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OZET

Bu calismanin amaci; Tam Zamanli Uretimin (TZU) genel bir tanimin1 yapmak, yapisini ve

Ozelliklerini agiklamaktir.

Bu ¢alismada ilk olarak ikinci boliimde TZU kavramu ele alinmistir. Dar anlamiyla TZU,
gerekli zamanda, gerekli yerde, yalnizca gerekli malzemeyi bulundurmay:r amag¢ edinen
malzeme hareketi ve iletimidir. Genis anlamiyla ise, gerekli malzeme hareketini tam
zamaninda yapan biitiin imalat faaliyetlerini kapsamaktadir. Ugiincii boliimde, TZU sistemi ve
asamalar1 tanitilmistir. Tam zamanli liretim ortaminda; iliretimin tim asamalarinda israfin
ortadan kaldirilmasi hedefine ulagsabilmek icin, miktar ve c¢esit acisindan talepteki giinliik
ve aylik dalgalanmalara sistemin adaptasyonunu saglamak iizere, kalite kontrol
fonksiyonunun gelistirilmesi ve kalite giivencesi sisteminin kurulmasi incelenmistir.
Sistemin insan kaynagini kullanarak, maliyet azaltma hedefine ulasabilmesi maksadiyla;
insana sayginin egemen oldugu bir orgiit kiiltlirliniin olusturulmasi konulari ele alinmistir.
Dérdiincii béliim TZU’ in uygulanmasini anlatmaktadir. Bu boliimde, TZU ortaminda
karsilasilan sorunlar, itme ve ¢cekme sistemleri ve malzeme ihtiya¢ planlamasi konulari ele
almmistir. Besinci boliim TZU sisteminin satin alma iliskilerini kapsamaktadir. Bu boliimde
ele alinan konular; Stok tutmaya sebep olan belirsizlikler, satin alma, satin alma sistemlerinin
temel ilkeleri, yan sanayi ve satin alma arasindaki iliskiler, satin alma tekniklerindeki kritik
faktorler, geleneksel satin alma yontemleriyle arasindaki farkliliklar ve TZU satin alma
sisteminin faydalaridir. Altinc1 boliimde, TKY, TZU iliskisi incelenmistir. Bu béliimde kalite
agisindan TZU ve kalite dl¢iimii konularin1 kapsamaktadir. Yapilan bu agiklamalardan sonra
son boliimde, bir endiistri isletmesinin tam zamanli {iretimdeki israflarinin azaltilmasi igin
uygulamaya ait iretim verileri toplanmis ve genel durum ortaya konulmus, Onerilerde
bulunulmustur.Uygulama neticesinde SRF Firmasinda kullanilan CNC punch kesim
tezgahlarin eski model makineler oldugu ve ihtiyaglar1 karsilayamadigi, firmanin yeni nesil
gelistirilen benzer tezgdhlar ile mevcut eksikliklerini kapatarak iiretimini hizli, kaliteli,
esnek, verimli, stoksuz, israflarm ortadan kaldirildign Tam Zamanl Uretim sekline
getirebilecegi degerlendirilmistir. Boylece tezgihlarda giivenlik nedeniyle ortaya ¢ikan fireler

de yok denecek kadar az olacaktir.
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ABSTRACT

The aim of this study is to describe just in time production, explain its structure and

characteristics.

In this study, the concept of JIT is described at first. In the strict sense, JIT is material
movement and transmission which plans on just having necessary material at required time
and location. In a broader sense, JIT contains all production process which contains required

material movement just in time.

In the third section, JIT system and its stages are introduced. Here, in order to achieve the
goal to eliminate loss in entire production process and to adapt the system to the daily and
monthly fluctuation in demand considering amount and variety; developing a quality control
function and building a quality assurance system is analyzed in JIT production environment.
It is also discussed to build an organization culture based on human respect in consideration

of achieving goal of the system; that is decreasing cost using human resource.

The application of JIT is defined in the fourth section. In this part, the problems encountered

in JIT environment, push pull systems, and supply requirements planning are undertaken.

The purchasing relation of JIT is considered in the fifth section. Subjects considered in this
section are; uncertainties causing material stocking, purchasing, general principles of
purchasing system, the relationship between suppliers and purchasing, the critical points of
purchasing techniques, the differences between traditional purchasing techniques and JIT

technique and finally the benefits of JIT purchasing system.

The relation between JIT and TQM (Total Quality Management) is the subject of the sixth

section. Here, JIT within the context of quality and quality measurement are described.

Finally, after the definitions above, a specific department in a industrial establishment is
selected in order to taper off the waste and execute JIT production. Moreover, production data
is gathered from this sample department and the general character of the department is
evaluated. In addition to these, some suggestions are made for the establishment to execute

JIT production.
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1. GIRIS

Uluslararasi rekabetin kendisini ¢ok fazla hissettirdigi gliniimiiz piyasasinda var olabilmenin
en onemli kosulu, daima en iyisi olmaya calismaktadir. Bu ise, c¢agin dinamik yapisina ayak
uydurmak; degisiklik ve yeniliklere acik bir yapida olmakla miimkiin olabilmektedir. Bu
yizden firmalar yeni sistemleri, teknikleri ve teknolojileri biinyelerine adapte etmek

zorundadirlar.

Biiyiik firmalarin piyasada siddetli rekabetleri sonucu, maliyetlerin énemli bir yiizdesini
olusturan stok maliyetleri ve dolayisiyla stoklarin azaltilmasi ¢alismalari, tedarik¢i diizeyine

inmistir.

TZU’in hedefi iiretimde {iretkenligi engelleyen, miisterilere gereksiz maliyetler yiikleyen veya
firmanin rekabet giiciinii tehlikeye sokan her tiirlii 6geyi ortadan kaldirmaktir. TZU sisteminin
geemis uygulamalart yok etmek gibi bir iddias1 yoktur. Kendi i¢inde entegre bir sistem
olmasma ragmen, uygulamada kurulusun biitlin birimlerini ig¢ine almasi gerekmeyebilir.
Ancak TZU, yan sanayi iliskilerinden teslimata kadar, iiretimle ilgili her asamada, geleneksel

yaklasima ters diisebilecek yeni kavram ve davranis degisiklikleri gerektiren bir sistemdir.

Japon sirketleri, 1973 petrol krizi sonrasinda girdikleri darbogazdan kurtulmak ve diisen
karlilik diizeyini yiikseltmek amaciyla, yeni yontem arayislarina girmislerdir. Bu cabalar
sonucunda TOYOTA firmasinin gelistirdigi Tam Zamanl Uretim sistemi ortaya ¢ikmistir. Bu
sistem; c¢esitli tiiketici istekleri ve stirekli artan wuluslararasi rekabet kosullarinda
olgunlagtirilmis ve giinlimiizde tiim sanayi sirketlerinin uygulamayi hedefledigi bir model

haline gelmistir.

TZU’i kullanarak basari elde etmis firmalarm teknikleri; personeli takim ¢alismasima sevk
edip, disiplin ve kalite konusunda tiiketici tesviki ile herkesin kendi isiymis gibi caligmasini
saglamaktadir. Tam bir kalite kontrolii, her is gdrenin iiretiminin kalitesinden kendisinin
sorumlu olmasiyla saglanmaktadir. Tam zamanl iretimi ¢ok diisiik bir stok seviyesi ile
gerceklestirmek icin mallarin {iretimi ihtiyag olacak zamandan belli bir siire Once

saglanmalidir.



Endiistri miithendisligi kapsamina giren ve hatta endiistri miihendisligi kapsaminin biiyiik bir
kismini olusturan konu iiretimdir. Onemli olan sadece iiretmek degil, iiretim yaparken islem
maliyetlerinin diisiik olmas1 ve israfin azaltilmasi, firmanin piyasada iyi bir yerde olmasi ve

stok miktarmnin az olmasidir. Bunlarda TZU sistemiyle saglanur.

Tez i¢indeki uygulama kisminda 6rnek olarak segilen firmanin hizmet verdigi alanlardan biri
olan otomotiv yan sanayinde, askeri araglarda ( Land Rover v.b) kullanilan radyatorlerin
iretimini de yaptigini goz Onilinde bulundurarak, firma yoneticilerinin israf kaynaklarini
gormelerine yardimct olmak, israfin azaltilmasi veya ortadan kaldirilmasi yoluyla is
proseslerinin gelistirilmesini saglamak ve liretimdeki maliyetlerin diisiiriilmesi maksadiyla tez

konusu TZU olarak secilmistir.



2. TAM ZAMANLI URETIM SIiSTEMi

2.1 Tam Zamanh Uretim Sisteminin Tanim

Tam zamanli iiretim sistemi; son yillarda olduk¢a 6nem kazanan bir iiretim teknigi olmustur.
flk TZU tanimlari, ideal iiretim sistemlerinin tanimlarindan cikarilmistir. 1981°de Monden
soyle bir tamim yapmustir: ¢ TZU, kisa donemde, gerekli zamanda, gerekli miktarda, gerekli
tiriinleri iiretmektir.” 1983’te Hall bir {iretim sistemi ve felsefesi olarak TZU’ in tanimim1 sdyle
yapmustir: ‘Dar anlamiyla TZU, gerekli zamanda, gerekli yerde, yalnizca gerekli malzemeyi
bulundurmayr amag¢ edinen malzeme hareketi ve iletimidir. Genis anlamiyla TZU, gerekli

malzeme hareketini tam zamanli yapan biitiin imalat faaliyetlerini kapsar.’

Felsefenin hedefleri; israfi ortadan kaldirmak, kaliteyi gelistirmek, verimliligi arttirmak,
triinlerde ve lretim siirecinde siirekli gelismeyi saglamaktir. Buna gore: ‘Tam Zamanl
Uretim; israfi siirekli olarak ortadan kaldirmaya dayali, miikemmellige ulagsmaya yonelik bir
yaklagimdir.(Emre, 1995)'Bu tanim malzeme hareketlerinin tam zamanli yapilmasima engel

olan tiim problemlerin taninmasi ve ortadan kaldirilmasina dikkatleri yogunlastirmistir.

‘Tam Zamanli’ terimi, genellikle sloganlasan tanimiyla sadece gerekli pargalarin, gerekli
oldugu miktarlarda, gerekli goriilen kalite diizeyinde, gerekli oldugu zaman ve yerde
iretilmesi durumunu agiklar. Fakat bu tanim tam zamanli liretimin daha genis anlamda
‘israfin 6nlenmesi yoluyla maliyetlerin azaltilmasi® seklindeki temel hedefini dolayli olarak

aciklamaktadir.(Acar,1990)°

TZU bir Japon iiretim felsefesidir. Bu felsefe dogru yer ve zamanindaki tam kalite ve say1

nesnelerine gerek duyar. TZU’ in dogru bulunmus kalite, prodiiktivite etkinlik gelismis

" EMRE, A.(1995), Tam Zamaninda Uretim Sisteminin Ulkemizdeki Uygulamalari ve Sorunlari, MPM
Yaynlar1 No.543, ANKARA

2 ACAR, N.(1990), “Tam Zamaninda Uretim”,Verimlilik Dergisi, MPM Yayinlar1, Yayin no: 1



haberlesmede sagladigi artiglar, maliyetler ve israflarda sagladig1 azalmalar oldukca genis bir
sekilde diinyaya duyurulmaktadir. Bu ¢ikarlarin potansiyeli pek ¢ok organizasyonel soruya ve
iiretime TZU yaklagimmin géz &niine alinmasina sebep oldu. Bu sebeplerden dolayi, TZU

giinlimiizde pek cok Amerikan sirketinde arastirilan popiiler bir konu olmaktadir.

TZU eski ydnetim diisiincelerinin uygulama alanina ihtiyag duyar. Fakat TZU’ in modern

iiretim firmalarina adaptasyonu oldukc¢a yeni bir deneyimdir. Giintimiizde pek ¢ok Amerikan

firmas1 TZU yaklasimini rekabet sartlarina uyum saglamak amaciyla géz dniinde tutmaktadir.
Amerikan organizasyonlari, Japon firmalarimin iretkenligin elde edilebilir en yiiksek
seviyesine ulagsmalarimin basarist ile baski altinda tutulmaya basladiklarini hissettiler.
Rekabet¢i kalabilmek ve ekonomik basarilarin1 saglamak i¢in bu sirketler verimliligin
arttirtlmasina triinlerindeki kaliteyi yiikseltmeye ve etkinligin standartlarini yiikseltmeye
odaklandilar. Uretkenligin yiiksek standartlarina kaliteden vazgecmeden ulasma yetenegi dahi
iiretici firmalarin biiyiikk bir hedefidir. Uzun dénemde TZU’ in sirketlere {iretim

miitkemmelliginin bu basarilarina ulagabilmeleri i¢in yardim ettigini sdyleyebiliriz.

2.2 Tam Zamanh Uretim Sisteminin Tarihi ve Gelisimi

TZU 1970’lerin baslarinda pek ¢ok Japon iiretim organizasyonunda kullanilmaya baslanilan
(uygulama alani bulan) bir Japon iiretim felsefesidir. Bu felsefe ilk kez Toyota’da Taichi
Ohno tarafindan miisterilerin taleplerini en az gecikme ile karsilamak amaciyla gelistirilmis
ve miikemmellestirilmistir. Bu sebepten dolayr Taichi Ohno sik¢a TZU’ in babasi olarak

anilir.

Japonlar, tiretim yonetim tekniklerini; 19. yy. sonlarindaki Meiji Reformasyonuna kadar bati
uluslaridan &grenmislerdir. Ikinci Diinya Savasi’ndan sonra Japonlar, Amerikan iiretim

yontemi tekniklerini kendi isletmelerinde uygulamaya baslamislardir(Emre, 1995).

TZU’ in uygulanmaya basladig tesisler Toyota tesisleridir. TZU 1973deki petrol ambargosu
boyunca Toyota’nin ayakta kalmasini sagladi ve daha sonra pek c¢ok sirket tarafindan kabul
gordii. Petrol ambargosu ve diger kaynaklarin hizla tiikenmesi TZU’ in genis bir sekilde kabul
gormesindeki en onemli etken oldu. Toyota o zamanin karakteristik yonetim tarzlarindan
farkli olan bir yonetim yaklasimini1 uygulamaya cesaret etti. Bu yaklasim insan tesis ve sistem

lizerine odaklanmistir. Toyota suna dikkat ettigi eger bir tesisi ve prosesleri en yiiksek
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etkinlikle diizenlemek istiyorsa ve kalite ve liretim programlari talebi tam olarak karsilayacak
sekilde programlanacaksa basariya organizasyon igerisindeki her tiirli kisisellik serbest

birakilarak ulasilabilirdi.

O yillarda TZU envanter basamaklarini azaltici bir metot olarak Japonya’da kullanilmaya
bashiyordu. Bugiin TZU bilginin ana kismmi igine alacak ve {iretim prensiplerinin ve
tekniklerinin anlama setlerine yol gosterecek sekilde evrimlesmistir. TZU gerektigi gibi
uygulanirsa israfin azaltilmasina {iriin kalitesinin gelismesi ve iiretimin etkinlesmesi yoluyla

organizasyonun pazar i¢indeki rekabetciliginin artmasina sebep olabilecek kapasiteye sahiptir.

Kiiltiirel bakimdan TZU ile Japonya arasinda kuvvetli baglar mevcuttur. TZU’ in Toyota
imalat tesislerinde gelismesi bu giiclii kiiltiirel etkilerden bagimsiz degildi. Japon c¢aligma
ahlaki bu faktorlerden biridir. Bu ¢aligma ahlaki 2.Diinya Savasindan kisa siire sonra ortaya
ciktt ve Japonlarin ekonomik basarisinin tamamlayici bir parcasi olarak gorildi. Bu
diinyadaki en iyi istlin nitelikli yonetim tekniklerinin gelistirilmesinin arkasindaki birincil

motivasyon faktoriidiir. Japon ¢aligsma ahlaki asagidaki maddeleri igerir.

e (alisanlar siirdiiriilebilir gelismeyi arastirmak ve daimi kilmak igin yliksek derecede
motive edilmelidir.

e Sirketler yeteneklerin birlestirilmesi, bilgini paylastirilmasi, problem ¢6zme
yeteneklerinin ve fikirlerinin gelistirmesi ve ortak hedeflere ulasma gereksinimleri icin
grup calismasina odaklanmalidir.

e (alisma zamanlar bosta kalma zamanlarin iizerinde olmalidir. Japon iscileri giinde 14
saat calismalar1 normal karsilanir.

e Calisanlar geriye kalan kariyerlerini tek bir firmada devam ettirmek isterler. Bu sekilde
calisanlar yeteneklerini gelistirme firsat1 bulurlar ve bu da sirkete sayisiz kazang saglar.
Bu c¢ikarlarin ortaya cikis1 is¢i sadakati diisiik is¢i degistirme maliyeti ve sirket
hedeflerine ulasmadir.

Ek olarak TZU limit dis1 uygun kaynaklarmn en yiiksek kullanmim derecesini elde etmek
amaciyla Onerilebilir. Baski ile karsilastiklarinda, Japonlar iiretim proseslerinde optimal
maliyet\kalite iligkilerine ulasmaya ¢alistilar. Bu israfi dnlemeyi ve malzemeleri ve kaynaklari

olabilecek en etkili sekilde kullanmay1 gerektirir.



Bundan bagka Japon firmalar1 kisa donem karliligin 6nemine ragmen uzun donemde
rekabetgiliklerini arttirmaya odaklandilar. Japonlar firmalarinda yeni fikirler olusturma ve
gelistirmeye hazirdilar. Japon firma yoneticileri uzun dénem karliligin1 maksimize etmeye de
hazirdilar. Japonlar denedikleri odiillendirilmis uzun doénem karliligin1 gayretlerinin
sonucunda alacaklardir. TZU yonetimi sahip oldugu kiiltiirel goriiniisiin yiiksek derecesini
gelismeye adapte etti. Heiko Japon kiiltiirel karakterleri ile ilgili bir kag¢ onerisinde TZU” i

gelismeler olarak anlatir.

e TZU yonetimi organizasyonun miisteri taleplerin kademelerine aldirmadan
karsilamalarin1 saglar. Bu ¢gekme sistemi sayesinde olanakli olmaktadir. Japon kiiltiirel
karakteristikleri miisteri oryantasyonundaki vurgunun biiyiik miktar1 i¢in talep ¢ekme
kavramlarmin gerektigini soyler. Miisteri ihtiyaclarimin hizli ve etkili bir sekilde

karsilanmasi pek ¢ok Japon organizasyonu i¢in birinci onceliklidir.

Malzeme gelisleri siirecler ve son iirlin i¢in montaj arast kayip zamanlarin arast kayip
zamanlarm dereceleri TZU iiretim teknigi tarafindan minimize edilir. Hiz ve etkinlikteki
Japon Kkiiltlirel etkisinin olas1 sonuglart iiretim ana zamanini minimize eder. Bu Japon

sehirlerindeki niifus fazlaligindan 6tiirii olabilir.

e TZU hammaddelerde siire¢ isi calismalarda ve bitmis mallarin envanterinde azalma
saglar. Bu tesislerdeki operasyonlarin arasinda daha fazla bosluk ve zaman agiga
cikarir. Benzer kiiltiirel karakteristik yiiksek yogunluktaki popiilasyonun bosluguyla
ilgilenir.

e TZU teknigi tasima igin konteynirlar kullanir. Bdylece envanter basamaklari tam
olarak tanimlanip izlenebilir. Konteynirlarin iiretim prosesinde kullanimi belki de
miisteriler tarafindan satin alinan iirliniin paketleme tiplerinin 6neminden dolayidir.

e TZU’ in bir maddesi de tesisin temiz tutulmasidir. Uretimi aksatan israflara yer yoktur.
Japonlar sirketlerinin her bolgesinde cevrenin temizligiyle ilgilidir. Temiz bir gevre
daha genis bir alanda c¢alisiliyormus goriintiisii verebilir.

e TZU makinelesmenin durumunun gostergesi icin goriilebilir sinyallerin kullanimina
ihtiya¢ duyar. Benzer kiiltlirel karakteristikler degisik tirtinlerin pek ¢ok sinyallerinin
kullanimina ihtiya¢ duyar. Goriliir sinyallerin kullanimina yardimci olan bir diger

faktorde diger iilkelerle karsilastirildiginda oldukea yiiksek olan okuma yazma oranidir.



Japonya ve Kuzey Amerika’da olan kiiltiir farkliliklar1 pek ¢ok sirket tarafindan TZU’ in
Kuzey Amerika’da uygulanamayacagi seklinde yorumlandi. Kiiltiirel farkliliklar Amerikan
sirketlerinin ¢alisma ortaminda Japon g¢alisma etigine ve sendikalarin roliine inanilmasina
sebep oldu. Sendikalar bilindigi gibi imalatta ¢ok biiyiik 6nem tasir. TZU sistemi yaklasimini
benimsemeye egilimli sirketler bu noktaya daha c¢ok onem verir. Nihayetinde sendikalar
gelisim politikalarinda iggiiciinii daha ¢ok desteklemek igin yonetim iizerinde etkili olmaya
cabalarlar. Bu nedenle sonugta bos kalma zaman1 Japon {iretim ahlakinin tersine artmaktadir.

Bu bazi TZU inanglarinin Kuzey Amerikan firmalarina uymamasiyla aciklanabilir.

Pek ¢ok Kuzey amerikan firmasindaki basarili uygulamalar TZU’ niin Kuzey Amerikan
firmalarinda basarili olamadig1 su¢lamasini bosa ¢ikartmaktadir. Pek cok TZU’ i uygulamaya
koydugunda ilk etapta dahi pek ¢ok kazan¢ elde edildigini gordii. (Sendikalarin is¢ilerin
haklari icin aktif rol oynadiklar1 anlasmalarda). TZU’i yerlestirmenin ilk adimlarinda sendika

ithtiyaclarini goz oniine almanin daha kazanclh oldugu gézlenmistir.

Toyota iiretim sisteminin esas fikri, iirlinlerin, fabrikalarda, talep degisikliklerine esnek olarak
uygulanabilecek siirekli akisin siirdiiriilmesidir. Boyle bir iiretim akisinin gerceklestirilmesine

Toyota’da “Tam Zamanli Uretim” ad1 verilmektedir.(Ertay, 1995)°

2.3 TZU Sisteminin Dayandig1 Temeller

2.3.1 Uriinleri Ekonomik Uretime Yénelik Dizayn Etmek

Uriin dizayn edilirken, temin edilebilen {iretim araclar1 ve siirecleri gdz Oniinde
bulundurulmalidir. Gereksiz karmasik islemler kaldirilmali ve {irlin en az maliyetle
iiretilecek  sekilde dizayn edilmelidir. Uriin dizayninda; modiiler yapt ve basitlik

miuhendisin rehberi olmalidir.

3 ERTAY, T.(1995), Geleneksel Uretim Sisteminden Tam Zamaninda Uretim Sistemine Déniisiimiin
Tasarlanmasinda Simiilasyon Yaklasimi, ITU FEN Bilimleri Enstitiisii Isletme Anabilim Dali Doktora
Tezi, ISTANBUL



2.3.2 Imalat Akisim Kolaylastirmak I¢in Isyeri Diizenlemesi Yapmak
Isyeri diizenlemede; malzeme hareketlerini en aza indirecek veya ortadan kaldiracak
degisiklikler yapmalidir. Imalat &n siirelerinin (leadtime) %90’1m1 islevi iiretim olmayan

stiregler (non-production time) olusturmaktadir.

2.3.3 Cabhsanlarin Katihmim Saglayic1 Programlar Olusturmak

Imalat siirecine ¢alisanlarin bilgisini katan ve ¢alisanlari motive edici programlar

olusturulmalidir. (Kalite kontrol ¢emberleri vb.)

2.3.4 Dogru Veriyi Elde Etmeye Yonelik Calismalar Yapmak
Hicbir sistem yanlis veri ile calisamaz. Verilerin dogrulugu ve kesinligini saglamak igin

sorumlu insanlar atanmali ve dogrulugu 6l¢gmek icin programlar olusturulmalidir.

2.3.5 Kagit Cahsmasim1 Azaltmak

Cok fazla kopyalanmis rapor, zamanla giincelligini yitirir ve karar verme asamasinda
gecersiz hale gelir. Veriyi gilincellestirmek, aninda veriyi alabilmek ve etkilesimli karar
vermek i¢in gercek zamaninda (real time) ve c¢evrimi¢i (on - line) sistemler

kullanilmalidir.

2.3.6 Iskartayr Azaltmak
Iskartanin olusmasi; 6ncelikle kapasite, isgiicli ve malzemenin israf edilmesidir. Iskartanin
maliyeti, {iretilen Urlinlin degerinden daha fazladir. Ger¢cek maliyet, ayn1 zamanda

yeniden cizelgeleme, yeniden siparis, sevkiyat, kayip 6n siireleri, vb. maliyetleri igerir.

2.3.7 Stoklar1 Azaltmak

Asirt stoku ortadan kaldirmak gerekir. Cilinkii bu asir1 stok sadece gereksiz bir maliyet
olusturmaz aynm1 zamanda da isletme icindeki diger problemleri de gizler. Bu stoklar
cok fazla kisinin istihdam edilmesine, ¢ok c¢esitli giivenlik stoklarina ve {iretim
stirecinde (just in case) olusan stoklara neden olmaktadir. Bu yiizden stoklar1 en az

diizeye diisiirmek gereklidir.



2.3.8 Biitiin Alanlarda Siirekli Gelismeyi Saglamak

Varilacak hedefler ortaya konmali ve bunlar basarildigt zaman daha biiylik hedefler
ortaya konmalidir. Ornek olarak verilerin %100 dogrulugunu saglamak, sifir 1skarta, sifir
stok diizeyine ulasmaya c¢alismak gibi. Bu hedeflere, gercek problemler c¢oziilerek

ulasilabilir.

Bu temel TZU prensipleri genel niteliklidir. Verimliligini ve karliligimi arttirmak isteyen
her isletme i¢in uygundur. Verimlilige wulasmakta gerekli sartlar 1ise asagida

siralanmustir:

e Dogru ve tam bilgi
e Hizli haberlesme
e Kaliteye 6nem verme

e Israfi ortadan kaldirmak icin yaratici ¢oziimler gelistirmek

2.4 TZU in Diger Klasik Sistemlerden Farki
TZU prensibini uygulamak isteyen bir ydnetici konuyu daha derinden inceledigi takdirde,
geleneksel stok kontrolii ile arada 6nemli fark bulundugunu goriir. TZU prensibinin

uygulandigi tiretim sisteminin tiretim 6zellikleri sdyle siralanabilir:

e Mamul politikasi: Pazar simirhidir, az gesit, cok miktar, diisiik maliyet ve yiiksek kalite
oncelik tagir.

e Kapasite kullanimi: Son derece esnek, verim nispeten az

e Fabrika diizeni: Siirekli akis, kiiciik alanlar, tasima uzakliklari.

e lsgiicii: Degisik yeteneklere sahip, esnek isgiicii, ekip ¢aligmasi, isgiler arasinda siki
1sbirligi, etkin bir 6neri sistemi, fertlerin sorumluluk tagimasi, 6diil sistemi.

e Uretim programlari: Kiigiik parti hacimleri, bir modelden digerine gecis siiresi ¢ok
kisa.

e Stoklar: Is istasyonlar1 arasinda minimum stok, malzeme ve parga siparisleri ¢ok
kiictk.

e Tedarik kaynaklari: Az sayida tedarik kaynagi, etkin haberlesme, zamaninda teslim.
Tedarik kaynaklari firmaya yakin mesafede.

e Kalite: Cok diisiik 1skarta orani, seyrek muayene istasyonlari, siirekli proses kontrolii.



Tamir bakim: Basit tamir bakim is¢inin sorumluluguna verilir. Koruyucu bakim agirlik

tagir.

Uretim kontrolii: Is¢iye sorumluluk verilir, kontrol islemleri basit, fazla kayit yok.

Tablo 2.1 Geleneksel ve TZU Uretim Sistemlerinin Karsilastiriimas1

GELENEKSEL URETIM SIiSTEMIi

TZU URETIM SISTEMI

Y18in liretim

Makine tesislerindeki(gruplardaki)daha  kiigiik

pargalar lizerinde dikkatlerin toplanmasi

Fazla miktarda stok

Azaltilmg stok

Imalat kurma ve yeniden faaliyete gecme siiresine

maruz kalinmasi

Imalat kurma ve yeniden faaliyete gegme siiresinin

minimize edilmesi

Bir veya iki maliyet havuzundan gecerek genel

imalat maliyetlerinin dagitilmasi

Uretimin az masrafla gergeklestirilebilmesi icin
gerektigi kadar birka¢ maliyet havuzu ile genel

imalat maliyetlerinin dagitilmasi

Uretim faaliyeti bittikten sonra kalite kontrol

Siirekli kalite kontrol

Normal ve anormal artiklarin bulunmasi

Artiklarin timiiniin anormal olmasi

Tek yonlii tecriibesi olan isgilerin ¢aligtirilmast

Cok yonlil tecriibesi olan is¢ilerin ¢alistirilmasi

gosterilmistir.

Geleneksel iiretim sistemi ve TZU farkliliklar1 Tablo 2.1°de belirtilmistir. TZU sistemini
malzemenin akigi itibariyle klasik sistemin tam tersi olarak goérmek miimkiindiir. Klasik
sistemde hangi malzemenin nerede ve ne kadar olmasi gerektigi dnceden tahmin edilir. TZU
tiretim sisteminde ise hangi malzemenin ne zaman nerede olacagina ihtiya¢ aninda karar
verilir. Boylece gerekli malzeme ve pargalar bir dnceki iiretim noktasindan veya o stoktan o

anda cekilir. Bu ¢ekis sistemi kanban yonteminle uygulanmaktadir.

TZU sisteminde biiyiik ve iyi makineler yerine, isletme teknigi ve bagimlilik agisindan daha

kiiciik ve basit makineler zaman zaman tercih edilebilir.

Geleneksel iiretim sistemi ve TZU iiretim sistemlerinin performans 6lgiitleri Tablo 2.2°de
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Tablo 2.2 Geleneksel ve TZU Performans Olgiitleri

GELENEKSEL URETIM SISTEMI TZU URETIM SISTEMI
eDirekt ig¢ilik o Personel basina verimlilik- direkt, en direkt ve idari
personel basina toplam ¢ikt1 miktari
e Verimlilik
o Net aktiflerin karlilig
eKullanim

eMakine kullanimi

eEnvanter doniis hiz1 veya o Ortalama envanter siiresi —giinliik

eOrtalama envanter siiresi- aylik

eMaliyet sapmalari e Mamul maliyetleri, 6zellikle rakiplerin maliyetleriyle
goreli olarak

eBireysel tesvik o Grup tegviki

ePrograma gore performans o Miisteriye hizmet

eKideme gore terfi o Bilgi ve yetenege gore terfi

e Yaratilan fikirler

o Uygulanan fikirler

e Mamul ya da mamul gruplarina gére iiretim siiresi
o Uretime hazirhik siiresinin kisaltiimasi

o Miisteri sikayetlerinin sayis1

o Miisteriden gelen isteklere yanit verme siiresi

o Kalitenin maliyeti

TZU’ in amac1 sadece sifir stok ideali degildir. Sifir hataya dogru siirekli gelisme de bir diger
amacidir. Klasik diisiince elde edilen herhangi bir gelisme ile 6viinmek ve mutlu olmaktir,
fakat TZU felsefesinde gelisme hi¢ bitmez. Her zaman amag bir sonraki adimi atabilmek

olmalidir.

2.5 Tam Zamanh Uretim Sisteminin Amaclar

Tam Zamanli Uretim felsefesinin temelinde, iiretimin tiim asamalarinda israfin 6nlenerek
maliyetlerin azaltilmas1 hedefi yer alir. Bir isletmede ancak tiim israfin 6nlenebildigi noktada

tam zamanl iiretim gerceklesecektir. TZU felsefesi iiriiniin degerini arttirmayan tiim unsurlart
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‘israf’ olarak tanimlamistir. Bu baglamda tiretimin her agsamasindaki stoklar (hammadde, ara
mamul, mal stoklari) ile kalitesizlik (satin alinan veya imal edilen parca ve mamullerde

hatalar) en temel israf unsurlari olarak belirlenmistir. Bu nedenle;
e  Sifir stok

e Sifir hata

TZU felsefesinin idealize edilmis isletme hedefleri olarak tamimlamaktadir. Ancak bu
hedeflere ulasmak pratik olarak miimkiin olmadigindan, burada 6nemli olan, bu iki hedef
dogrultusunda  siirekli gelisme cabalarini yogunlagtirmak ve bu yolla israfi onleyip,

maliyetleri azaltabilmektir. Maliyetler azaltildiginda ise isletme karlilig1 artacaktir.

Bu noktada, TZU sistemlerinin temel hedefinin diger iiretim sistemlerinin temel hedefinden
farkli olmadign goriilmektedir. Ancak TZU felsefesini diger klasik sistemlerden ayiran farkl
ve yeni olan taraf, bu felsefenin, iiretin ortamindaki problemleri kapatmak ve olumsuz
etkilerini azaltmaya ¢alismak yerine, problemlerin temeline inerek ¢oziimlemek icin siirekli
caba harcamay1 Ozendiriyor olmasidir. Bilindigi gibi iiretim ortaminda yer alan pek cok
sorunu temelinde belirsizlik olgusu yer almaktadir. Belirsizligin etkisi, tirlinlin sistem
igerisindeki ilerleyisini kesmek seklinde ortaya cikar. Bugiline kadar yapilan temel hata,
yillardir belirsizlik kaynaklarini ortadan kaldirmak yerine, yliksek diizeyde envanter ve
giivenlik stoku tutarak, belirsizligin olumsuz etkilerini kapatmaya ¢alismak olmustur. TZU
sistemi, belirsizlik kaynaklarin1 ortadan kaldirmak konusunda odaklagir ve bu yoniiyle yeni

bir felsefe ve amaglar biitiniidiir.(Aksit,1997)*
TZU ’niin dayandig: temelleri maddeler halinde siralayacak olursak:

e Uriinleri ekonomik iiretime yonelik dizayn etmek,

* AKSIT, N.( 1997), Tam Zamaninda Uretim Ortaminda Tedarik¢i Se¢imi ve Kalite Biiyiikliikleri igin Cok
Olgiitlii Karar Desteginin Kalibre Boru A.S.’de Uygulanmasi, Kocaeli Unv. Endiistri Miihendisligi Anabilim
Dal1 Yiiksek Lisans Tezi, KOCAELI
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o Imalat akisin1 kolaylastirmak icin isyeri diizenlemesi yapmak,
e (alisanlarin katilimini saglayici programlar olusturmak,

o Kagit caligmasini azaltmak,

e [skartayr azaltmak,

e Stoklar azaltmak,

¢ Biitiin alanlarda siirekli gelismeyi saglamak.

Bu temel TZU prensipleri genel niteliklidir. Verimliligini ve karliligmn1 arttirmak isteyen her
isletme i¢in uygundur. Verimlilige ulasmakta gerekli sartlar ise dogru ve tam bilgi, hizli
haberlesme, kaliteye Onem verme, israfi ortadan kaldirmak igin yaratict ¢oziimler

gelistirmedir.

2.6 Tam Zamanh Uretim Sisteminin Hedefleri

Tam zamanli liretim ortaminda; liretimin tiim asamalarinda israfin ortadan kaldirilmasi

hedefine ulasabilmek icin, asagida belirtilen ikincil hedeflerin gerceklestirilmesi gerekir:

e Miktar ve cesit acisindan talepteki gilinliik ve aylik dalgalanmalara sistemin

adaptasyonunun saglamak tizere kalite kontrol fonksiyonunun gelistirilmesi,

e Her siirecin, sonraki siireclere sadece hatasiz pargalar1 gondermesini saglamak tizere;

kalite giivence sisteminin kurulmasi,

e Sistemin insan kaynagin1 kullanarak, maliyet azaltma hedefine ulasabilmesini

saglamak iizere; insana saygini egemen oldugu bir orgiit kiiltiiriinlin olusturulmasi.

TZU Sisteminde temel hedefe ulasabilmek igin oncelikle bu ikincil hedeflerin birbirleri ile

olan iligkileri gbz 6niine alinarak gergeklestirilmesi gerekir.

Tam Zamanl Uretim sisteminin temel cercevesinde ¢iktilarin elde edilebilmesi igin tam
zamanlt kavrami otonomasyon, esnek isgiicli, yaratict diisiince kavramlarindan
yararlanmaktadir. Tam zamanli kavrami sadece gerekli parcalarin, gerekli miktarlarda, gerekli

oldugu zaman iiretilmesi durumunu agiklar. Otonomasyon kavrami, otonom hata kontrolii
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olarak tanimlanabilir. Hatal1 pargalarin iiretim akisina karisip sonraki siireglerde iiretimi
kesintiye ugratmasini engelleyerek tam zamanli kavramim etkiler. Esnek isgilicii kavrami,
talep dalgalanmalar1 karsisinda iggilicii sayisinin degistirilmesidir. Yaratici diisiince kavrami

ise ¢alisanlarin Onerileri ile siirekli gelismenin saglanmasidir.

TZU ortammda bu dort kavramin gerceklestirilebilmesi igin kanban sistemi, iiretim
dengeleme yontemleri, hazirlik zamanlarin1 azaltma yOntemleri, operasyonlarin
standardizasyonu, yerlesim planlamasi, yerlesim planlamasi ve ¢ok fonksiyonlu is¢iler, sorun
¢ozme gruplar1 ve Oneri sistemleri, gorsel kontrol sistemleri, islevsel yonetim modeli gibi

sistemlerin devreye girmesi ile saglanmaktadir.

Bu durumda, TZU felsefesinin uygulanabilmesi icin, isletme iginde bir dizi {iretim ydnetimi
tekniginin sistematik bir yapi cercevesinde devreye girerek islerlik kazanmasi gerektigini

sOyleyebiliriz.
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3. TAM ZAMANLI URETIM SISTEMI HAZIRLIK ASAMALARI

3.1 Tam Zamanh Uretim Sisteminin Unsurlar

TZU konusunda en ¢ok arastirilan konulardan birisi de hangi unsurlarmn ya da yonetim
tekniklerinin  bilesiminden olustugunun belirlenmesidir. Yapilan arastirmalar, TZU
sistemlerinin kompozisyonunun, biiyiik 6l¢iide isletmenin ihtiyaglar1 ve 6zellikleri (biiytikliik,

iiretim tipi, sektor vb.) tarafindan belirlendigini ortaya koymaktadir.(Acar,1990)

Tam zamanlh iiretim ortaminda; liretimin tiim asamalarinda israfin ortadan kaldirilmasi
hedefine ulasabilmek i¢in, asagida belirtilen ikincil hedeflerin  gerceklestirilmesi
gereklidir. Bunlar;

1) Miktar ve c¢esit acisindan talepteki giinlik ve ayhk dalgalanmalara sistemin
adaptasyonunu saglamak {izere; kalite kontrol fonksiyonunun gelistirilmesi,

2) Her siirecin, sonraki siirecler sadece 1iyi pargalart gondermesini saglamak iizere;
kalite giivencesi sisteminin kurulmasi,

3) Sistemin insan kaynagmi kullanarak, maliyet azaltma hedefine ulasabilmesini
saglamak {izere; insana sayginin egemen oldugu bir Orgiit kiiltiirliniin olusturulmasi.

TZU sisteminde temel hedefe wulasabilmek igin; oncelikle bu ikincil hedeflerin,

birbirleriyle olan iliskileri de g6z Oniine alinarak, gerceklestirilmesi gereklidir.

Sistemin ¢iktilari; maliyetler, kalite ve insana saygi olarak ozetlenebilir. TZU sistemi, bu

ciktilarin elde edilmesinde dort temel kavramdan yararlanmaktadir. Bu kavramlar;

e Tam zamanhh kavrami, sadece gerekli pargalarin, gerekli miktarlarda, gerekli

oldugu zaman {iretilmesi durumunu agiklar.

e Otonomasyon kavrami, otonom hata kontrolii olarak tanimlanabilir. Otonomasyon,
hatali parcalarin {iretim akisina karisip sonraki siire¢lerde {retimi kesintiye

ugratmasini engelleyerek “tam zamanli” kavramini destekler.

e Esnek Isgiici kavrami, talep dalgalanmalari karsisinda isgiicii  sayisinin

degistirilmesidir.
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e Yaratict Diislince kavrami ise, c¢alisanlarin Onerileri ile siirekli gelismenin

saglanmasidir.

TZU ortaminda bu dort kavramin gerceklestirilebilmesi ise asagida belirtilen sistemlerin

devreye girmesi ile saglanmaktadir.
e Tam zamanh iretimi gerceklestirmek i¢in kanban sistemi.
e Talep dalgalanmalarma uyum saglayabilmek icin iiretim dengeleme ydntemleri.

e Imalat ©6n siirelerini azaltmak igin tezgah hazirllk zamanlarini azaltma

yontemleri.
e Hat dengesinin saglanabilmesi i¢in operasyonlarin standardizasyonu.

e Esnek isglicii kavramimi gergeklestirebilmek i¢in yerlesim planlamasi ve ¢ok

fonksiyonlu isgiler.
o Siirekli gelismeyi saglamak iizere sorun ¢6zme gruplari ve Oneri sistemleri.
e Otonomasyon kavramini gergeklestirmek iizere gorsel kontrol sistemleri.

e Isletme genelinde kalite kontrol yaklasimini uygulayabilmek icin islevsel

yonetim modeli

3.2 Tam Zamanh Uretimin Bilesenleri

TZU tesisinin elemanlar1, gerekli aparatlar ve isgilerden gelen ¢iktilarla ilgilenir. TZU’ in
hedeflerine tam olarak ulagabilmesi i¢in iiretimin anlaminin degerlendirilmesi yeniden
diizenlemesi ve iyilestirilmesi gerekmektedir. Kendilerini bu ise adamis sirketler kendi
siireclerinin  degerini bilebilir ve onu TZU felsefesi ile bagdasabilecek sekilde

gerceklestirebilir.

Pilot projeleri, hazirlik zamanlarinda azalma, planlama ve strateji, ¢alisma birimleri, esnek
isglicii, basarisiz- emniyetli metotlari, odaklanmis fabrikalar, is¢ilerin katilimi, miisteriye
ulasim, tedarikgilerin sayisinda azalma, iiretim kontrolii, kalite sonuglari; TZU’ in

bilesenleridir.
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3.3 Tam Zamanh Uretimde Calisma Yeri Organizasyonu

Calisma yeri organizasyonu saglikli problemleri su iizerine ¢ikartip neticede organizasyon
icinde yok etmeyi amaclayan bir siiregtir. Bu siire¢ isletmenin tiim {nitelerine ihtiya¢ duyar,
fakat bu tesislerle baglar. Calisma yeri organizasyonu tesiste baslatilmaktadir ve kademe
kademe sirketteki diger alanlara uzanmalidir. Calisma yeri organizasyonu kavrami
organizasyon politikalarini, inanglarin1 ve degerlerinin yansimasimi igerir. Calisma yeri
organizasyonu hizli adimlarla baglar, fakat akis boyunca meydana gelen problemler
sorumluluk igerisinde yavasga yerine getirilmelidir. Calisma yeri organizasyonunun yerine
getirmesi gereken 5 adim vardir. Bu adimlar siras1 ile aciklik ve basitlestirme, yerlestirme,

temizlik, disiplin, katilimdir. (Ertay,1995)

3.3.1 Aciklik ve Basitlestirme

Bu adim is¢inin ve makinelerin performansini diigiiren gereksiz malzemelerin yok edilmesini
gerektirir. Gereksiz malzemeler israfa ve ¢ope neden olur. Bu noktada kastedilen oranlar ve
envanter birimleridir. Uretimde kullanmilmayan sadece calisma ortamimda gerekli olan

malzemeler i¢in yer vardir.

Calisma ortaminin sadelestirilmesi gereksiz materyalleri yaratan etkilerin alanimnin belirli
sinirlar icerisine alinmasi degildir. Bu diger alanlara ve yonetim sonuclarina uzanmalidir. Bu
yonetim sonuglart eldeki materyal, yedekleme elemani, Ol¢lim aletleri, araglar,
takvimlesmenin sabitligini igerir. Bu sonuglar gereksiz materyallerin mevcudiyetinin
arkasindaki kokten sebepleri meydana c¢ikartma c¢alismalarini ortaya koymalidir. “Eldeki
malzeme” atOlyede yeni operasyon baslamasi i¢in bekleyen malzemelerin mevcudiyetine
basvurur. Karar vermek ic¢in gerekli olan zaman ve bu kararlarin amaglar1 ve bunlarin bu

sonuglarla baglantis1 “Eldeki malzeme” kavramuyla ilgilidir. (Ertay,1995)

Yedekleme elemanlar liretimin agir yiiklemelerinin yerini ¢cogu zaman tutar ya da eger yeni
bir ekipman s6z konusu ise makinelerin performanslarimi diisiirebilecek her tiirlii etkiyi yok
eder. Yonetim atolyede yedekleme elemanlarinin nigin bulundugunu ve tesis fonksiyonlart ve

mithendislik departmanlari arasindaki farklara dikkat etmelidir. (Acar,1990)

Hatal1 ve iiretim ihtiyaglari i¢in uygun olmayan 6l¢me elemanlarinin tesislerdeki kullanimina

son verilmesi gerekir. Boylece calisanlara lazim oldugu anda Sl¢lim aletlerinin giivenilirligi
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ve bu giivenilirligin siirekliligi saglanabilecektir.

Aletler deyimi iiretimdeki ¢esitli islerde kullanilan ekipmanlar i¢in kullanilir. Hangi araglar
acil ihtiyaglar i¢in tavsiye edilir, hangi araglar acil gereksinimler i¢in sart degildir agikca
belirtilmelidir. Araglar sadece ihtiyaclar i¢cin kullanilmalidir. Bu hedefin amaci var olan
stoklarin ve ara¢ kategorilerinin sinavlarinda yol gostermektir. Bu asamadaki ¢ikti iiretim
kullanimmin etkinligi olarak {istiin stok bdlgelerini gelistirmektir. Ustiin stoklarin bolgesi,
dolasim zamanlari, aletler ve kullanim icin 6zel olarak kategorize edilmis ekipmanlar i¢in

kolay girig saglayan bir bolgedir.

Suzaki (1987) iistiin stoklamanin tesisin birka¢ énemli maddesine odaklanarak nasil basarili
goziikebilecegini gdstermistir. Bu sik kullanilan aletler i¢in raflarin  hazirlanmasini,
gorevlendirilmis operatdrlerin teknik talimat sayfalarimi (ekipman sitelerindeki ), her bir
makinenin isaret ettigi o makinenin durumu ve ge¢miste kullanilirken ortaya ¢ikan tiim
problemler tarafindan hazirlanan gorsel durum raporu kullanildigi yere gore stoklama
aletlerini ekipman stoku ve envanter i¢in kolayca tanimlanabilecekleri ve etiketlenebilecekleri
asil maliyetleri icerir. Takvimlemenin degismezligi organizasyonel islerde talebin ¢ekme

kavraminin ideal uygulanmasini igerir. (Savsar, M,1996)’

3.3.2 Yerlestirme

Yerlestirme fonksiyonlar1 ve calisanlarin bu fonksiyonlarla ilgili endiseleri tarafindan

islemlerin diizenlenmesini Onerir.

Bu organizasyonlarda uygulanan genel kurallar gerekli stoklama alanlar1 i¢in stoklarin
olabilecegi kadar gelistirilmesini Onerir. Yerlestirmenin basaris1 ¢ogunlukla calisanlarin
basarisina dayanir ki buda siirekli temelin standartlariyla tanimlanabilir. Bu standartlar

aletlerin tasarlandiklar1 yere geri donmelerini saglamak icin tiim calisanlar tarafindan

> Savsar, M. [1996] “Effects of Kanban Withdrawal Policies and Other Factors on The Performance of JIT
Systems-A Simulation Study”, International Journal of Production Research, Cilt 34, No.10, s. 2879-2899.
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bilinmelidir. Ornegin ¢ok 6zel operasyonlar igin kullanilan araglar tasarlandiklar1 yere geri
donmelidir ve operasyonlarda genellikle genel amacglarda kullanilan araglar genel stoklama
alanlaria geri donmelidir. Bu stoklama alanlar1 genel ve ¢ok 6zel olmak {izere iki kategoriye

ayrilir.

Yerlestirme i¢in genel kural ortak duygularin bir tanesidir. Tesisin amaci biitlin
operasyonlarda fayda saglayacak stoklama alani gelistirilmesini kuvvetlendirecek gerekli

bilgilerle organizasyonun olusturulmasini saglar.

3.3.3 Temizlik

Temizligin sonucunda kaliteli iste giivenlikte ve ¢ekinilen problemlerin ¢oziimiinde ilerleme
saglanir. Temizleme standartlar1 organizasyondan mesgul olunan imalatin tipine dayanan
organizasyona ayrilabilir. Fakat tiim organizasyonlar yukarida bahsedilen hedeflere
ulasabilmek i¢in dogrudan temizlik ¢abalarina baglamalidir. Temizlik su iki fonksiyonu yerine

getirir.
e  Goriiliirliikte artis

e Onleyici bakim

3.3.4 Disiplin

Disiplin tesiste bulunan tiim ¢alisanlarin ve yonetimin isyeri organizasyonu kurallarina ve
standartlarina baglanmasini gerektirir. Bunun anlami organizasyonundaki biitiin tiyeler
standartlara ve kurallara uymalidir. Herkes kendi yaraticiligimi isine katabilmesidir.
Standartlarin ve kurallarin gelistirilmesine yardimcr olmak i¢in ¢alisanlara firsat saglanmasi
calisanlarin kendi gelisimleri lizerinde bazi kontrol yetkilerine sahip olmasma izin
verildiginde hedeflere tam olarak ulasilmasi sansi artacaktir. Katilimciligin hedeflerinin
basarisindan baska, onun kadar 6nemli olarak hedeflerin gelisiminin kalitesini igeren katilim

stireci gelistirilir.
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3.3.5 Katiimcihk

Isyeri organizasyonunda katilimcilik tek bir adimda bitirilemez. Bu diger adimlar
tamamlayici bir adimdir ve organizasyonun bagartyla diizenlenmesinin temelidir. Katilimcilik
sadece ortaklarin giinlik islere yardim etmesiyle degil yoneticiler diizeltici kisiler ve
miihendislerden olusan iiyelerinin organizasyona yerlestirilen kurallara ayak uydurmalariyla

olur.

TZU’ in basar ile tamamlanmasindaki fabrika basaris1 birbiriyle baglantili pek cok faktdre
dayanir. Uygun ve etkili isyeri organizasyonu standartlar1 gelistirilmesi TZU altindaki
imalatin basarilarinin derecesini gosteren bir faktordiir. Tesiste gerekli olan c¢alisanlarin
istenilen fikirleriyle sirketin kendisini ilgilendiren bir faktordiir. Fikirler standartlarin
gelistirilmesine odaklanir ve bu standartlarin 6nemine atanir. Bu imalatla ilgili tiim calisanlar
i¢in zorunludur. Koordine ve birbiriyle uyumlu ¢abalar TZU kavramindaki organizasyonel
adimlar ve igyeri organizasyonu yapilmasi i¢in tavsiye edilir. Tablo 3.1°de gorevlerin kontrol

listesi ve ¢alisma organizasyonlarinin elemanlar1 géziikkmektir. (Durmusoglu, S. 1989)6

 DURMUSOGLU, S.(1989), Tam Zamamnda Uretim Sisteminin Simiilasyon ile Analizi ve
uygulanabilirliginin Etiidii, ITU FEN Bilimleri Enstitiisii Isletme Anabilim Dali Doktora Tezi, ISTANBUL
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Tablo 3.1. Gorevlerin Kontrol Listesi ve Caligma Organizasyonlarinin Elemanlari

Aktivite Anahtar kavramlar

Temizleme ve basitlestirme Gereksiz aletlerin kullanimdan kalkmasi

Yedekleme ekipmani dl¢iilendirme.

Araglara ve genisletilmis stoklara odaklanma

Takvimleme giivenirligi

Standartlara baglilik

Aletlerin ve ekipmanlarin uygun yerlestirilmesi
Yerlestirme

Bakim problemlerini azaltma

Goriiliirliikte ilerleme ve dnleyici bulunma

Tedarik kartlari, kiitiikleri sinyalleri

Envanter sinirlari

Periyodik geri bildirim

Katilime1 proses
Disiplin

Kurallara baglilik

Kim katilacak Organizasyonun i¢ ve dis iiyeleri

3.4 Tam Zamanh Uretimin Gereklerinin Yerine Getirilmesi

TZU’ niin gereklerinin yerine getirilmesine baslangic calismasi planlama ve orgiitlenme
aktiviteleri tarafindan izlenir. Stratejinin ve operasyonel planlamanin gelistirilmesiyle sonug
alinir. TZU” in gereklerinin yerine getirilmesi adim adim siireg yerine artiglarla tanimlanabilir.
Burada sozii edilen siire¢ siiren cabalar, gelismenin {izerindeki seneler siiren asama asama
anlasilabilen tamamlamalardir. Bu strateji ve operasyonel plan TZU’ in gereklerini yerine

getirmeye baslamak ve tamamlamak i¢in gerekli araclari tedarik eder.
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3.4.1 Gelistirme ve Yerine Getirme Stratejisi

Yerine getirme stratejimizin uygulanmasi ve gelistirilmesini yerine getirmek i¢in uygun
vasiflar saglar buda organizasyonun etkili bir yonetimle degistirilmesine izin verir. Bu strateji
stratejik planlama siirecinin sonucudur. Bu strateji organizasyonun devam eden durumu ve
olmas1 gereken durumu arasinda koprii olur ve gorev raporunda belirtilir. Stratejik planlama
basarilarin potansiyel alanin1 tanimlar. Kazancin ve kuyruklarin tahsisinde ¢ok 6zel zaman
catis1 ve planin devam ettirilebilmesi i¢in 6zel davranislarla sirketi giiclendirir. Bu strateji dar
bir sekilde tarif edilemez tersine organizasyondaki tiim kademelerin ve departmanlarin
iizerindeki gelistirilmesi, sistem yaklasimiyla tutarlilik saglamak, egitim ve yetistirme TZU’
in kavramlaridir. TZU’ in gereklerinin yerine getirilmesinden 6nce organizasyon hazir olup

olmadigini kontrol etmelidir.

Diinyadaki en 1yi strateji bile yonetim kendini degistirmeye hazirlanmadik¢a basar1 saglamaz.
Tanimlama, kabul edilebilirlik yeni rollere uyum saglama taahhiitler ve etiitler strateji
gelistirmenin 6n sartlaridir. Yoneticiler TZU’ in degisiminin liderligine hazir olmalidirlar.
Calisanlarin sirket icerisindeki degerine dikkat etmelidirler ve calisanlarin ihtiyaclarini
karsilamaya cesaretli olmalidirlar. Hedeflere ulasmanin 6niindeki engeller tespit edilmeli ve
bunlar organizasyonel politikalar ve ¢alismalar ya da gelismenin Oniindeki is¢i davranislari

olsa dahi yok edilmelidirler.

Gelisme siireci ve yerine getirme stratejisi ic ve dis ¢evrenin takdirine ihtiya¢ duyar. I¢
faktorler degerlendirmeyi, organizasyonun giiclinii zayifliklarin1 ve problemlerini dis faktorler
miisterileri, tedarikgileri ve hiikiimeti kapsar. I¢ takdir organizasyonun kaynaklarinin
yeterliliginin tamminda TZU’ in yerine getirilmesini engelleyen sorunlarin halledilmesinde
kuvvetlendirir. D1s ¢evrenin analizi tedarikg¢ilerin sendikalarin hiikiimetin ve miisterilerin
prosesin gereklerinin yerine getirilmesine nasil yardimci olunabilecegini veya ortaya

cikabilecek engelleri gosterir.

Yerine getirme hareketleri engelleme zamanlarini gosteren tablo ve goziikken yerine

getirmenin metotlarinin birlikte ¢éziimlenmesidir. (Durmusoglu, S,1989)
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3.4.2 Yerine Getirme I¢in Operasyonel Plan

Bir kez organizasyon yerine getirme stratejisini formiile ettirme yerine getirmenin
operasyonel plant onu takip etmelidir. Operasyonel plan giin ve giin aktiviteleri ve yerine
getirmenin 6zelliklerinin bulundugu yeri formiile eder. Ornegin gorev dagitimi ve gorevlerin
ne zaman ve nasil tamamlanacagii igerir. Operasyonel hedefler sirketten sirkete
degisebilmesine ragmen TZU iiniversal taahhiitler, egitim ve yetistirme, hiicresel tesis
yerlesimi ve dizayni, 6nleyici bakim, levhalama aktiviteleri, miisteri istekleri, TKY, israfin
tanim1 ve katilim is rotasyonu ve takvimleme gibi ortak hedefleri igerir. Yerine getirme igin

organizasyonel planin bu hedeflerine ulagsmasi olasidir.

3.43 Veri Toplama ve Olcme Sistemleri

Veri toplama ve dlgme sistemleri TZU’ in operasyon planlarina ektir. Siirekli temellerin
tizerindeki bilgileri toplama mekanizmalariin tanimini saglar. Kurulu standartlarin giincel
performanslarini karsilastirma vasitalar1 saglar. Veri toplama sistemleri birbirleriyle uyumlu,
tam, uygun ve zamaninda bilgi saglar. Calisanlar sistem gerekliliklerini kullanma g¢abasini
kabul etmelidirler. Bunun etkinligi sistemin daha ¢ok kendi fonksiyonudur. Uygun veri
toplama sistemleri veri tabanlarmi igerir. Bu veri tabanlarindaki bilgiler beslenir ve veri

tabanini kullanan bilgisayar tarafindan gerek duyuldugu anda geri ¢agrilabilir.
TZU’ in 6lgme sistemleri iki sonug ortaya cikartir:
e Uyarici yerine getirilme aktiviteleri saglar.
e Isin gelistirilmesini izlemek ve yerine getirilme aktiviteleri igin standart saglamak

Organizasyon TZU’ in yerine getirilme ¢abalarindan éncede dlgme sistemlerine sahiptir. Bu
geleneksel dlgme sistemleri TZU’ in organizasyonel gerek duymalarina cevap veremez. TZU

Olcme sistemi geleneksel sistemden {i¢ noktada ayrilir.
e TZU &lgme sistemi organizasyonel stratejik nesnelerle iligkili olmak zorundadir.
e Yerine getirme donemlerinde organizasyonun performans iliskilerini ortaya koyar.
e Organizasyonel yonetimi yansitan bilgiler saglar.

TZU’ in giincel performans dlgmeleri dl¢iim envanteri, dagitim performans: kalite {iretim ve
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veri dogrulugu/kagit islerinin azaltilmasi Ol¢iimii gibi degisik kategorilerde gruplandirilir.

Olgmeler etkili dl¢iimlerinin drneklerini sunar fakat bunlarin organizasyondaki uygulamalari

degisebilir. Uretim veya hizmet hattinin dogasina bagl olarak degisir.

Olgiilendirmenin her sinifi asagida gdsterilmistir.

Envanter degisim orani bir biitiin olarak organizasyonun performansi ve 6l¢iimii ve

envanterlerinin ve envanterlerinin yatirimlarinin 6l¢iilmelerini saglar.

Dagitim i¢in maliyet ve zaman hakkinda bilgi saglamalidir. Dagitim o6l¢iimleri
misterilerle ilgili olarak (iirliniin spesifik tarihteki dagitimi) saticilardan gelen
envanter gelirleri (spesifik tarihteki malzeme gelirleri) ve de nakliye ve satin alma

arasindaki siire¢ hakkinda bilgi verir.

Kalite ol¢timleri kaynaklarin sayisimi igerir. Tuzaklarin ve reddedilmelerin yiizdesini

Verir.

Uriin dl¢iimleri ii¢ kategoride toplanabilir.

Makine hazirlik zamani ya da planlanan liretim zamaninin iiretimin giinliik oranlarinin

Olclimiiyle milkemmellestirir.
Islem zamani

Yan zamanlar

Islem zamanlar1 giincel ve planlanmis miikemmel {iretim zamanlari arasi fark tarafindan

tanimlanir. Elde asir1 malzeme tutulmasi ve uzun kuyruk zamanlari1 bu zamanlarin genellikle

uzun islem zamanlarindan kaynaklanir.

Bundan dolay1 bu faktorler analize ve ortadan kaldirma islemine yardime1 olur. Yan zamanlar

islemler aras1 akis dengelenmesi i¢in dl¢iimler saglar.

Veri dogrulugu ve kagit islerinin azaltilmasi veri tabani hizmetlerinin tamligi, girilebilirligi ve

dogrulugundan ¢ok kath kagit islerinin yok edilmesi kastedilir. Dogru ve giincellestirilmis

veri tabanlar1 tiim ¢aliganlara gerekli bilgiler verebilecek niteliktedir.
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3.4.4 Cahsanlarin Direncinin Ortadan Kaldirilmasi

TZU’ in gereklerinin yerine getirilmesi yavas adimlarla gerceklestirilemez. Engeller
sayillamayacak kadar ¢oktur. Yerine getirme zorluklarinin tamaminda en ¢ok goriilen temel
sebep calisanlarin TZU degisimine karsi1 direnmesidir. Yoneticiler calisanlari sirket
amaclarina en kisa siirede ulasmada organizasyonun en degerli varli§i olarak dikkate
almalidir. TZU” in erken basamaklar1 ¢alisanlar arasinda inang ve esitlik olarak karakterize

edilebilecek yeni iliskilere isaret etmelidir.

Bunlara ragmen TZU’ in yerlestirilebilmesinin oniindeki bazi engelleri tamaminca ya da
kismen ortadan kaldirmak ¢ok zor ve hatta imkansiz olabilir. Bu elde bulunan basarilarin
kritik ¢oziimlerinin metotlarina dikkat etmesi gerekir. Yonetim meseleye tepkiyle degil
yatistirict ~ yaklagsmalidir.  Yatistirici  yaklasim  ¢alisanlarin  endiselerine  ulagmak
mekanizmasindan yonetimin liderligine gerek duyar. Yatistirict yaklasim oOrnekleri
calisanlarin gereksinimlerini yoneticilerin kurmasi drnegin (onlara sdyledigi gibi yapilan )
anlagsma yerlesmesi, davraniglarin tutarhiligi, calisanlarin egitimi ve yetistirilmesini saglar.
Calisanlarin gereksinimi yerlestirme c¢abalar1 ¢alisanlarin direncinin olugsmasinin arkasindaki
basit engellere yayilacak sekilde olmalidir. Yonetim i¢in en biiyiik zorluklarin meydana
geldigi satha calisanlarla ¢alisma sathasidir. Ciinkii daha 6nceki ¢alisma karakteristigi onlara

kars1 biz ve kapali kapilar anlayigindandir. (Koger, Z.A,1989)’

" KOCER, Z.A.(1992), Tam Zamaninda Uretime Yo6nelik imalat Sistemlerinin Benzetim ve Tasarimi, ITU
FEN Bilimleri Enstitiisii Endiistri Miihendisligi Anabilim Dal1 Yiiksek Lisans Tezi, ISTANBUL
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3.5 TZU Sisteminin Asamalar1

TZU sisteminin asamalar1 Sekil 3.1°de gosterilmistir.

TAM ZAMANINDA TTRETIM
Easaluh
Odaklasims I-‘[gazzu]];l 2 Grup
Fabrika i ] T eknolojisi
Siireleri
. Tam - Toplu
Diizgiin Is 7 da | Kalite Kontrolii
Yiikleri a{;:::; 2 Koruyucu
'\Balﬂln
e Satm Alman
Culic Efl tlmh Kanban Parcalarm Tz
LSt Tedariki

Sekil 3.1 Tam Zamanl Uretim

3.5.1 Kanban Sistemi

TZU; sadece gerekli parcalarin, gerekli oldugu miktarlarda, gerekli goriilen kalite diizeyinde
ve gerekli oldugu zaman iiretilmesi durumunu agiklar. Tam zamanli liretim felsefesinin
temelinde, liretimin tiim agamalarinda israfin 6nlenerek maliyetlerin azaltilmasi hedefi yer alir

ve tam zamanli liretimin ger¢eklesebilmesi, israfin ne dl¢lide engellenebildigine baglidir.

Kanban sistemi, TZU ortaminda malzeme hareketlerinin kontrolii ve bu baglamda iiretim
etkinliklerinin planlanmasi amaciyla kullanilan yeni bir {iiretim kontrol (¢izelgeleme)
yaklagimidir(Acar, 1992). Kanban sistemi; bir isletmenin her prosesinde ve ayni zamanda
isletmeler arasinda gerekli zamanda, gerekli miktarlarda, gerekli iirlinlerin iiretimini uyumlu

olarak kontrol eden bir bilgi sistemidir. Kanban sistemi, TZU sistemin bir alt sistemidir(Acar,

1990).
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EANBAN

A
Geldigi B. Parca No.
Yer
C. Parca Ad D. Parca Cesidi E. Kanban No.
Gidecegi F. Miktar | G. Kutu No. H. s Istasyonu
Yer Ana Parca

Sekil 3.2 Kanban

Kanban sisteminde kullanilan kartlarin genel yapisi Sekil 3.2°de gosterilmistir. Kanban
sisteminde kullanilan kanban kartlar1 genellikle dikdortgen bigiminde, plastik, karton veya
metal olan ve lizerinde belirli bilgiler tasiyan kartlardir. Kanban karti; kullanildig1 yer, parca
numarasi, par¢a adi, par¢anin tanimi, kanban numarasi, par¢a sayist ve kanban orani,
kanbanin diizenli olarak konuldugu kutunun tanimlayici kod numarasi ve ismi, kanbanin

teslim edilecegi is istasyonunun yeri gibi bilgileri icermektedir.

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 Uretilmekte ve asamalar arasinda ara stoklara ihtiya¢ kalmamaktadir. Bu
zincirin, isletme disinda saticilara kadar uzatilmasi durumunda ise hammadde stoklar1 da

kaldirilmis olacaktir.(Uzsoy, R., ve Martin-Vega, L.A.199O)8

¥ Uzsoy, R., ve Martin-Vega, L.A. [1990] “Modelling Kanban - Based Demand — Pull Systems: A Survey
and Critique”, Manufacturing Review, Cilt 3, No.3, s. 155-160.
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3.5.1.1 Temel Kanban Cesitleri ve Kullanimlari

Cekme Kanbam

CEKME KANBANI
Depo Parca - ;
Raf No:  5E215 Snt No: A2-15 Onceld Froses
Parca No: 35670507
Diévmne
B-2
Parca Adi: Hareket Pinyonu
Araba Tipi: SKS0BC Sonraki Proses
K ap Kapasite] Kap Tipi Basla No. .
Isleme
M-6
20 B 4/8

Sekil 3.3 Cekme Kanbani

Sekil 3.3’de ¢ekme kanbani gdsterilmistir. Bir sonraki istasyonun, bir Onceki istasyondan
cekmek istedigi parga cinsi ve miktarim belirleyen ve parga / malzeme c¢ekmek

amactyla kullanilan karttir.

Sekilde verilen ¢ekme kanbani ile s6z konusu parca icin bir dnceki operasyonun dovme
islemi oldugu ve talaghh imalat M - 6’da bulunan tasiyicinin tahrik pimini alabilmek
icin B -2 No’u Ddévme istasyonuna gitmesi gerektigi belirtilmektedir. Ayrica soz
konusu parca icin bir sonraki operasyon talagl imalattir. Kutu kapasitesi 20 adet olup

kutu sekli “B” olarak belirtilmistir.

Uretim - Siparis Kanbam
Bir Onceki istasyonun iiretmesi gereken parca cinsi ve miktarin1 belirleyen iiretim -
siparis kanbanmi sadece iiretim kanbani olarak da tanimlanmaktadir. Sekil 3.4.” de iiretim -

siparis kanbani1 gosterilmektedir.
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TRETIM / SIPARIS KANBANI

Depo Parca o

Raf No: E2618 Sot No: AS5-34 oses

Parca No: 56790-321

Parca Adi: Erank Mili Isleme
e " 5B-8

Araba Tipi: SKS0BL-150

Sekil 3.4 Uretim / Siparis Kanbani
Sekilde wverilen {retim - siparis kanbani; 5B-8 no’lu Talashh imalat operasyonunun
SKS50BL-150 kodlu araba tipi i¢in krank mili iiretecegini gdstermektedir. Ayrica {liretilen

krank milinin E2618 no’lu stok rafina yerlestirilecegi belirtilmektedir.

Uygulamada daha baska kanban tipleri de kullanilmaktadir. Temelde kullanilan diger
kanban tipleri Sekil 3.5’de verilmistir.

Olagan Uretim
) Farbar
Uretitn - Sipatis
Kanbatm
Upgen Kanban
Eanhan
Biwes Ipl Cekme
Farbara
Celame Fanbarn
Saticn Karbam

Sekil 3.5 Kullanilan Kanban Tipleri (Savsar, M. 1996)
TZU uygulamalarinda en zor ve en son asama kanban sisteminin kurulmasidir. Genelde

asamali olarak gerceklestirilecek bu caligmalarda, oncelikle secilecek atdlyelerde
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“ortaklig1 cok - kritikligi az” olan parcalar bazinda kanban uygulamalarinin baglatilmasi
gerekmektedir. Ancak kanban sistemine ge¢meden evvel; igletmelerde alt yapinin
hazirlanmas1 ve ¢ekme sistemi igin gerekli caligsmalarin tamamlanmasit ¢ok Onemlidir.
Bu kapsamda yapilacak en Oonemli calisma ise kafile biiylikliiklerinin azaltilmasi ve bu

amacla hazirlik zamanlarinin ve 6n siirelerin kisaltilmasidir.

Uretim ve satin almada kiigiik kafilelerle calismak, mamul ve yar1 mamul stoklar1 ile
kafile iiretim siiresini azaltacak, bu sekilde hurda oranlar1 azalarak, kalite diizeyi, isci

motivasyonu ve verimlilik artacaktir. (Uzsoy, R., ve Martin-Vega, L.A.1990)

3.5.1.2 Kanbanlarm Kullanim

Kanban sisteminin igleyis mekanizmasi, cekme ve iiretim - siparis kanbanlarinin siire¢ i¢inde
nasil kullanildiginin incelenmesi sonucunda aciklik kazanacaktir. Bir sonraki siirecten

baslamak {izere, kanban kullanimindaki baslica agsamalar asagida 6zetlenmistir.

e Sonraki iiretim siirecinin tastyicisi, yeterli sayida ¢ekme kanbani ve forklift ya da jipe
yerlestirilmis bos paletlerle (konteynir) bir dnceki siirecin stok noktasinda gider. Bu
islem; ya daha onceden belirlenmis zaman araliklarinda, ya da kutuda (kabul kutusu)

belirli sayida cekme kanbani biriktiginde tekrarlanir.

e Sonraki siirece ait tagiyici, stok noktasindan parcalart c¢ektiginde, paletlerdeki
parcalara yapistirtlmis olan iiretim-siparis kanbanlarin1 ¢ikararak (her palete tek bir
kanban yapistirilir) kanban kabul kutusuna birakir. Ayrica bos paletlerde bu

istasyonda dnceden belirlenmis yere birakilir.

e (Cikarilan her iiretim-siparig kanbaninin yerine bir ¢cekme kanbani yapistirilir. Bu iki
tip kanbanin degistirilmesinde ¢ekme kanbani ve iiretim-siparis kanbani iizerindeki

bilgilerin tutarlilik agisindan kontrol edilmesi gereklidir.

e Sonraki iiretim siirecinde calisma basladiginda c¢ekme kanbani, ¢ekme kanbani

kutusuna birakilir.

e Onceki iiretim siirecinde {iretim-siparis kanbanlarini, kanban kabul kutusunda ya
belirli bir zaman noktasinda ya da belirli sayida iiretim yapildiktan sonra toplanir ve

bu kartlar liretim - siparis kanbani kutusuna birakilir. Bu islemde, stok noktasinda
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kartlarin ¢ikarilis siras1 aynen korunur ve bu sirayla kartlar kutuya yerlestirilir.
e Uretim-siparis kanbanlarinin kutudaki sirasina gére parca iiretimi gergeklestirilir.

e Tiim siire¢ boyunca, fiziksel birimlerin kanbanla birlikte hareket etmesi gereklidir.

————-= 1 l ;
| TR v L | TP |
| |
M \j

X

X

X w | — | x

e (ekme Kanbanli Kutu — s akisl

LP| Uretim Kanbanh Kutu ——- Kanban Akisi

Sekil 3.6 Kanban Isleyisi

e Onceki siiregte fiziksel iiretim tamamlandiginda, pargalar ve iiretim-siparis kanbani
stok noktasina yerlestirilir. Boylelikle sonraki {iretim siirecinin tasiyicisi herhangi bir
zamanda gelip pargalari alabilecektir. Birbirini izleyen siiregler arasinda bu sekilde bir
kanban zincirinin siirekli var olmasi gereklidir. Sonug¢ olarak, her siire¢ sadece
gereken parcalari, gereken zamanda ve gereken miktarda alacaktir. Kanban zinciri,
her siiregte iiretimin ¢evrim zamanina uygun olarak gergeklestirilmesi yoluyla hat
dengesinin saglanmasina da yardimci olacaktir. (Bonney, M. C., Zhang, Z., Head, M.
A., Tien, C. C., ve Barson, R. J. 1999)9

’ Bonney, M. C., Zhang, Z., Head, M. A., Tien, C. C., ve Barson, R. J. [1999] “Are Push And Pull Systems

Really So Different ?”, International Journal of Production Economics, 155-160.
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3.5.1.3 Kanban Kurallar

1.Kural: Sonraki iiretim siireci, 6nceki siirecten gerekli pargalari gerekli miktarlarda ve

gereken zamanda ¢ekmelidir.

Bu kuralin uygulanabilmesi i¢in asagida belirtilen kurallarin da birlikte uygulanmasi

gereklidir.
e Kanban olmadan herhangi bir par¢anin ¢ekilmesine izin verilmemelidir.
e Kanbanlarin sayisindan fazla miktarda parca cekilmesine izin verilmemelidir.
e Fiziksel iirline daima bir kanban yapistirilmis olmalidir.
Kanban uygulamasina ge¢meden bir isletmede;
e Uretim hizinin zaman boyutunda dengelenmesi,
e Siireclere iligkin yerlesim planlarinin revize edilmesi,
e Uretim yontemlerinin standardizasyonunun gerceklestirilmesi, gereklidir.

Sadece 1.kural’mm uygulanmasi, tam zamanli {iretimin gergeklestirilmesi igin yeterli
olmayacaktir, ¢linkii kanban yalnizca her siirecte giinliik lretimi belirleyen bir yiikleme

aracidir.

2.Kural: Onceki {iretim siireci sonraki siire¢ tarafindan cekilen miktar kadar diretim

yapmak zorundadir.

1 ve 2 No’ lu kanban kurallar1 yerine getirildiginde, tiim tretim siire¢leri bir konveyodr
hatt1 gibi birlesmis olacaktir. Uretim siireclerinin herhangi birinde bir problem olmasi
halinde tiim hattin durmasit s6z konusu olabilecek ancak siirecler arasi denge yeniden

saglanacaktir.

Sonu¢ olarak, siire¢ler arasinda bulunan envanterlerde Onemli bir azalma olacaktir.
2.Kural’in uygulanabilmesi igin, birlikte uygulanmasi gereken diger kurallar asagida

verilmistir :
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e Kanbanlarin sayisindan daha fazla iiretim yapilmasina izin verilmemelidir.

e Onceki siiregte farkli parcalarin {iretimi s6z konusuysa, bunlarm iiretimi

kanbanlarin gelis sirasina uygun olarak yapilmalidir.

Sonraki {iiretim siireci, ufak kafilelerde diizglin iiretim hizi saglamak isteyeceginden,
onceki siirecte tezgah hazirlik islemlerinin, sonraki asamanin siklasan taleplerine cevap
verebilecek sekilde hizlandirilmasi gerekir. Bu durumda, onceki siirecte tezgah hazirlik

islemlerinin kisaltilmas1 gereklidir.
3.Kural: Hatal1 pargalar, hicbir zaman bir sonraki iiretim siirecine gegcirilmemelidir.
3.Kural’mm uygulanamamasi halinde kanban sistemi islerligini kaybedecektir.

Uretim hatt1 {izerinde, herhangi bir istasyonda hatali parcalar bulunmasi ara stoklarm
bliyiik Olclide azaltilmis oldugu bu ortamda iiretim akisini durduracak ve hatali parcalar

onceki istasyona geri gonderilecektir.

TZU ortaminda, iiretimin kesintiye ugramasi, hat iizerinde calisanlar tarafindan derhal
fark edilecek ve hatali {tretimin bu denli “gdze batmas1” hatalarin tekrariin

onlenmesinde 6nemli bir rol oynayacaktir.

Bilindigi gibi, TZU yaklasiminda “sifir hata” hedefine yaklasabilmek amaciyla
“otonomasyon” kavramindan yararlanilmaktadir. Otonomasyon; otonom hata kontrolii
olarak tanimlanmistir ve bu kavramin temelinde hatalarin tekrarimi engellemek ilkesi

yer almaktadir.

Hatali operasyon; standardizasyona tam olarak ulasilmamis ve birtakim yetersizliklerin
s0z konusu oldugu islem olarak tanimlanmistir. Hatali operasyonlar ayni zamanda hatali
par¢a tiretimine de neden olacagindan, liretim operasyonlarinin standardizasyonu kanban

sisteminin Onemli 6n kosullarindan birisi olmaktadir.
4.Kural: Kanban sayis1 minimuma indirilmelidir.

Toplam kanban sayisi, sistem igindeki siire¢ ici envanter diizeyini belirledigi icin, TZU
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ortaminda amag¢ bu sayiryr mimkiin olan en alt diizeyde tutabilmektir.

Kanban uygulamalarinda, giinliik ortalama talepte bir artis oldugunda c¢evrim
zamanlarinin  kisaltilmas1  gereklidir. Bu ise, hat {izerinde isgiicli tahsisinde bazi

diizenlemeler yapilmasini gerektirecektir.

Ancak iiretim hatti bu tiir diizenlemeleri yapabilecek esneklige sahip degilse, kanban
sayisinin sabit tutuldugu bu ortamda artan talep kosullarinda ya {iretim tamamiyla

duracak ya da fazla mesai yapilacaktir.

Esnekligin saglanamadigi ortamlarda ise toplam kanban sayisini ya da giivenlik stoku
diizeyini arttirarak talep artiglarina uyum saglamak miimkiindiir. Talebin azalmasi
durumunda ise, standart operasyonlar ¢evrim zamaninin arttirtlmasi gerekecektir. Ancak,
bu durumda ortaya c¢ikacak bos zamanin Onlenebilmesi i¢in, iiretim hattindaki is¢i

sayisinin da azaltilmasi s6z konusu olacaktir.

5.Kural: Kanban, talepteki ufak dalgalanmalar karsisinda {diretim hizin1 ayarlamak

amaciyla kullanilmalidir.

Talep dalgalanmalar1 karsisinda iiretim hizinin kanbanla ayar1 bu sistemin en Onemli
ozelliklerinden birisidir. Kanban sisteminin bu 6zelligi, kanban dis1 bir iiretim kontrol
teknigi  kullanilan  sistemlerde go6zlenen problemlerin  incelenmesiyle daha iyi
anlagilacaktir. Bu tiir sistemlerde, liretim ¢izelgelerinin merkezi olarak belirlenmesi
nedeniyle, ani talep degismeleri karsisinda tiim dretim birimlerine ayr1 ayr1 gonderilen

cizelgelerin degistirilebilmesi i¢in en az 7-10 giinliik bir siire gerekecektir.

Kanbanla {retim hizinin ayarlanmasi, talebin belli biiyiikliikteki degismeleri i¢in
gereklidir. Toyota sistemine gore, talepte %10 dolaylarinda bir degisme oldugunda,
toplam kanban sayisini degistirmeden kanban transfer hizini degistirerek tiretim hizim

ayarlamak miimkiin olabilmektedir.

Talepte daha biiyiikk mevsimsel dalgalanmalar oldugu zaman ise, liretim hatlarinin
yeniden diizenlenmesi gerekecektir. Talebin yi1l boyunca gosterdigi dalgalanmalar

karsisinda, iist yonetimin kesin ve kalici bir stratejiyi bastan belirlemesi ve diger
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diizenlemelerin bu strateji dogrultusunda ele alinmasi c¢ok Onemlidir. Bu noktada {ist

yonetimin degerlendirebilecegi iki segenek s6z konusudur.

e Yillik toplam satis hacminin donemler itibariyle dengelenmesi; iiretim hizinin yil

i¢inde sabit tutulmasi.

e Yil icinde talep degisimlerinden etkilenebilecek tiim iiretim hatlariin  yeniden
diizenlenebilmesine olanak verecek esnek bir planin hazirlanmasi; iiretim hizinin

donemler bazinda degistirilmesi.

3.5.1.4 Kanban Sisteminin Uygulanmasi

Talebin cektigi sistemler olarak tanimlanan tam zamanl {iretim sistemleri kanban sistemini
bir tiretim kontrol araci olarak kullanirlar ve bu ortamda iiretim siireglerine tiim bilgiler

kanbanlar araciligiyla aktarilir.

Ancak, kanban sistemi, bir dizi kartla siiregler aras1 bilgi akisini saglayan bir sistem olarak
yorumlanirsa, bir¢cok igletme mevcut kosullarda bir kanban sistemine sahip oldugunu iddia
edecektir. Bugiin pek cok isletmede, siirecler arasinda bilgi alis verisi ile buna baglh olarak
malzeme alig verisini saglamak amaciyla malzeme ile birlikte hareket eden bir kart sistemi
zaten vardir. Ancak, bu uygulamalar1 kanban sistemi olarak nitelemek olanaksizdir. Clinkii bu
sistemler iten kontrol sistemleri ¢ergevesinde kullanilmaktadir. Oysa kanban sisteminin ayirt
edici 0zelligi, ¢ekme sistemi ortaminda kullaniliyor olmasidir. Bu durumda, kanban
sisteminin tam zamanli iiretim sisteminden bagimsiz olarak pek bir anlam ifade etmedigi ve

ancak ceken sistemler i¢in bir kontrol aract oldugu sdylenebilir.

TZU uygulamalarinda, kanban sistemine gegis asamal1 olarak gerceklestirilmesi gereken bir
projedir. Oncelikle iiretim hatt1 iizerinde baz1 siireglerde ve ‘ortakligi ¢ok-kritikligi az’ olan

parcalar bazinda kanban uygulamalarinin baslatilmas gereklidir. Durmusoglu, S.(1989)

Ancak kanban uygulamasina ge¢meden evvel bazi calismalar yaparak alt yapinin
hazirlanmas1 bagar1 i¢in 6n kosuldur. Bu baglamda yiiriitiilmesi gerekli ¢alismalar asagida

Ozetlenmistir :

e Yan sanayi ile karsilikli gliven ve isbirligine dayanan iliskiler ¢cer¢evesinde satin alma

sisteminin yeniden diizenlenmesi,
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e Uretim planlama sisteminin kurulmasi ve iiretim hizinin zaman boyutunda

dengelenmesi,
e Uretim 6n siirelerinin kisaltilmast,

e Tezgah hazirlik islemlerinin ve buna bagl olarak tezgah hazirlama zamanlarinin

kisaltilmasi,
e Uretim islemlerinin (operasyonlarmin) standardizasyonu,

e Siireclere iligkin yerlesim planlarinin hazirlanmasi; ‘esnek atdlyeler’ icin yerlesim

planlamas1 ve ¢ok fonksiyonlu isgiicii ¢alismalari,

e TZU sistemini diger geleneksel yaklasimlardan ayiran siirekli gelisme 6gesine iligkin

gerekli alt yapinin hazirlanmasi,

e Toplam kalite yonetimi ilkeleri dogrultusunda, giivence agirlikli, sifir hata hedefli ve

tiim calisanlarin sorumlulugunda bir kalite sisteminin kurulmasi,

e TZU sisteminin orgiit yapisina uyarlanmasi sonucu gelistirilen islevsel ydnetim

modeli ile ilgili ¢galigsmalarin yapilmasi.

3.5.2 Tek-Parc¢a Akisi

Belli bir giinde hattan ¢ikacak iirlinlerin tiim parcalarinin da ilke olarak o giin iginde
iretilmesi, tiim Uretim birimlerinin kanban ve tliretimde diizenlilik ilkesine gére miimkiin olan
en kiiciik lot’larla ¢aligilabilmeleri, tahmin edilecegi gibi bazi 6n kosullara baghdir. Bu

kosullar:
e Uretkenlik ¢ok yiiksek olmalidur,
e Uretim zamanlarmin ¢ok kisa olmalidir,
e Uretim akis1 i¢inde beklemeler olmamalidir.

Yalin tliretimin, gereksiz yere zaman harcamalarina buldugu ¢oziimlerden biri, herhangi bir
atolye icinde bir par¢anin nihai halini almasi i¢in gerekli olan tiim makinelerin, parcalarin

islenme akigina dayanarak ardisik bir sirada yerlestirilmeleri ve parganin bir dnceki siire¢ igin
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gereken makineden bir sonraki siirecte kullanilacak makineye hi¢ beklemeden gegmesi
seklindedir. Makinelerin bu sekilde yerlestirilmelerine “siire¢-bazli yerlesim” ya da “siirec-
bazli hat” ve pargalarin siirecler arasinda beklemeden teker teker aktarilmalarina da “tek-parga
akis1” denilmektedir. Tek-parca akisini, siirecler/makineler arasi aktarma miktarinin bir adete

indirilmesiyle stokun “sifirlanmasi1” olarak da tanimlayabiliriz.

Tek-parca akig1 Taiichi Ohno’nun eseridir. Ohno, Ford {iretim Sistemini incelerken, sistemin
en etkin ve yararlanilabilecek 6gesinin son montaj hatti oldugunu diisiiniir. Son montaj
hattinda arabalar bir siiregten digerine, yedek araba stoku olmaksizin, ilk siirecte yapilmasi
gereken isler tamamlanir tamamlanmaz, yani beklemeden ve her zaman birer adet halinde
aktarilmaktadirlar. Ohno, gliniimiizde dahi ¢ogu iireticide sadece son montaj hattinda kulla-
nilan bu sistemin, aslinda son montaj hattiyla kisitli olmas1 gerekmedigini, tiim fabrika i¢inde
ve atOlyelerin kendi i¢lerinde de bu sistemi uygulayabilecegini, bdylece stok olayinin tiimiiyle

yok edilebilecegini fark etmistir.

3.5.2.1 Tek Parca Akis Sisteminin Uygulanmasi

Stoksuz calismanin temel kosullarindan biri olan tek-parca akisi, yalin liretime gore calisan
fabrikalarin hem kendi atdlyelerinde hem de yan sanayilerinde ayni anda, senkronize olarak
gerceklesir. Ideal olarak gerceklestirilmek istenen, karisik yiikleme, iiretimde diizenlilik ve
kanban kartlariyla c¢ekis sistemine gore, bir sonraki {irlin grubuna monte edilecek tiim
parcalarin, ayn1 anda ya da kisa araliklarla iiretilmeleri, ayn1 anda ya da kisa araliklarla son
montaj hattina teker teker ulagmalaridir. Yani yapilan is, tek tek her bir parganin hig
beklemeden bir siiregten digerine gecmesi ve yine ayni anlayisla, parca eger montaj da
gerektiriyorsa, hemen atolye i¢ci montaj hattina ve nihayet oradan da {riiniin son montaj

hattina iletilmesidir.

Tiim bu akig biitiiniiniin belirgin bir piif noktas: vardir. Bu nokta, tiim {iretim olayinin biiyiik
bir son montaj hattina doniistiiriilmesidir. Genis anlamda tek-parca akisi, son montaj hatt
uygulamasinin, tiim {iretim istasyonlarini kapsayacak ve tiim liretim istasyonlarini birbirlerine

son montaj hatt1 anlayisiyla baglayacak sekilde genisletilmesidir.

Tek-Parca Akisin bir ¢ok degiskeni olmasina karsin, kat1 ve zor uygulanan kurallar1 yoktur.

Yalnizca uygulama deneyimi i¢in rehberlige ihtiyag vardir.
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Sistemin ana degiskenleri sunlardir:
e Personelin sec¢imi, egitilmesi, kapasite ve yetenek derecesi,
e Uriin montajinin kompleksligi ve degiskenleri,
e Teknoloji / proses karisikligi,
e Personel, teknoloji ve is icerigi arasindaki denge,
Tek parca akis uygulamasinda yardimci olacak 6nemli bazi kurallar sunlardir;
e Istenen gorevi yerine getirmesi igin takim iyi segilmeli,
e Ust yonetim takima calismasi igin firsat ve zaman vermeli,
e  Mevcut metotlar analiz edilmeli,
e Tiim metotlar stnanmalidir,
e Israflar iyi tanimlanmalidur,
e Proje icin agik ve Olgiilebilir amaclar belirlenmelidir,
e Tiim personel ve gorevler icin agik sorumluluklar belirlenmelidir,
e Deneme ve simiilasyon yoluyla en iyi pratik gelistirilmelidir,
e Seceneklerin performanslari karsilastirilmalidir,
e Tiim insanlarin rahatca ¢alisabilecegi standartlar gelistirilmelidir,
e Standartlar siirekli 1yilestirilmelidir,
e Standartlar tiim personele 6gretilmelidir,
e Egitim, kalite ve verimlilige yonelik olmalidir,
e Malzeme ve is akisi analiz edilip gelistirilmelidir,

e Sahiplenmeyi saglamak i¢in operatorler ise dahil edilmelidir.



3.5.2.2 Tek Parca Akis Sisteminin Faydalarn

Basaril1 bir tek parga akis uygulamasi asagidaki sonuglar1 verir:
e Toplam kalite i¢in is¢i sorumlulugu artar,
e Isin yeniden dengelenmesine gerek kalmaz,
e Hacim degistiginde veya operatér yoklugunda sorunlarla karsilagilmaz,
e  Uriiniin ve miktarinin belirlenmesi kolaylasur,
e Katma deger zaman oranlarinda artis meydana gelir.

Tek-parca akisina ne kadar yaklasilir, parcalarin siirecler arasindaki bekleme siireleri ne kadar
diistiriiliirse, toplam islem zaman1 da o kadar azalacak. Yani, liretim o kadar daha kisa siire
icinde gergeklestirilebilecektir. Ayrica bu sistemde, ayn1 miktar {iriin/par¢a ¢ok daha kisa
siirede tretilebilecegi i¢in, iscilik maliyetleri acisindan da oOnemli boyutlarda tasarruf

edilebilecektir.

3.5.3 Hazirhk Zamanlarinin Azaltilmasi

KISA HAZIRLIK SURELERT
I Eiigiik Partiler Kiza Temin Sirelen I
Hizlt Teslim Hizli taslitn :
Daha az Imalat hatas: (kalite iyilestinms) Draha az Kanban
Temin stresitide ksalma

daha az envvanter

daha az stok alar gereksinimi)

daha az stoksuz kalma riski

daha az depolama Gl sk

Sekil 3.7 Kisa Hazirlik Siireleri
Hazirlik siirelerinin  kisaltilmasi, temin siirelerinin kisaltilmasin1 ve dolayisiyla kanban
sayisinin azaltilmasini saglamaktadir. Hizli takim, tertibat degistirme ve kiigiik partilerle
calisma, imalat temin siiresinin kisalmasina yol a¢maktadir. Temin siirelerinin kisalmasi

ise daha az envanter, daha az stok alan1 ve envanterde tutulan iiriin i¢in daha az
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depolama Omrii gibi faydalar saglamaktadir. Boylece talep degisikliklerine karsi esneklik

saglanmaktadir. Kisa hazirlik siireleri ile ulasilan degerler Sekil 3.7°de gosterilmektedir.

(Savsar, M,1996)

Hazirlik siirelerinin  kisaltilmasi, kiiglik partilerle calisilmasini saglayacagi icin miisteri
siparisleri ya da talep degisikliklerine kolaylikla cevap verebilmektedir. Ayrica hazirlik
stirelerinin kisaltilmasiyla proses i¢i stoklar ve bunlar icin gerekli alanlar azalmakta,

buna bagl olarak imalat hatalar1 da en aza indirilmektedir.
Hazirlik zamaninin azaltilmasi icin yapilacak c¢alismalar asagida verilmistir :

e Hazirhk zamani, i¢ hazirhk ve dis hazirlik olmak {izere ikiye ayrilir. I¢ hazirlik
(internal set - up) makine durmus halde iken yapilan, dis hazirlik (external set -
up) ise makine calisirken de yapilabilen hazirliklardir. I¢ hazirliklarin miimkiin
oldugunca dis hazirliga cevrilmesi gereklidir. Ornegin, kalip boylarinin standart
hale getirilmesi, kalip prese baglanirken yapilmasi gereken bazi i¢ hazirliklari, dis

hazirlik haline doniistiireceginden presin durus zamani azalacaktir.

e FEk aparatlar yardimi ile makinede yapilacak ince ayarlamalar ortadan

kaldirilmalidir.

e Dis hazirhikta kullanilan alet, kalip hazirlama gibi isler standart hale getirilmeli

ve isciler bunlarin kullanimlar1 hakkinda iyice bilgilendirilip, egitilmelidir.

e Makinelerde standardizasyon islemi yapilirken, sadece gerekli  bdliimler

standardize edilmelidir. Gereksiz standardizasyon ek maliyet gerektirecektir.
e Kolay baglanti elemanlar1 kullanilmalidir.

e Paralel islemler aym1 anda yapilabilir. Hazirlik aninda aymi anda yapilabilecek

isleri birden ¢ok is¢iye yaptirmak hazirlik siiresini kisaltacaktir.

e Mekanik c¢alisan hazirlik sistemleri kurulmalidir. Yag veya hava basingh

sikigtiricilar veya elektrikli mekanizmalar hazirlhik zamanim kisaltir.

e Hazirlik zamaninin bir dakikadan az olmasi bir dokunuslu hazirlik (one - touch
set up) olarak adlandirilir. Bu zamanin 10 dakikaya kadar olmasi tek hazirlik
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(single set - up)’dir. Toyota firmasi i¢ hazirlik siiresini kisaltmaya onem vermis

ve bir¢ok islemin hazirlik siiresini tek hazirliga indirebilmistir.

3.5.3.1 Bir Dakikada Takim Degistirme (Single Minute Exchange of Dies: SMED)

Kitle iiretim sisteminde stoklu caligmaya birinci sirada gosterilen gerekce, makinelerde bir
kaliptan diger kaliba hatasiz iiriin elde edecek sekilde gecme siiresinin (setup time) ¢ok uzun
olmasidir. Kitle iiretim sisteminde bu silirenin uzun olacagi adeta bastan kabul edilir ve
dakikalar, hatta bazen saatler alan bu siirelerin radikal olarak kisaltilmasi i¢in gerekli ¢aba
gosterilmez. Oysa setup siiresi uzadik¢a, makinenin ayni pargayi biiyiik miktarlarda iiretmesi
veya islemesi bir zorunluluk olmaktadir. Ciinkii makine herhangi bir kalib1 en az setup siiresi
kadar kullanmalidir ki makineden alinan verim yiiksek, is¢ilik maliyetleri diisiik olsun. Bu
durumda stoksuz calisma, yani karisik yiikleme akisina ayak uyduracak sekilde degisik
parcalar1 birbiri ard1 sira ve ancak hemen o an gereken miktarlarda iiretmek, diger her etken

yalin liretime gore yeniden diizenlense bile, imkansiz hale gelmektedir.

Shigeo Shingo, daha 1950’lerde stoksuz iiretim i¢in “olmazsa olmaz” birincil kosulun,
makinelerin setup siiresinin kisaltilmasi oldugunu gormiis ve gelistirdigi yontemlerle yiizlerce
sirkette setup stirelerini, ¢ok kisa bir zaman dilimi i¢inde, radikal olarak indirmeyi bagsarmistir.
Boylece herhangi bir makine, bir par¢adan degisik baska bir parcaya birka¢ dakika, hatta 1
dakikanin altinda gegebilecek duruma gelinmis ve makineler inanilmaz bir esneklik kazanarak

stoksuz tiretime uygun hale gelmislerdir.

Shingo’nun setup siirelerini kisaltmak i¢in gelistirdigi ve “single-minute exchange of dies:

SMED” olarak adlandirdig: teknik, ¢cok basit ama etkin ilkelere dayanmaktadir.

3.5.3.2 SMED’in Temel ilkeleri
SMED yaklasimini sekillendiren, uygulamasina yon veren ana ilke, yalin iiretimin diger
tekniklerinde de oldugu gibi, “gereksiz zaman harcamalarindan kurtulmak” tir. Tim SMED

yaklasiminda ve SMED’in alt ilkelerinde bu anlayis hakimdir. Sistemin temel ilkeleri:

1) ilk adim ve birinci ilke; bir kaliptan diger bir kaliba gecis siirecinde, makine durdugu
zaman yapilan islerle, makine ¢alisirken yapilan isleri saptayip, miimkiin oldugunca fazla isi

makine calisirken gergeklestirmeye yonelmektir. Bu sayede zamandan %30-50 arasinda
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tasarruf saglanabilmektedir. Bunun i¢in:

a. Ik olarak mevcut olan uygulamada hangi islerin makine durdugunda, hangilerinin makine

calisirken yapildig1 saptanmalidir.

b. Bunlar i¢inde bazi isler 6nemli bir degisiklige gidilmeden makine calisirken de rahatlikla
yapilabilir olmalarina karsin makine durdugu zaman yapiliyorlarsa, bu biiyiik bir zaman kaybi

anlamina gelir. Bu tiir islemler mutlaka makine ¢alisirken yapilmalidir.

c. Daha ¢ok islemin makine ¢alisirken yapilabilmesi saglanmalidir. Bunun i¢in kaliplar ve
kullanilan takimlar dahil donanimda ne gibi modifikasyonlarin yapilabilecegi arastirilmali ve

coziimler gelistirilerek uygulamaya ge¢irilmelidir.

2) Kalip degistirmede hem bir onceki kalibin ¢ikarildiktan sonra iizerine hemen yerlesecegi,
hem de aynm1 anda bir sonraki kalib1 tagiyan ve kalibin yerine takilmasii kolaylastiran rul-

manli sistemler ya da tastyicilar kullanilmalidir.

3) Kalip baglama sirasinda makineyi ayarlama geregini Onlemek de zaman tasarrufu
saglayacaktir. Bunun icin baglama siirecinde kullanilan kalip ve makine bdoliimlerinde
standartlasmaya gidilmelidir. Ornegin, kaliplarin makineye baglant: kisimlarmin standart hale
getirilmesi ile kaliplar baglanirken aynmi baglayicilarin ve takimlarin kullanilmasi miimkiin

olur. Boylece standartlasan kalip degistirme isi daha az siire tutacaktir.

4) Mengene ve baglayicilart vida ve civata gerektirmeyecek sekilde tasarlamak da zaman
tasarrufu saglar. Boylece isciler ¢ok daha kisa siirede sikistirma ve gevsetme islemlerini
yapabileceklerdir. Ornegin; manuel mengene yerine hidrolik mengene kullanmak, setup

zamaninda iyilesmeler saglayacaktir.

5) Kalip degistirme siiresinin %50 kadari, bir kalip takildiktan sonra yapilan ayarlama ve
deneme ¢aligmalarina harcanir. Oysa bu zaman kaybi, kalibin ilk anda tam gerektigi sekilde
yerine oturmasi saglanirsa, kendiliginden Onlenebilir. Burada kullanilabilecek yontemler
arasinda, kalibin bir dokunusta yerine oturabilecegi “kaset” sistemleri, ya da makineye
eklenecek limit anahtarlar1 sayilabilir. Boylece kalip takildiktan sonraki ayarlama islemine

gerek kalmaz.

6) Kaliplar1, makinelerden uzak depolarda saklamak, tasima ile vakit kaybedilmesine yol agar.
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Bu yiizden, sik kullanilan kaliplar1 makinelerin hemen yanlarinda tutmak zaman kaybini

azaltacaktir.

3.5.4 Grup Teknolojisi

GRUP TEKINOLOJIST
Basit Iy Alan Yiiksek EKalite ? Ekip Cahymasa Easa Hazirhk Siireleri
Bekleme siiresive Yilksek Iy Giicii . .
kuyruklarin ortadan kaldinlmas: Verimlilizi Eiiciik partilerle calisma
Daha kasa imalat temin siireleri Daha az emvanter
Eiiciik partiler Eisa temin siireleri
Daha az envanter Eanban sayisimda azalma
Talebe lnzh cevap verme
Miigteri tatmini

Sekil 3.8 Grup Teknolojisi

Grup teknolojisi; parcalarin benzer geometrik veya operasyonel Ozelliklerine gore aileler
halinde smiflandirilmasi ve sonra da bu ailelere uygun olarak secilen makine
gruplarinda iretilmesi olarak tanimlanabilir. Grup teknolojisinin getirileri Sekil 3,8’de

gosterilmektedir.(Emre, 1995)

Bir parca ailesinin tamamen islenmesini saglayacak tiim gerekli tesisler, bir makine
grubu seklinde bir araya getirilir. Bu makine gruplarina iretim hiicresi adi

verilmektedir. (Savsar, M.1996)

Uretim  hiicreleri, iiretimin  biitiin  alanlarinda  yaratilmaktadir. Uretim hiicrelerinin

avantajlar1 asagida belirtilmektedir:
e Malzeme stokunda azalma,
e Daha az 1skarta ve yiiksek kalite,
e Daha fazla 6zendirici ¢alisma cevresi,

e C(Calisma yerinde bulunan depolama alanlarinin azaltilmasi veya ortadan

kaldirilmasi,
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Gelismis cizelgeleme,

Daha fazla esneklik,

Parti biiyiikliiklerinin azalmasi,

Bastan basa yerlestirme zamaninin azaltilmast,

Basit is akist ile makine Oniindeki is pargasi bekleme zamanlar1 kisaltilarak veya
ortadan kaldirilarak proses i¢i stok maliyetinin diigmesi ve daha kisa imalat temin
sirelerine ulagilmast saglanmaktadir. Ayrica grup teknolojisi, hazirlik siirelerini  de
kisaltmakta ya da ortadan kaldirmaktadir. Ciinkii hiicre i¢indeki makineler ve tertibatlar,
bu hiicrede imal edilecek bir parga ailesi bir tip pargadan digerine ¢ok hizli gecilecek

sekilde yeniden tasarlanilabilir. Boylece kiiciik partilerle tiretim miimkiin olabilmektedir.

Grup teknolojisi, iirlin kalitesinin iyilesmesini, hatalarin azaltilmasi veya ortadan
kaldirilmasin1 saglar. Kii¢iik parti iiretiminin hiicre diizeninde bir is goren, bir pargay1
dogrudan diger is gorenden alabilir, bOylece eger parg¢a hatali ise islem, neyin yanlis

gittigini anlamak i¢in durdurulur. Geri besleme yapilarak hatasiz iiriin elde edilir.

Uretim sekli olanak verdikge hiicrelerde U - tipi yerlesim tercih edilmelidir. Bu diizenin
en Onemli yani, giris ve ¢ikisin beraber olmasidir. Bu tip yerlesim, uzakligi minimize
ederek isgilicli esnekligi, daha 1iyi haberlesme, hatali pargalarin yeniden gonderilip

diizeltilme kolayligi, malzeme ve takim iletiminde kolaylik saglar.

Yalin liretim yaklasimina gore, bir fabrika/atdlyenin isleyisinde olabilecek en biiyiik israf ya
da zaman kayiplarindan biri de, calisan insanlarin bir yerden bir yere gitme, makinelerin
caligmasini kontrol etme, ya da makine basinda, makinenin devrinin bitmesini bekleme gibi
uriine hicbir deger katmayan (non-value-adding) pasif eylemlerinin getirdigi zaman
kayiplaridir. Uretkenligi son derece diisiiriicii rol oynayan bu zaman kayiplari, pek ¢ok
fabrika/atdlye isleyisinde lizerine pek deginilmeyen bir konu olmasina karsin, Taiichi Ohno
yine daha 1950’lerde pasif eylemlerin 6nlenmesiyle ¢alisanlardan ¢ok daha yiiksek verim elde
edilebilecegini fark etmis ve bircok konuda oldugu gibi, bu amaca yonelik de etkin yontemler

gelistirmistir.

Taiichi Ohno sisteminin temel mantigi, makinelerin dogru ¢alisip ¢aligmadiginin kontroli,
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makineye pargayr yerlestirme, islenmis parcayr alma gibi eylemleri mekaniklestirerek ve
otomatiklestirerek, kazanilan zamani her is¢inin birden fazla makineyi ¢alistirmasi (one man-
multi machines) seklinde degerlendirmektir. Boylece bir yandan ayni isi ¢ok daha az sayida
isciyle gerceklestirmek miimkiin olmakta, diger yandan da (asagida da goérecegimiz gibi) talep
yiikselme/diisme durumlarinda sadece is¢i sayisi ile oynanarak iiretim verimini talepteki

esneklige adapte etme olanagi elde edilmektedir.

Taiichi Ohno’nun bir is¢inin birden fazla makineden sorumlu olmasi ilkesi, daha 6nce
inceledigimiz tek-parca akisi ve siire¢-bazli hat anlayisiyla da birlesince ortaya ¢ikan yerlesim

diizeni “U-hatlar1” (U-lines) olmustur.

Burada, parcay1 makinelere otomatik olarak yerlestiren ve islem bitince yine otomatik olarak
makineden alip kizaklara ileten donanim olmasa da (yani bu isleri is¢inin kendisi yapsa da),
bir sonraki bdliimde inceleyecegimiz gibi sistem i¢inde mutlaka makinelerin dogru calisip
calismadigini kontrol edici donanimin bulunmasi (poka-yoke ya da otonomasyon) sarttir.
Boylece bir makine ¢alisirken, is¢i o makineyi gozlemlemek/kontrol etmek zorunda kalmadan

bir sonraki/dnceki makineye parcgay1 yerlestirip/alip makineyi ¢aligtirabilir.

Uzmanlar birgok firmada is¢i verimini artirmak ig¢in ilk yapilan islerden biri olan makine
yenileme operasyonunun U-hatlar1 sayesinde ¢ogu durumda gereksiz hale gelecegini ¢linkii
U-hatlariyla ayn1 hedefe ¢ok daha az masrafla ulasilabilecegini belirtmektedirler. Yalin tiretim
siirecine giren ¢ogu firmada U-hatlar1 uygulamasi oncelikli yer verilmesi de bu nedenledir.
Ornegin, daha 1950’lerde Japon Toyota firmasinda talasli imalat atdlyesinde kullanilan
makinelerin ¢ogunun konvansiyonel {iniversal tezgahlar olmalarina karsin, bir ig¢i ayn1 anda 5
ila 10 makinenin c¢alistirilmasindan sorumluydu. Toyota’da U-hatlar1 uygulamast 1950’lerle
sinirli kalmamis, firmanin basvurdugu temel yontemlerden biri olma konumunu her zaman
korumustur Dolayisiyla 1983’lere gelindiginde Amerikan GM fabrikalarinda yilda toplam
5,000,000 otomobilin iiretilmesinde toplam 463,000 kisi calisirken (yani ¢alisan is¢i basina
diisen otomobil sayis1 11 iken), Toyota’da ayni1 y1l toplam 3,400,000 otomobilin iiretilmesinde
toplam Olarak sadece 59,000 kisinin ¢alismasina (yani ¢alisan kisi basina diisen otomobil
sayisinin 58 olmasima) pek de sasirmamak gerekir. Toyota’da islerin ¢cok daha az kisiyle
yiiriitiilebilmesinde, U-hatlar1 uygulamasinin biiylik payr vardir. Sekil 3.9°da U hatlarinin

calisma sekli gosterilmistir.
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Sekil 3.9 U Hatlar

Hiicrede calisan ekipteki her is goren kendi alanim1 c¢ok etkin olarak ydOnetebilir,
faaliyetlerini planlayabilir, proseslerini kontrol edebilir, problemlerini tanimlayabilir,
¢Ozlimlerini bulabilir, hiicredeki ¢ok farkli techizati isleterek isinde cesitlilige sahip
olabilir. Isteki cesitlilik ise monotonlugu &nler, boylelikle iscilerin isten tatmin olmasini
ve isci verimliliginin artmasim saglar. Is gorenler hiicre iginde, baslangicindan sonuna
kadar tiim tretim prosesine katilirlar ve yaptiklari isin tamamlanigina tanik olurlar. Bu
da calisanlar1 daha c¢ok tesvik eder. Hiicrede karar verme ve yonetim yetkisi ¢alisan
ekibe aittir. Isin basarisindan ekip birlikte sorumludur. Bu ise iiriin kalitesinin ve

verimliligin artmasma neden olur. (Savsar, M. 1996)

Sonu¢ olarak grup teknolojisi uygulamasi ile is gorenin hosnutsuzlugu ortadan kalkar,
iriine yonelik ihtisaslagma buna bagli olarak {retim kapasitesi artar. Malzeme akis
zamanlari, iscilik maliyetleri ve stoklardaki yatirim azalir, is akisi basitlesir, kuyruklar

azalir veya ortadan kaldirilir, hazirlik stireleri kisalir.
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3.5.5 Toplam Uretken Bakim

3.55.1  Toplam Uretken Bakim Tanim ve Ozellikleri

Toplam tiiretken bakim (Total Productive Maintenance: TPM ) diger yalin {iretim tekniklerine
gore “ikincil” bir 6nem tasisa da, aslinda gerek toplam verimlilik, gerekse iirlin kalitesinin

artirtlmasina 6nemli katkida bulunabilecek bir tekniktir.

TPM en yalin ifadeyle, bir fabrikada kullanilan ekipmanin verimliligini ya da etkinligini
artirmak ve olast makine hatalarindan kaynaklanacak 1skartalar1 Onlemek amaciyla
gerceklestirilen tiim c¢aligmalar1 kapsayan bir terimdir. TPM’in daha ¢ok, diger yalin iiretim

tekniklerine destek veren yardimeci bir kalite teknigi oldugu da sdylenebilir.
TPM’in 5 kisimdan olusan tam tanimi su sekildedir:

e TPM ekipman etkinligini maksimize etmeyi amaglar ,

e TPM ekipmanin tiim hayat dongiisii i¢cin PM in tam bir sistemini kurar,

e TPM ¢ok cesitli departmanlar tarafindan uygulanir,

e TPM iist yonetimden sahadaki mavi yakalilara kadar tiim ¢alisanlar1 kapsar,

e TPM otonom kiiciik grup aktiviteleri ile motivasyon yonetimini gerceklestiren PM’in

temeli tizerine kuruludur.
TPM’in genel karakteristikleri:
o Ekonomik etkinlik,
e Toplam sistem ve
e Otonom bakimdir.
TPM’in “toplam” olmasinin li¢ anlam1 vardir:

e Kullanilan ekipmanin verimliligini/etkinligini artiric1 ¢aligmalarin, ekipmanin “tim”
ya da “toplam” Oomrii boyunca siirdiiriilmesi ki bu siire ekipmanin ilk alinisindan,

1skartaya cikarilisina dek gegen toplam siiredir.
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e TPM, ekipmanin ¢aligmadan beklemesine neden olan, yine “tim” etkenlerin kontrol

altina alinmasini saglar. Bu etkenler sunlardir:
a) Ekipmanin bizzat bozulup durmasi,
b) Kalip degistirme siireleri (setup time),
c¢) Baska nedenlerle ekipmanin kisa siirelerle durdurulmak zorunda kalinmast,
d) Ekipmanin hizinin diismesi,
e) Ekipmanin veriminin, hatali iiriin dolayisiyla diismesi,

e Ekipmanin verimini artirma g¢aligmalarina, firmada gorev yapan “tim” personelin

katilmasi.

Bu yontem, firmada iist yonetimden baslayan bir TPM politikas1 olusturulmasina ve fabrika
zemininde de, olusturulacak kiigiik isci ekipleri kanaliyla bu politikanin hayata gegirilmesine
dayanir. Ekipler, TPM’in ¢ekirdek birimleridirler ve TPM’i, PM’den ayiran ana ozellik de
budur. TPM’in aksine PM’de, ekipmanin bos siirelerini azaltma gorevi iscilerin degil, sadece

“bakim” uzmanlarinin gorevidir.

TPM, insan kaynaklarim ve ekipmam gelistirerek sirket kiiltiiriinii degistirir. Insan kaynaklar,
egitim ve sorumluluklar verilerek gelistirilir. Bunu yapabilmek i¢in calisanlarin da bazi
yeteneklere sahip olmasi gereklidir. Operatorler otonom bakim, bakimcilar yiiksek kalitede
bakim yapabilir olmali ve miihendislik grubu da bakim gerektirmeyen ekipman plan

yapabilmelidir.

Isci ekipleri, ise 6nce, ekipmani toz ve kirden arindirmakla baslar. Bu is, ekip-i¢i bir is
boliimiiyle yapilir. Oncelikle, “Kim, ekipmanin hangi par¢asini, ne zaman ve nasil temizleyip,
yaglayacak?” konularina karar verilir. TPM ekipleri, yaptiklart “tim” caligsmalara,

kendilerinin asil gérevinin problem ¢ézme oldugu bilinciyle yaklasirlar.

TPM ekipleri, her seyden Once birer problem ¢ézme ekibi olarak algilanmalidirlar. Burada
yine “tim” sdzcligliniin 6nemi var. Ciinkii TPM ekipleri yaptiklari her iste bir problem ararlar
ve saptadiklar1 zaman da, ¢oziim gelistirirler. Ekipmanin temizlenmesi, ya da yaglanmasinda

bile bu yaklasim egemendir. Ekip, temizlenmesi ya da yaglanmasi zor olan ekipman
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parcalarin saptayip, ¢oziim getirmek zorundadir.

Yalin iiretimin “iriine deger katmayan, sadece zaman harcanmasina yol agan tiim
operasyonlari/etkenleri elimine et!” ilkesi TPM’de de gegerlidir. Ekibin bu gorevi tam
anlamiyla yerine getirebilmesi i¢in de, ekip elemanlar1 6nce, uzmanlar tarafindan ekipmanin

calisma ilkeleri lizerine egitimden gegirilirler.

Ekibin bir diger dnemli gorevi de, ekipmanin ne kadar siklikla durdugunu saptayip, kayda
gecirmektir. Akabinde, ekipman durmasinin, hangi ekipman pargasinin ya da parcalarinin
bozulmas1 sonucu meydana geldigi kesfedilip, yine ¢dziim onerileri getirilir. Onerilerin

icinde, gerekirse ekipmani parcalarinin tasariminda degisiklige gidilmesi de yer alabilir.

TPM, tek-parga-akisina dayali U-hatlarinin olusturulmasinda da onemli rol oynayan bir
tekniktir. U-hatlarinda islenmekte-olan-iiriin stoku olmadigindan, hattaki herhangi bir
makinenin bozulup durmasi, tim hatt1 sekteye ugratip, hattan s6z konusu iirliniin ¢ikiginin
durmast anlamina gelecektir. Dolayisiyla U-hatlaria gidilirken, hatta gidilmeden 6nce TPM
caligmalar1 baglatilmali ve TPM’in, U hatlarinin organik bir parcasi olmasi mutlaka

saglanmalidir.

3.5.5.2 Tamir ve Bakim Faaliyetlerinin Uretime Etkisi

Uretimin programlara uygun bi¢imde siirdiiriilmesi, {i¢ temel iiretim unsurundan ikisini
olusturan makine ve tesisin aksamadan ¢alismasina baglidir. Makinelerin belirli zamanlardaki
bakimlar1 ve beklenmedik zamanlarda ortaya ¢ikan arizalarin giderilmesi, iiretim akisini

aksatmamak i¢in gereklidir.

Uretim sistemi biiyiidiikce veya iiretim miktar1 artttkca TB faaliyetlerinin nemi artar.
Yiizlerce tezgahtan olusan bir iiretim hattinda birka¢ makinenin arizalanmasi, zincirleme

etkilerle biitiin sistemi olumsuz etkileyebilir.

Siparis liretiminde arizalanan veya bakima alinan makinelerin yoklugunu bir 6l¢iide giderme
olanagi vardir. Fakat siirekli tiretimde ve 6zellikle proses tipi iiretimde arizalarin {iretim akig1
lizerinde etkisi ¢ok biiyiiktiir. Ornegin bir petrol rafinerisindeki bir noktada beliren ariza tiim
sistemin durmasina yol agar. Ariza giderildikten sonra normal iiretim diizeyine ¢ikincaya

kadar da uzun bir siire geger. Otomasyonun agirlik tagidigi fabrikalarda sorunu giiglestiren bir
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baska faktor de, otomatik makinelerin arizalarinin giderilmesinde son derece iyi yetistirilmis,
yetenekli TB personeline ihtiya¢ olmadir. Ozellikle karmasik mekanizmalarin ve elektriksel
veya elektronik kontrol cihazlarinin yer aldigi makinelerde kalifiye TB elemanlarinin

calistirilmasi zorunludur.

TB faaliyetlerinde tiretimin aksamasini minimum diizeyde tutmak gereklidir fakat yeterli
degildir. Herhangi bir makinenin bakima alinmasi diger makinelerin bos kalmasina sebep
oluyorsa kapasite kaybi var demektir. Cok makineli sistemlerde TB yiiziinden kapasite
kaybinin Onlenmesi ayr1 bir sorundur. Diger taraftan TB islerini yiirlitecek isgiiclinden
yararlanma oranim1 da yliksek tutmak gerekir. TB faaliyetlerinde belirsizlik bulundugundan
eldeki kisitli isgiicii kaynaklarindan %100 yararlanmak miimkiin olmaz. Bu oranin yiiksek
tutulmas1 TB faaliyetlerinin toplam maliyetinin disiiriilmesi agisindan onem tasir. TB
faaliyetlerindeki aksakliklarin {iretim akisi, verimlilik ve dolayisiyla maliyetler {izerindeki

etkileri soyledir:
e Makinelerin ve onlari ¢alistiran is¢ilerin bos kalmast,
e Direkt iscilik ve genel imalat giderlerinin artmasi,
e Miisteri taleplerinin karsilanamamasi ve satiglarda diismeler,

e Aksakligin meydana geldigi departmanla ilgili bulunan diger departmanlarda meydana

gelen gecikme ve bos beklemeler,

e Hurda oraninin artmasi, kalitenin diismesi,

Sipariglerin zamaninda teslim edilememesi yliziinden miisteri kaybetme.

3,553 TPM Kavraminin Olusumu

II. Diinya Savasi’ndan sonra Japon endiistri firmalar1 yonetim, iiretim beceri ve tekniklerini
ABD’den ithal etmisler ve birtakim degisikliklerden sonra kendi sistemlerine adapte
etmislerdir. Sonraki yillarda Japon iiriinleri tistiin kalitesiyle tiim diinyada yayilmaya baslamis
ve tim gozler Japon yonetim teknikleri tizerinde odaklanmigtir. Ekipman bakimi alaninda da

ayni durum goriilmektedir.

Japonlar yaklasik elli y1l 6nce Amerikan tarz1 Verimli Bakimi kendi iilkelerine ithal etmis ve
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Japon endiistriyel ortamina uyacak sekilde irdeleyerek zenginlestirmislerdir.

TPM, temelde operatoriin makinesini sahiplenmesi, makinesinin farkina varmasi, makine,
enerji, hammadde ve operator ile iirlin yani girdilerle ¢iktilar arasindaki iligkiyi kurmasi,
makine ve enerji bilgileri edinip is basinda teknik egitimi alip kendini gelistirmesi, olaylarin
ve ¢evrenin tiimiine bakip biitlinii kavrayabilme becerisi kazanarak, bunlar1 isine ve hayatina
yansitmast demektir. Glniimiiziin kiiresellesen diinyasinda sirketler arasindaki rekabet
gittikce artmaktadir. TPM, iirlinlerin rekabet giiclerini devamli gelistirebilmek amaciyla,
kalite ve verimliligin {ist siirlarini siirekli zorlayarak iiretim araglarinin sifir kayip ve sifir

hata ile tiretilebilmesi i¢in uygulanabilecek bir sistemdir.

3.5.54  TPM’ in Hedefleri
TPM’in amaci, insan kaynaklarmin ve ekipmanin gelisimi icin sirket kiiltiiriinii yeniden
yapilandirmaktir. Insan kaynaklarmin gelisimi demek, fabrika otomasyonu taleplerinden

sorumlu olan ¢alisanlarin egitimi demektir.

e Calisanlarin agagida belirtilen yetenekleri kazanmalar1 gerekmektedir:

o Operatdrler: Otonom Bakim yetenegi,
e  Bakimcilar: Yiiksek Kaliteli Bakim yetenegi,

e  Uretim miihendisler: Bakim gerektirmeyecek ekipman tasarimi yetenegi.

TPM, insan kaynaklarinin gelisimi i¢in fabrika ekipmanlarini gelistirmeyi amaglar.

e Fabrikanin ekipman performansinin yeniden yapilandirmasi i¢in asagida

belirtilenlerin yapilmasi gereklidir:

J Mevcut fabrika ekipman performansmin iyilestirilerek toplam etkinligin
arttirilmasi,

. Yeni ekipmanin tasarim siiresinin ve ¢alisma siiresinin minimize edilmesi.

e Ayrica TPM, sadece insan kaynaklari degil, satis, tasarim, sekreterlik ve diger
departmanlarin da gelisimini saglayarak sirket kiiltiiriinii yeniden yapilandirmay:

amaglar. TPM’nin temel konsepti Tablo 3.2°de yer almaktadir.
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Tablo 3.2. TPM’ in Temel Konsepti

TPM’in Temel Konsepti

1. Karl sirket kiiltlirii yaratmak: Ekonomik etkinligi ve sifir kaza, sifir hata ve sifir

ariza gerceklestirmeye caligsmak

2. Onleyici felsefe

3. Tim calisanlarin katilimi: Hiyerarsik sistemde kiiclik grup aktiviteleri organize

etme, operatorler tarafindan “Otonom Bakim” aktiviteleri

4. “Saha Aktiviteleri” : Gorsel kontrol, ¢calisma ¢evresini temiz tutmak

5. Otomasyon ve adamsiz fabrika: Insansiz ¢alisma gevresi yaratmak

3.5.5.5 TPM Gelisiminin 12 Adim

Ust yonetimin TPM uygulamalarini baslatmasindan sonra bes ana prensibin kisa siirede
uygulanmasi olduk¢a zordur. Bunu basarabilmek i¢in, uygulamalarin on iki adimda dikkatlice

yapilmasi ve bunun belirli bir zamana yayilmasi gereklidir. Bu adimlar:
e Ust Yonetimin TPM Baslangi¢ Deklarasyonu

Ust yonetimin tiim calisanlara TPM baslangic deklarasyonu yapmasi, TPM’ den neler

beklendigi konusunu aciklamak i¢in iyi bir firsattir.
e Baslangi¢ Egitimi ve TPM Kampanyasi

TPM esas olarak insan kaynaklar1 ve ekipmani gelistirerek sirket kiiltlirlinii degistirmeyi
hedeflemesi nedeniyle, baslangicta tiim ¢alisanlara bir egitim verilmesi, ¢alisanlarin TPM” in
ne oldugunu cabukg¢a kavramasina yol acacaktir. Egitim olmaksizin yapilmaya g¢aligilacak
uygulamalar basarisizlifa ugrayacaktir. Bu egitim sadece iiretimde ¢aligan kisilere degil

organizasyondaki her kisiye verilmis olmalidir.
e Model Uygulama

Tiim calisanlarin katilacagi yonetim tarzinin benimsendigi model uygulamalar baslatilir. Bu

modellerde uygulamalar yapilip basariya ulastiktan sonra tiim fabrika geneline yayginlagtirma
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yapilir.
e TPM Hedeflerinin Belirlenmesi

TPM’ de bir hedef saptayabilmek i¢in o anda bulunulan durum saptanmis olmalidir. Bunun
icin kayiplar saptanir. Bu degerlere gore belirli bir periyot i¢in hedefler belirlenir. Hedeflerin
iddial1 degerler olmasi gerekir. Aksi takdirde iddiasiz basit hedeflere dahi ulagsmak oldukca

zordur.
e TPM Gelisimi I¢in Temel Plan Hazirlanmas1

TPM uygulamalar1 ile PM 6diili alabilecek sekilde bir ana uygulama plani hazirlanmalidir.

Bu plan oldukga ayrintili hazirlanmali ve gerektiginde diizeltmeler yapilmalidir.
e TPM Baslatma

TPM plan1 hazirlandiktan sonra tiim fabrika genelinde uygulama yapilmaya baslanir. Tiim
calisanlarin katilacagi bir toplanti1 ile uygulamalar baslatilir. Bu toplantinin amaci, tiim

calisanlarin list yonetim ile hemfikir olmasini saglamaktir.
e Ekipman Etkinligini Yiikseltmek i¢in Sistem Kurulmasi

Ekipman Etkinligi I¢in Kobetsu-Kaizen; Kobetsu-Kaizen uygulamalar ile ilgili ¢alisanlarin
olusturdugu bir grup, calismalar1 sonucunda TPM uygulamalarinin ne denli faydali oldugunu,
ekipman etkinliginin oldukca yiiksek degerlere geldigini gosterecektir. Bu uygulamalarin
basinda pilot uygulama i¢in ekipman secilir. Secilecek ekipmanin kronik kayiplara sahip en
kotli durumda olmasi, elde edilecek faydalar1 gosterebilmesi agisindan gereklidir. Daha sonra

kayiplardan birkag tanesi lizerinde yogunlasilarak kayiplar azaltilir.

Otonom Bakim (Jishu Hozen) Sisteminin Kurulmasi; Otonom bakim, c¢alisanlarin kendi
kullandiklar1 ekipmana gerekli bazi bakim hizmetlerini yapmasidir. Otonom bakim sistemi
cok dikkatli bicimde ve adim adim yapilmalidir. Bir adimi tamamlamadan diger bir adima

gecilmemesi gerekmektedir. Uygulama adimlari asagidaki gibidir:
e Temizlik: Ekipmanin her yeri iyice temizlenmeli, hata kaynaklar1 aragtirilmalidir.

e Kir Nedenlerinin Arastirilmasi, Temizligi Zor Bolgelerin Gelistirilmesi: Kirlenme
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nedenleri ve temizlenmesi zor olan bolgelerin kolay temizlenebilir hale getirilmesi i¢in
caligmalar yapilmalidir. Boylece kirlenmenin 6niine gegilerek temizlik i¢in harcanan

zaman geri kazanilacaktir.

e Gegici Standartlarin Olusturulmasi: Genel temizlik isleminden sonra gecici otonom

bakim standartlar1 olusturulur.

e Genel Bakim: Konular bazinda genel bakimin nasil yapilacaginin egitimi verilir
(filtreler, yaglayici, basingli hava sistemi vb). BOylece operatér genel bir bakim

yapabilir ve ekipmandaki kii¢iik birtakim hatalar1 diizelterek eski iyi durumuna getirir.

e Otonom Bakim: Otonom bakim faaliyetlerine baslanir. Ekipmanin ne durumda olmasi

gerekiyorsa o sekilde caligmasi saglanir.
e Standardizasyon: Gegici standartlar yerine kalic1 standartlar olusturulur.

e Otonom Yonetim: Otonom bakim ve Kaizen faaliyetlerine devam edilir.

a) Planh Bakim

Diizeltici bakim, zamana dayali bakim, koruyucu bakim sistemlerinin kesinlikle uygulanmasi
gerekmektedir. Planli bakimlarin diizenli ve tam anlami ile yapilamadigi sirketlerin TPM

uygulamalarinda basarili olmalar1 miimkiin degildir.

b)  Uretim ve Bakim Elemanlarinin Egitim Diizeyinin Yiikseltilmesi

Uygulamalarin basariya ulasabilmesi i¢in iiretim ve bakimda calisanlarin egitim diizeyi
mutlaka yiikseltilmelidir. Egitimi yetersiz elemanlarin iistiin basarilar géstermesi veya yaratict
olmalar1 imkansizdir. Sirketin iistlenmesi ve ¢ok Onem vermesi gereken gorevlerin basinda

egitim bulunmaktadir.
e Yeni Uriin ve Ekipman I¢in Baslangigta Kontrol Sisteminin Kurulmasi

Uriinlerin tasarim asamasinda kolay iiretilebilir sekilde tasarlanmasina dikkat edilmelidir.
Ekipmanin da kolay isletilebilir olmas1 i¢in gerekli degisikliklerin ekipmanin {iretimi

esnasinda yapilmasi gereklidir.

Zor tretilen iiriin ¢ok hata iiretecek ve tamir zorunlulugu olusturacak, isletimi zor ekipman da
sik sik ariza yapacaktir.
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e Kalitede Bakim Sisteminin Kurulmasi

Hatalar1 yok etmeye yonelik bir sistemin kalite uygulamalarinda olusturulmasi gerekmektedir.

Sonugcta sifir hata hedefi mutlaka yakalanmalidir.
e Ofis TPM

Idari departmanlarda iiretimi destekleyecek, biirolarin etkinligini artiracak bir sistem
kurulmalidir. Idari departmanlarda calisanlar iiretim etkinliini artrmak amaciyla bazi
caligmalar yapmalidirlar. Bu tiir calismalara dolaplarin diizeni, dosyalama sisteminin
kurulmasi, etiketleme yapilmasi, dolap raflarimin ayakta dururken bile kolayca goriiliip
ulasilmasmin saglanmasit O6rnek gosterilebilir. Gergek hayatta uygulanan prosediirlerin

azaltilmasi, kararlarin hizli alinmasinin saglanmasi da diger carpici drneklerdir.
e Hijyen ve Egitimin Saglanmasi

Bu adimda yapilacak uygulamalarla sifir kaza ve sifir kirlenme saglanir. TPM uygulamalarini

basartyla uygulayan sirketlerde is kazalarina rastlanmamaktadir.
e TPM’ in Tam Anlamiyla Uygulanmasi
Bu agamada TPM tam anlamiyla uygulanmaya baslanmis olmalidir.
3.5.6 Cok Olgiitlii iscilik
Cok olciitlii iscilikle kazamlan degerler Sekil 3.10°da gosterilmektedir. TZU sisteminde
sadece gerekli pargalar iiretildigi i¢in bazi1 zamanlarda tezgadh ve iscilerin bos kalmasi soz

konusu olabilir. Bu nedenle Japonya’ da isciler birden fazla tezgahta calisabilecek sekilde

egitilirler. Bu sekilde bos kalan is¢iler bagka tezgéahta calistirilabilir.

IYI EGITILMIS, DISIPLINLI, COK YONL1T ISCILER

Y l
Sistem Degsikliklerinin . .
Azalmasi Eisa Temin Sireleri

Sekil 3.10 Cok Olgiitlii iscilik
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Japon iscilerin 6zellikleri;
e Uretime katki,
e Uretim kontroliine katki,
e Yiiksek egitim diizeyi,
e Hata ve ariza kontrolii,
e Dayanisma,
e  Omiir boyu is garantisi,
e Toplu karar verme,
e Toplu sorumluluk,

e Disiplinli ve ¢cok fonksiyonlu olmalaridir.

3,57 Kangsik Yiikleme ve Uretimde Diizenlilik (Mix Loading and Production
Smoothing)

Bilindigi gibi Japon iireticiler, 6zellikle Tiirkiye dahil diinyadaki pek ¢ok otomobil firmasi,
ayni son montaj hattinda “karigik yiikleme” (mix loading), yani degisik modelleri/iirtinleri
birbiri ardi sira monte etme yontemini kullanmaktadirlar. Karigik yiiklemenin birincil ve en
onemli islevi, Uretimin talep degisikliklerine hesapta olmayan bitmis ya da islenmekte olan
iriin stoku (WIP) ile karsilasilmaksizin kolayca adapte olabilmesini saglamaktir. Ayrica, ayni
hatta birden fazla modelin/iiriiniin monte edilmesi, gereken toplam hat sayisin1 ve dolayisiyla
toplam fabrika alanin1 da azaltir. Karigsik yiliklemenin bir idiglincii islevi de, iiriinlerin
bayilere/miisterilere istenilen siparis bilesimine erisildikten hemen sonra sevk edilebilmelerini

saglayarak, tireticileri gereksiz stok alani bulundurma zorunlulugundan kurtarmaktir.

Ancak, karigik yiikleme uygulamasinda dikkat edilmesi gereken bir piif nokta vardir.
Kanbanlar kanaliyla yan sanayinin ya da fabrika i¢i atdlyelerin TZU iiretime “gekilmeleri”
s0z konusu oldugunda, son montaj hattinda karisik yiikleme mutlaka belli bir diizen i¢inde
gerceklestirilmek zorundadir. Aksi takdirde, onceki iiretim istasyonlar1 ve yan sanayiler yedek

WIP stoku bulundurmak zorunda kalacaklar, sonugta stoksuz ¢alisma ilkesine ters
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diisiilecektir. Ornegin, son montaj hatt1 bir 6nceki istasyonlardan A, B, ve C tipi iiriinlere ait
parcalari, kanbanlar kanaliyla hep 2’ser palet halinde ¢ekiyorsa, liretim kanbanlar1 da dnceki
tiretim istasyonlarinin kanban kutularinda bu adette ve siralamada birikecek, dolayisiyla
iretim de bu adet ve siralamada gergeklesecektir. Eger bir sonraki devirde “cekme”,
birdenbire 5’er palete ¢ikarsa, onceki istasyonlarda fazladan 3’er palet (stoksuz ¢alisildiginda)
bulunmayacagina gore, iiretim hemen aksayacaktir. Uretimin aksamamast igin getirilebilecek

tek ¢6ziim, onceki istasyonlar ve yan sanayilerin yedek WIP stoku tutmalaridir.

Iste yalin iiretimde bu tiir olasiliklarla karsilasmamak icin, son montaj hattinda karisik
yiiklemenin her zaman belli bir diizen i¢inde gergeklestirilmesi ve iiriinlerin hattan miimkiin
olan en kiigiik lot’larda c¢ikarilmasi esasina gore calisilir. Karigik yiikleme diizeninin ne

olacagini tayin eden ise, (bayilerden gelen) miisteri talep miktar1 ve bilesimidir. Nasil?

Diyelim, bir firma, aylik siparis bilesimine gore, bir ay i¢inde ayni1 montaj hattindan ¢ikacak
A, B, ve C tipi tiriinlerinden 6,000 palet A, 3,000 palet B ve 3,000 palet de C iiriinii iiretmek
zorundadir. Ayda ortalama 20 ¢alisma giinii olduguna goére, soz konusu bilesim, giinde 300 A,
150 B, ve 150 C paleti iiretilmesi anlamina gelir. Bir¢ok firmada bu bilesim, o da iyimser bir
tahminle, giiniin ilk yarisinda sadece A, geriye kalan ilk 1/4’liikk kisminda B, ve son 1/4’liik
kisminda da C paletleri iiretmek seklinde degerlendirilir. Yalin iiretimde ise, iirlinler son
montaj hattindan A, B, A, C, A, B, A, C. palet siralamasina gore ¢ikarilir ve bu siralama ilke
olarak giin boyu korunur. Yani, bir yandan her ii¢ {irlinlin de talep bilesimindeki paylarini
yansitacak frekansta iiretilmeleri saglanir; 6te yandan da her bir {irtinden miimkiin oldugunca
birer palet (ya da otomobil gibi kompleks iirlinler s6z konusu oldugunda, birer adet) iiretilir.
Boylesi bir sistem, hem giinliik iiretim adetlerinin tutturulmasi zorunluluguna ters diismez,
hem de bir dnceki istasyonlari, montaj hattinin belli bir diizene dayanmayan “¢ekis” yapmasi
durumunda yedekte bulundurmak zorunda kalacaklar1 WIP stoku tutmalarini onler. Iste {ireti-
min bir siireklilik ve diizen icinde yiiriitiilmesine ve {irlinlerin adet acisindan birbirlerine
oranlarinin olabilecek en kiigiik birimlere indirgenerek iiretilmelerine, yalin iiretimde “lire-

timde diizenlilik” (production smoothing) denilmektedir.

Uretimde diizenlilik ilkesinin en dnemli avantajlarindan biri, iiretimin talep degisikligine stok
tehlikesine diisiilmeksizin adapte olmasini saglamaktir. Bu nokta ¢ok da onemlidir, ¢linkii

cogu firma ani talep degisiklikleri karsisinda adeta paralize olur, ne yapacagini sasirir.
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Uretimde diizenlilik, bu konumdaki birgok firmaya “sihirli bir degnek” gibi gelecektir.

Yine yukaridaki Ornegimize donelim ve herhangi bir giin ortasinda bayilerden ya da
miisterilerden gelen acil talep degisikligine gore, giinliik toplam iiriin adedinin diisiiriilmesi
geregi ile karsilasildigini varsayalim. Yine varsayalim ki, toplam adetteki diisiise karsin,
tirtinlerin birbirlerine oraninda bir degisiklik s6z konusu degildir. Bu durumda, son montaj
hattinda yine A, B, A, C, A, B, A, C diizeni aynen devam eder ancak hat yavaslatilir, yani,
triinler hattan daha uzun araliklarla ¢ikarilmaya baglanir. (Hat yavaslatmanin bir yolu, hattaki
is¢i sayisint diisiirmektir.) Son montaj hattinin yavaslamasi, otomatik olarak kanbanlarin
onceki iiretim istasyonlarinda daha yavags bir tempoda birikmesine yol agar ve iiretim biriken
kanban sayisina gore yiiriitiildiigline gore, sonugta ayni zaman birimi i¢inde iiretilen/islemden
gecen iirilin sayisi, tim istasyonlarda hep birlikte diiser. Talebin azalmasi degil, aksine artmasi
da higbir seyi degistirmez. Tek fark, liretimin son montaj hattindan baslanarak yavaglatilmasi

degil, hizlandirilmasidir.

Peki, talep degisikligi adet degil, {iriin bilesiminin degismesi seklinde gergeklesirse ne olur?
Ornegin, giin ortasinda birdenbire iiriin bilesiminin giin sonunda 300 A, 150 B ve 150 C paleti
iretimde diizenlilige gore bu durumda bile panige kapilmaya gerek yoktur. Giin ortasina
gelindiginde, halihazirda A, B, A, C, A, B, A, C diizenine gore, 150 palet A, 75 palet B, ve 75
palet C firetilmis olacaktir. Kanbanla “cekislerin” ideal olarak birer palet (hatta bundan
sonraki boliimde de gbrecegimiz gibi, her parcadan birer palet bile degil, birer adet) oldugunu
ve setup’larin ¢ok kisa siirdiiglinii diisliniirsek, son montaj hatti giin ortasindan itibaren,
rahatlikla A tipi iriinii iiretmeyi kesip, sadece B ve tiplerine yonelecek, ve bir dnceki
istasyonlardan birer paletlik sadece B ve C {irlinlerini ¢gekmeye baslayacaktir. Bu degisikligin
etkisi, tiim istasyonlarin, dalga dalga ama kisa bir siire icinde B, C, B, C, B, C. sistemine
gecmeleri seklinde olacaktir. Sistem bastan beri birer paletlik iiretime gore isledigi i¢in de,
degisiklik hicbir istasyonda WIP stoku birikmesine yol agmayacaktir. Hemen belirtelim ki,
talep degisikligi, hem toplam adet hem de {iiriin bilesimini ayn1 anda kapsarsa da panige
kapilmaya gerek yoktur. Bu durumda yapilacak olan, son montaj hattindan baglamak {izere bir
yandan {iretim hizin1 yavaglatmak ya da hizlandirmak, 6te yandan da ¢ekis bilesimini

degistirmektir.
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Yalin iiretim sisteminde yan sanayi ile genellikle kanban kartlariyla ¢alisilmasina karsin, bazi
biiyiikk parcalar1 iireten yan sanayiler (ve fabrika ici atolyelerle) kanban yerine, o giinki
karisik ylikleme ve iiretimde diizenlilik sisteminin, yan sanayi firmalaria bilgisayar yoluyla
gonderilmesi yoluna da gidilmektedir. Ancak kanbanin istiinliiglinii burada bir kez daha
vurgulamak istiyoruz. Kanban, pahali ve amaca uyma esnekligi kuskulu bir bilgisayar sistemi
yerine, yiizlerce iiretim birimi arasinda istenilen dakikligi ve senkronizasyonu saglayabilen,
tiretimdeki tiim olas1 degisiklikleri, ana sanayi fabrikasinin kendi i¢ iiretim istasyonlar1 kadar,
yan sanayi firmalarina da otomatikman yansitabilen, yan sanayi firmalarini ¢ok kisa siirede
ana sanayi Uretimine uyum saglayacak diizeye getirebilen, iistelik ucuz ve kolay uy-

gulanabilme &zelligine sahip tek tekniktir. (Giilsiin, B., Ozgiirler, M. 1999)

3.5.71 Makineler/Atolyeler Arasi Senkronizasyon: Toplam-is Denetimi (Full-Work
Control)

Tek-parca akisinin gerceklestigi slireg-bazli hat, makine ya da hat yani stokun sifirlanmasi ya
da miimkiin oldugunca kii¢iik miktarda tutulmasi i¢in gelistirilmis en etkin sistemlerden
biridir. Ancak, nasil ki kanbanin smirliliklar1 varsa, siire¢c-bazli hatlarin kurulmas: da tek
basina yeterli degildir. Siire¢-bazli hatlarin gercekten etkin olabilmeleri i¢in, ayni hatti
olusturan makinelerin ¢alisma tempolar1 ya da kapasitelerinin, yani bir islemi tamamlamalari
i¢in gereken siirelerin de denklestirilmeleri gerekir. Ornegin, hattaki bir dnceki makinenin
pargayi1 isleme siiresi 1 dakika, sonrakinin ise 4 dakika ise, bir sonrakinin tek bir parcay1
1sleme stiresinde, bir onceki 4 parca birden isleyecek ve eger makineler durmadan calisirlarsa,
sonraki makinenin yaninda oncekinden gelen parcalar giderek artan miktarlarda birikmeye

baslayacaklardir. Bu durumda “beklemesiz” iiretim olan tek-parca akisi gerceklesemeyecektir.

Yalin iretimde bu sorun, hattaki makineleri birbirine senkronize ederek, yani tiim makinelerin
ayni slire i¢cinde ayn1 miktarda parga islemeleri saglanarak ¢oziilmiistiir. Kapasitesi yliksek
olan, yani herhangi bir parcay: isleme siiresi digerlerinden kisa olan makinelere, belli bir
miktar (az bir miktar) parcay1 isledikten sonra kendi kendini otomatikman durduran limit
anahtarlar1 (limit switches) yerlestirilmistir. Ornegin, hattaki bir sonraki makine, bu yiiksek
kapasiteli makineden pargalar1 ¢ektikge ve nihayet parcalar tiimiiyle c¢ekilince, yliksek
kapasiteli makinedeki limit anahtar1 makineyi yine otomatik olarak baslatmakta, dolayisiyla

makine giin boyu calisma-durma seans1 iginde isleyerek, kapasitesi diisitk makinelere adapte
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olmaktadir. Yiiksek kapasiteli makinelerin, diislik kapasiteli makinelere bu sekilde senkronize
edilmelerine (ya da makine kapasitelerinin birbirlerine yaklastirilmasina) ise, yalin iiretimde

“toplam-is denetimi” (full-work control) denilmektedir.

Toplam-is denetiminde, goriildiigli gibi bazi makineler tam kapasiteyle calismamaktadirlar.
Ancak, uzmanlarin da belirttigi gibi, parcalarin hat ya da makine yani stokta bekleme-
melerinden elde edilecek kazang, aslinda makinelerin tam kapasite ¢alismalarindan elde
edilecek kazangtan daha biiyiiktiir. Yalin iiretimde parcalarin “beklemesi”, yani stoklu calis-
ma, olabilecek en biiyiik israftir ve sistem neredeyse tiimiiyle bu israfin dnlenmesi iizerine
kuruludur. Burada hemen, ¢ogu firmada, yalin tiretimde gordiigiimiiz yaklasimin tam tersi bir
anlayis ve diizenlemenin uygulandigini, dolayisiyla toplam-is denetimi tekniginin ilk basta
yadirganabilecegini belirtelim. Gergekten de cogu kez, makineler aras1 yigilmalar1 6nlemek
icin, belli bir hatta kapasitesi yiiksek bir makine varsa, bu makineden bir sonraki prosesi
gerceklestiren makinelerin sayisini artirma yoluna gidilmektedir. Oysa, yalin liretimde hakim
olan anlayis sudur. Eger, kapasitesi diisiik makinelerin verimi, o giin i¢inde gerceklestirilmesi
gereken {iriin miktarinin tutturulmasina yetiyorsa, o zaman, gereksiz iirlin iiretmektense,
Yiiksek kapasiteli makineleri toplam-is denetimi teknigiyle diisiik kapasiteli makinelere

adapte etmek daha dogrudur.

Gozlemciler toplam-is denetimini yaygin olarak kullanan Japon Toyota firmasini ziyaret-
lerinde bir¢ok makinenin, ti — ti+1 zaman kapsami i¢inde ¢alismadigin1 goérmiisler ve, dogal
olarak, sagirmislardir. Makinelerin tam kapasitesinden yararlanma yoluna gidilmemistir. Oysa,
Toyota’nin da kullandig1 toplam-is denetimi yonteminin gecerliliginin en biiyiik kaniti, bu
firmanin yiiksek tiretkenlik ve diisiik maliyetli iiretim agisindan diinyadaki diger tiim otomobil

ureticisi firmalarinin 6ninde olmasidir.

Yalin iiretimde toplam-is denetiminin yansira, makinelerden tam kapasite verim elde edilmesi
icin c¢alismalar da yapilmiyor degildir. Bu calismalardan birincisi, diisiik kapasiteli
makinelerin kapasitelerini artirict modifikasyonlara gitmek seklindedir. Ikinci ve en énemli
yontem ise, kullanilan makinelerin ana sanayi/yan sanayi fabrikalarmin kendi i¢lerinde imal
edilmeleri, dolayisiyla makine maliyetlerinin disiiriilmesidir. Gergekten de, drnegin Toyota
ve yan sanayilerinde kullanilan bir¢ok makine disardan alinma degil, kendi i¢lerinde imal

edilen makinelerdir. Bdylelikle, bir yandan kapasiteleri birbirine yakin makineler ta-
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sarlanabilmekte, dolayisiyla senkronizasyonda toplam-is denetimi gerekliligi azalmakta; Gte
yandan da toplam-ig denetimi uygulandiginda, makine maliyetleri diisiik oldugundan “verim”

kaygisi da 6nemini yitirmektedir.

Yalin tiretimde, nasil ki tek-parca akisi anlayist atdlyelerle sinirlt kalmayip atdlyeler arasi
akisa da uyarlanmigsa, senkronizasyon da sadece tek bir atolye i¢indeki siire¢-bazli hatlarda
degil, atolyeler arasinda da uygulanmaktadir. Yani, degisik atdlyelerin kapasiteleri yukaridaki
anlayisa gore birbirlerine yaklastirilmakta (leveling), “ayni zaman siiresi i¢inde ayni miktar
tiretme” 1ilkesi atdlyeler arasinda da hayata gegirilmektedir. Dolayisiyla, Ornegin yine
otomobil lretiminden 6rnek verilirse, pres hatti, kaynak hatt1 ve boya hatt1 da birbirlerine

senkronize ¢alismaktadirlar.

Bu yaklagimda is yiikleri zaman i¢inde aynidir. Bagka bir deyisle gilinliik haftalik ve aylik
olarak iiretim miktarlarinda biiyiik degisiklikler olmaz. Uretim hizi ve buna bagl olarak
kapasite ihtiyaglar1 belirli bir donem i¢inde aymidir. Uriin genelde pazar hizina yakin bir hizla
iiretilir. Uretim sistemi igindeki is merkezi kapasitelerinin dengelenebilmesi i¢in hizinmn

degismemesi gereklidir.
3.5.8 Satin Alinan Parcalarin Tam Zamanh Teslimati
Satinalma;

Satinalmanin ana islevi, tedarik piyasasinin durumuna karsi duyarli olmak ve bu bilgileri

organizasyonun diger fonksiyonlarina geri beslemektir.

Endiistri ve yonetimde kullanilan anlamda satin alma, malzeme ve servis ikmali i¢in yapilan

islemler/hareketlerdir.
Satin alma:
e  Malin alim,
e Ihtiya¢ saptanmasi,
e Kaynak se¢imi,
e Uygun fiyata ulagsma,
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e  Muhtelif kosullar,
e Kontrat ve siparislerin hazirlanmasi,
e  Teslimatlarin takibidir.
Alicinin saticidan beklentileri;
e Tam zamanl, istenen miktarda, yiiksek kaliteli sevkiyat,
e  (Giristeki kalite kontroliinii kaldiracak nitelikte kalite ve paketleme,
e  Kisa liretim siireleri,
e Uzun donemli s6zlesme,
e Saglikl endiistriyel iligkiler,
e  Saglikl iletigim,
e  Uriin tasarimy,
e  Teknik sorunlar,
Saticinin alicidan beklentileri;
e Tek satict olma ve uzun dénemli s6zlesme,
e  Makul kar marjlar,
e Diizenli 6demeler,
e Talepteki belirsizligin en aza indirilmesi,
e  Miktar ve tahminlerdeki degisimler,
e  Onceden bildirim siiresi,
e Tasarimdaki degisiklikler,

e Spesifikasyondaki degisiklikler,



e  Giivenilir teknik yardim,
e  Saglikl iletigim,
e  Uriin tasarimy,

e  Teknik sorunlar.( Durmusoglu, B.-Durmusoglu, S.1993) '°

" DURMUSOGLU, B.-DURMUSOGLU, S.(1993), Tam Zamamnda Uretim Sistemi, Yan Sanayi

[liskiler ve Kalite Yonetimi, Orhin Egitim Programlari

ile
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Tablo 3.3. Geleneksel Satin Alma ile Tam Zamanli Satin Almanin Karsilastirilmast

Satin Alma

Faaliyetleri

Geleneksel
Satin Alma

Tam Zamanh

Satin Alma

Parti biiyiikliigliniin belirlenmesi

Biiyilk partiler halinde az siklikla

alimlar

Kiigiik partiler halinde sik alimlar

Yan sanayiden firma se¢imi

Belirli bir parga i¢in ¢ok sayida yan

sanayi firmasi, kisa donemli anlagmalar

Belirli bir parga igin cografi yakimlga
sahip tek yan sanayi firmasi, uzun vadeli

anlagmalar

Yan sanayi firmalarinin

degerlendirilmesi

Uriin kalitesi, sevkiyat performansi ve
fiyat &nemli, kabul edilebilir red orani

%2

Uriin kalitesi, sevkiyat performansi ve
fiyat 6nemli, kabul edilebilir hata orani

%0

Yan sanayi firmalar ile pazarlikta

temel amag

Mimkiin olan en diisiik fiyatin elde

edilmesi

Kalitenin saglanmasi, her iki taraf i¢in
acik olan fiyatlandirma ile uzun vadeli

anlagma yapilmasi

Gelen pargalarin kontrolii

Alict firma sorumlu

Sayim ve kontroli azaltma, ortadan

kaldirma

Nakliye seklinin belirlenmesi

Sevkiyat  planlamasi  yan  sanayi

firmasma ait, daha digiik maliyetli

nakliye temini

Sevkiyat planlamasi alici firmaya ait,

zamaninda sevkiyat dnemli

Uriin spesifikasyonlarinin | Alict firma performanstan ¢ok iriin [ Alict firma {riin  tasarimindan  gok

belirlenmesi tasarimu ile ilgili, tedarik¢i konusunda | performans: ile ilgili, yan sanayi
daha az 6zgiir firmasmi yenilik¢i olmasi igin tesvik

etmeli

Evraklar Biiyiik yazigsma trafigi, sevkiyat zamani | Yazigmalar i¢in daha az zaman harcama,
ve miktarlarinin  degistirilmesi  i¢in | sevkiyat zaman ve miktarlarini telefon/
siparis emri gerekli bilgisayar agi ile degistirme

Ambalajlama Biitiin  tip pargalar i¢in ahsilmis | Kiigiik standart tasiyicilarin  kullanimi,

ambalajlarin  kullanimi, malzemelerin

tanitimu ile ilgili herhangi bir isaret yok

malzemenin sayimi ve taninmasi kolay

Tablo 3.3’de geleneksel satinalma ile tam zamanli satin alma ydntemlerinin karsilastiriimasi
yapilmistir. Bu sistemde satin alinan pargalarin, montaj alanina getirilmesi de, montaj

islemlerinden hemen dnce gergeklestirilmelidir.
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Hammadde ve bilesen parcalarin sik sik ufak miktarlarda satin alinmasiyla isletmeye bazi
yararlar saglanir. Oncelikle envanter diizeyleri diiser, ayrica {iretim esnekligi artar.(Giilsiin,

B., Ozgiirler, M. 1999)"!

" Giilsiin, B., Ozgﬁrler, M. [1999] “Tam Zamaninda Uretim Sisteminin Performansini Etkileyen Faktorler ve

Ekonomik Calisma Alanlarmin Belirlenmesi”, YTUD, Yildiz Teknik Universitesi Dergisi, s. 102-112.
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4.

4.1

TAM ZAMANLI URETIM SISTEMININ UYGULANMASI

TZU Sistemine Gegis ve Uygulamasinda Karsilasilan Sorunlar ve Isletim Sartlar

TZU sistemleri; miisteri, isletme ve satic1 zincirinin tamaminda uygulanmasiyla ancak basarili

oldugu icin klasik bir igletme ortamindan TZU ortamina gegisin uzun ve sancili bir doniisiim

siirecini gerektirdigini, TZU uygulamalarma gecis 6ncesi olusturulmasi gerekli olan makro ve

mikro alt yapinin saglamliginin 6nemli bir faktor oldugu sdylenebilir.

Japonya’da genelde otomotiv ve elektronik endiistrisine ait kirk isletmede yapilan isletmeler

gore isletmelerin TZU’ ye gegis kararinda etkili olan faktorler:

Stoklar1 azaltmak,

Imalat maliyetlerini azaltmak,

Temin zamanini azaltmak,

Uriin kalitesini iyilestirmek,

Uretim ve depolama alan1 gereksinimindeki azalis,
Rekabetci pozisyonlar siirdiirme ve yeniden kazanabilme,
Kar marjini arttirma,

Isci etkinligini arttirma,

[s gereklerini azaltma,

Gereksiz evrak akisini azaltma,

Ekipman etkinligini arttirma,

Calisanin motivasyonunu arttirma.

Gegis siirecinde ortaya ¢ikan sorunlar ise:

Degisime kars1 direnc,
Kaynak eksikligi,
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e Ust yonetim desteginde eksiklik,
e Performans ol¢iimiiyle ilgili zorluklar.

Bugiine kadar yapilan arastirmalar, TZU ile ilgili performans olgiitlerinin dort ana grupta

toplanabilecegini gdstermektedir. Bunlar sirasiyla:

o (Cikti,
e Kalite,
e Malzeme akisi,

e Esneklik.

Olarak verilebilir. Bu dort performans 6l¢iit grubun her birinin bir digerinden etkilenmesi s6z
konusudur. Ancak burada unutulmamasi gereken bir nokta da biitiin performans kriterlerinin
ayni anda iyilestirilmesinin miimkiin olmayacagidir. Performans olgiitlerinin se¢iminde

firmalarin sahip oldugu imalat sistem tipleri de 6nemli rol oynayacaktir.

4.2 itme ve Cekme Sistemleri

Cok asamal1 {iretim prosesi i¢in iiretim kontrol sistemleri iki esas tipe ayrilmaktadir. Bunlar,

“itme” ve “cekme” sistemleridir.

Imalatgilar, genel olarak, iiretim ¢izelgelerini talep tahminlerine gore hazirlamaktadirlar. Bu
tiir bir sistemde is emirleri, {iretim ¢izelgelerine gore atdlyeye verilir. Isler, atdlyede oncelik
sirasma gore islenir. Islenilen parcalar bir sonraki atdlyeye ya da stoka gonderilir. Boylece
malzemeler iiretim c¢izelgelerine gore liretim boyunca ilerlerler. Bu sistemde iiretim kontrol
kismi, ¢izelge lzerinde iiretimi siirekli takip eder, planlanan ve gergeklesen degerleri

karsilastirir ve minimize etmeye calisir. Bu tiir sistemler “itme sistemleri”dir.(Koger, 1997)"

2 KOCER, Z.A.(1992), Tam Zamaninda Uretime Y®6nelik imalat Sistemlerinin Benzetim ve Tasarim, iTU
FEN Bilimleri Enstitiisii Endiistri Miihendisligi Anabilim Dal1 Yiiksek Lisans Tezi, ISTANBUL,
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Cekme sistemlerinde ise sonraki proses onceki prosesin deposundan sadece kullandigi hiz,
miktar ve zamanda parcalar1 talep eder ve ¢eker. Bu sistemde sadece sinirli miktarda stok
tutulur. Malzeme hareketleri, ger¢ek kullanim oranina gore ayarlanir. Bu sistemde envanter

dinamik yapidadir.

Bu iki sistemin farkliliklarin1 Tablo 4.1. *de gormekteyiz.

Tablo 4.1. itme ve Cekme Sistemi Arasindaki Farklar

ITME SISTEMI CEKME SISTEMI
Uretim, gelecekteki talep Uretim, mevcut talebe
tahminine gore yonlendirilir. gore yonlendirilir.
Talepteki degismeler, asir1 Talepteki degismeler, sonraki
Ve 0l stoka neden olmaktadir. prosesten oncekine aktarilabilir.
Olusabilecek hatalara yonelik Hatalar olusmadan 6nlendigi icin
emniyet stoklar1 olusturulur. emniyet stokuna gerek yoktur.
Prosesler arasi bilgi akis1 hizlidir Prosesler arasi bilgi akis1 yavastir.

Itme sisteminin en belirgin uygulamalari Malzeme Ihtiya¢ Planlamasi (MIP) ve Imalat
Kaynak Planlamasi’ dir. Cekme sisteminin ise Tam Zamanl Uretim ’dir. Itme ve g¢ekme

sistemleri icin ¢izelge yapisi ve malzeme akisini Sekil 4.1 ve 4.2°de goriilmektedir.
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5. TAM ZAMANLI URETIM ORTAMINDA SATIN ALMA ILISKILERI

5.1 Stok Tutmaya Sebep Olan Belirsizlikler

Kafile tiretimini benimsemis klasik liretim sistemlerinde, parcalar biiyiik miktarlarda, kafileler
halinde iiretilir ya da tedarik edilir. Kafile biiytikliikleri de, genellikle, envanter tasima
maliyeti ile liretime hazirlik maliyetinin dengelenmesi sonucu bulunur ve uygulamada kiiclik
kafilelerden ¢ok, biiyiik kafilelerle calisildig1 gozlenir. Klasik iiretim sistemlerinde, iiretim ve
satin almanin biiyiik kafilelerle siirdiiriilmesi sonugta biiyiik stoklarin olusmasina neden olur.
Uretimde satin almada kiiciik kafilelerle ¢alismak ise biiyiik lgiide, iiretime hazirlik siiresini

ve maliyetlerini azaltarak miimkiin olacaktir.(Tanis, 1992)14

Bu nedenle tam zamanl {iretime yonelmis sistemler, iiretime hazirlik siiresini ve maliyetini
azaltmak konusunda odaklasirlar. Bu amagla, TZU c¢ercevesinde makinelerin iiretime
hazirlama islemlerini basitlestirmek ve mevcut makine ve techizati bu amag i¢in degistirmek
konusunda ¢ok emek harcanir, bdylece kafile biiyiikliigii zaman i¢inde giderek kiiciilecektir.

Kiiciik kafileler ise, sistemdeki envanterin biiyiik bir kismini 6nemli dl¢ilide azaltacaktir.

Diger taraftan, klasik iiretim sistemlerinde stok tutmaya yol acan bir bagka neden de
ortamdaki belirsizliktir ve genelde uygulama belirsizlik kaynaklarini ortadan kaldirmak yerine
belirsizligin etkilerini stokla tamponlamak seklinde giindeme gelmektedir. Belirsizlik

etkilerini tamponlamak amaciyla tutulan stoklar ‘gilivenlik stoku’ olarak tanimlanmaktadir.

TZU felsefesine gdre envanter iyi islemeyis yiiziinden olusur ve iyi islemeyisin nedenlerini
gizler; ozellikle giivenlik stoku iy1 islemeyisin ve yetersizligin en somut gostergesidir. Bu
nedenle TZU sistemlerinde, ortamdaki belirsizligin azaltilmasi en énemli ¢alisma alami olarak

giindeme gelmektedir.

4 TANIS, V.N.(1992), “Maliyet Muhasebesi Acisindan Sifir Stokla Uretim Sistemi”, Verimlilik
Dergisi, Say1 : 4
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TZU felsefesi ¢evresinde iiretim sistemindeki bazi belirsizlik nedenleri ve ¢dziimleri sdyledir:

Tezgah Arizalari: Bir iiretim hattinda en karsilasilan durma nedenlerinin basinda makine
bozulmalar1 gelmektedir. Bu nedenle TZU ortaminda toplam koruyucu bakim ¢ok énemlidir
ve sistemdeki tiim makineler toplu olarak periyodik koruyucu bakima sokulmaktadir. Ayn
zamanda, is¢ilerin makinelerin bakim ihtiyaclar1 ve bakim islemleri konusunda egitilmeleri de

gereklidir.

Hatali Imalat: Tam zamanl iiretimi gerceklestirebilmek icin bir {iretim asamasindan digerine
hatasiz parcalarin akmas1 ve bu akisin kesintisiz ve ritmik olmas1 gereklidir. Bu nedenle, TZU
ortaminda; giivence/6nleme esasli, sifir hata hedefli bir bireysel sorumluluga dayali Toplam

Kalite Yonetimi (TKY) sistemlerinin kurulmasi sarttir.

Senkronizasyon Eksikligi: Uretim ortaminda baska bir belirsizlik nedeni de iiretim asamalari
arasindaki senkronizasyon eksikligidir. Aralarinda yar1 mamul par¢a envanteri, giivenlik stoku
olarak tutulmayan iki siiregli bir sistemde, eger iki siire¢ her iiretim c¢evrimini ayni anda
bitirmezlerse, birbirlerine engel olacaklardir. Bu nedenle, TZU sistemlerinde, giivenlik
stokunu 6nlemek i¢in tiim siiregler arasinda hat dengelenmesinin saglanmasina g¢alisir. Ayrica
senkronizasyon eksikliginin onlenmesi agisindan yerlesim diizeni, grup teknoloji ilkelerine

gore yeniden ele alinir.

Talep Belirsizligi: Talep belirsizligi iiretim sistemlerinde stok tutmaya yol acan Onemli
nedenlerden biridir. TZU yaklasimi, bu belirsizligi en aza indirmek amaciyla, tim iiretim
hatlarinin baglandig1 son iiretim istasyonundaki, iiretim degisikliklerini minimize etmeye
calisir. Bunu da basarabilmek i¢in, genellikle bir ay olarak alinan bir zaman dilimi i¢in talep
edilen miktar, liretim miktar1 olarak dondurulur; bu miktara gore iiretim hatlarinda kapasite
ayarlamasi yapilir ve giinliik iiretim ¢izelgesi saptanarak bu cizelgeler bir ay boyunca her giin
tekrarlanir. Bu sekilde ay boyunca giinliik tiretim miktarlarinin dalgalanma gdstermeden ayni

kalmas1 (production smoothing) saglanir. (Tanis, 1992)

Saticilardan Kaynaklanan Belirsizlik: Klasik iiretim ortaminda, termin ve miktar agisindan
sevkiyatlarin belirsizligi ve spesifikasyonlara uymayan iirlinler nedeniyle hammadde ve
malzemeler biiyiik partiler halinde tedarik edilir. Ayrica saticilarla genelde siirtiismeli iliskiler

icinde olunmasi; c¢ok saticili, fiyat Oncelikli bir bir satin alma diizeninin kurulmasini
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gerektirir. Ancak TZU ortaminda satin alma sistemleri yeni ilkeler dogrultusunda ve
tamamen farkli bir bakis agisiyla yeniden diizenlenir. Tam zamaninda satin alma sistemleri,

isletme icinde yliksek stoklarin olusmasini Onledigi gibi onemli baska avantajlar da

saglar(Acar, 1990).

5.2 Tam Zamanh Uretim Ortaminda Satin Alma

Tam zamanli Uretimdeki satin alma ile klasik satin alma sistemleri arasinda onemli farklar

vardir. Bunlar Tablo5.1°de gosterilmistir.

Tablo 5.1. TZU ve Geleneksel Uretim Sistemlerinin Karsilastirilmasi

KRITER TAM ZAMANINDA URETIM GELEMEKSEL SiSTEM
Satnalma hiiytikdizi ®  Ufak partiler ®  Biyilk partiler
® Sk teslimat ®  Hadir teslimat
Tedarileei seqimi ®  TTzin donem igin & Fsa ddnem
® Az sawida tedarikel ® ok sayda tedarikei
:‘:;:ﬁ]:;i . ci ®  Ealiteye, teslimmata, fiyata dayah ®  Ealite, teslimat, fiyat
®  Hatah teslimat kabul edilme= ® %452 hata kabul edilir
Tefiis ® 1k basta aw ® Teslim alma, sayma ve nmayens gibi
atkinlikler
®  Sonra tamamen elinune etme
Anlagmalar ®  TTmin domem kaliteye vwe wygun fiyata dayal ®  En dizgidk fiyats almaya yénelik
lagam ®  Tam zamamnda teslimat ®  Trigink fiwat
- Satin  abmamn  kendim  takvime uypdoma|® Tedankeimn kendim takvime wpdorma
zomrnbihoin var zommbihain war.
®  Fimmaya teslim ® T imana teslim
Wb T o] ®  Tedarikginin katihnn & Valmeoa ahe
®  Performans mernnde yofunlasma
Bifrolrasi ®  Dsha sz kit isi ®  Bityitk hacimde kagit isi
- Teslim zamanim  ve miktan deZijtivebibme | ® Teslith  =amatm ve  nuktarou
giiciine sahip degistirmek igin wemi satin alma erurlen
e &  Ufk  standat, igindeli miktar sabit|®  Diimenli paketleme
konteymzrlar
® Aok bir paketleme d=zellifi vok.
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5.2.1 Satin Almalarin Karsilastirmasi

Tam zamanli iiretim ortaminda satin almayr anlayabilmek i¢in tedarik¢i ve satin alan

arasindaki iligkilerin {i¢ halini incelemek yerinde olur;

Diisman iligkisi: Bu ¢esit iliskinin altinda yatan goriis onlar ve bizdir. En az fiyat temeline
dayali kisa donemli anlagmalar yapilir, kalitesizlik maliyeti goz ard1 edilir. Bu satin alanin her

an degisen ihtiyacglarinin karsilanmasinda yetersizdir.

Kontrata dayal1 (yasal )iliski: Diismanca iliskiden bir adim 6ndedir. Biitiin maddeler, sartlar
ayrintili olarak belgelenir, satici ve miisteri karsilikli glivensizlik igindedir, taraflarin eksik
birakilan maddelerden faydalanarak birbirlerine kazik atmaya c¢alistiklar1 sik goriiliir. Hemen

her ¢esit anlagsmazlik ¢oziimsiizliikle son bulunur; anlagmayi ihlalin agir yaptirimlari vardir.

Ortaklik: Bu tam zamanli {iretim in basarisi i¢in elzemdir, satict ve miisteri arasinda her iki
tarafi da memnun eden bir kazan-kazan iliskisi vardir. Bu c¢esit bir iliskinin belirtisi uzun
donemli ayrintisiz yasal anlagmalardir. Uriinlerdeki ve teslim zamanlarindaki degismelerin
iletilmesi i¢in iyi iletisim kanallarina ihtiya¢ vardir, taraflar arasinda giiven, devamlhilik ve

tutarlilik esastir. Temel olarak tam zamanli liretim satin almasi sunlar1 hedeflemelidir;
e Tedarikci sayisini azaltma,
e Uzun donemli iliskiler tesis etmek,

e Diger kaynaklardan gelen malzemeyi bir tampon olarak kullanma stratejisine son

verip tek bir kaynaga giivenmek,
e Satin alma emirlerinin azaltilmasi,
e Fiyatlandirmayi gelistirmek,
e Saymayi, paketleri agmay1 ve malzeme muayenesini ortadan kaldirmak,
e Teslim alma ve 6deme sistemlerini gelistirmek,
e Envanter diizeylerini azaltmak,

e Malzeme bozulmasini ve kaybini yok etmek,
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e Misterinin ve tedarik¢inin iriiniin tasarimina ve {rlin gelistirmeye katilimini

arttirmak.

5.2.2 Tedarik¢i Secimi

Tedarik¢i secimi tiim organizasyon a biiylik etkileri olan bir igtir. Tam zamanli {iretim
felsefesi en az sayida Tedarikei ile ¢alismayr ongoriir. Tedarik¢i uzun dénemde ihtiyaglari
karsilayacak sekilde secilmelidir. Az sayida Tedarik¢i ile calismani n bazi avantajlari vardir.
Miisteri agisindan iriin kalite de tutarlilik, zaman ve seyahat masraflari gibi harcamalarin
azaltilmasi, daha fazla sayida iirin in satin alinmasiyla fiyatlarin disiiriilmesi, Degisik
ekipman kullanma zorunlulugunun ortadan kalkmasi, sadakat ve giliveni doguracak uzun
donemli iligkiler, tek miisteri olmasi dolayisiyla 6zel itina gibi avantajlar1 vardir. Tedarikgiler
acisindan bu takvimlemeyi daha iyi yapabilecegi, miisterinin kendisine her iki tarafinda
yararina olan iyilestirme programlar1 uygulamada yardimc1 olabilecegi ve resmi islemlerin ve

kagit isinin azalacagi anlamina gelir. (Acar, 1992)

Ne var ki bu olumlu sonuglara ulasabilmek i¢in tedarik¢i se¢ciminde dikkatli olmak gerekir

bunun i¢in bazi kriterler gelistirilmistir.

e Tedarik¢inin yonetim destegini almak: Yalnizca miisterinin bdyle bir iligskiye girmek
istemesi yeterli olmaz karsi taraf 6zellikle yonetim de istekli, profesyonel ve yeterli

olmalidir.
e Arada ortak bir takimin kurulabilmesi,
e Teslimat performansi, tam zamanli teslim edebilmelidir.

o Kalite, giivenilirlik, fiyat, sorumluluk, isletmeye uzaklik, finansal saglamlik ve teknik

kapasite,
e Ortak bir bilgi toplama sisteminin kurulabilmesi,

e Tedarik¢i yeterliliginin ilk onayi: bunun amaci heniiz en basta islemenin temel
ihtiyaglarim1  karsilayamayan Tedarik¢i elemektir. Burada belli bash {i¢ kriter:

Tedarik¢inin teslimat kalitesi, teknik kapasitesi, ve finansal saglamligidir.
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5.3 Tam Zamanh Satin Alma Sistemlerinin Temel ilkeleri

TZU sistemi biinyesindeki satin almanin temel nitelikleri asagida dzetlenmistir.
e Tam zamanl, kiigiik kafileli, hatasiz (en az hatali) ve sik sevkiyat (stoksuz iiretim),
e Parca bazinda tek (az) satici,
e Daraltilmis satic1 bazi,
e Uzun donemli satin alma s6zlesmeleri,
e Taraflar aras1 operasyonel ve mali seffaflik,
o Isbirligi agirhikli iliskileri

TZU ortammda saticilarin yukarida belirtilen TZU kisitlarma uyum saglamalar1 ve
olusabilecek ek maliyetleri karsilayabilmek i¢in satici-alict iligkilerinin yeniden diizenlenmesi
gerekmektedir. TZU uygulamasina gegen bir isletme, saticilardan belirli bir kapasiteyi kendisi
icin stirekli korumasii isteyecektir. Bu da saticinin gelecekteki is potansiyelinin bir
boliimiinden vazgecmesi anlamina gelmektedir. Sonugta, saticinin bdyle bir tiretim kalibini
benimsemesi i¢in kendi kar marjin1 koruyabilecek islem tasarruflari elde etmesine olanak
taniyan bazi ayricaliklara sahip olmasi gereklidir. Alici agisindan ise bu ayricaliklarin
herhangi bir maliyet artis1 igermemesi gereklidir, aksi halde TZU yaklasimi elde edilecek

kazanclarda bir azalma s6z konusu olabilecektir.

‘TZU sistemi biinyesindeki satin almanin islevi sirkette olusacak stoklar1 saticinin deposunda

tutturmak degildir.” (Emre, 1995)

Klasik yaklagimda, saticilarin {irlin talebindeki degismeleri karsilayacak sekilde sistemde ‘sok
emici’ rolii oynamasi beklenir. Bu durumda alic1 firma talep dalgalanmalar1 konusunda fazla
duyarli degildir. Son iirlin i¢in talep arttifinda isletme bunu dogrudan yan sanayiye
aktarmakta, satic1 firma da talebi karsilamada yetersiz kalmamak i¢in yiiksek envanterlerle

calismaktadir.

Ancak TZU yaklasimmda bu denge tamamen degismekte, alici firmanin talep
dalgalanmalarin1 saticiya yansitmasi engellenmektedir. Bu durumda risk alictya dogru

kaymakta ve alic1 firmanin talebi 6nceden dogru bir sekilde tahmin ederek, saticiya kesin bir
75



teslimat cizelgesi vermesi beklenmektedir.

Sabitlesmis ve imalat ve satin alma On siirelerini igerecek sekilde dondurulmus teslimat
cizelgeleri ile satici iliretim ve satin alma faaliyetlerini en etken bir sekilde planlayabilecektir.
Ancak alic1 firmanin bu sekilde ‘dondurulmus’ teslimat cizelgeleri hazirlayabilmesi igin,
kendi biinyesinde birtakim iglevleri yeniden diizenlemesi gereklidir. Bu baglamda &zellikle
‘pazarlama’ konusu oncelikli olarak giindeme gelmekte ve talep dalgalanmalarinin pazarlama
yontemleri kullanilarak dengelenmesi saglanmaktadir. Pazarlama yontemlerinin yani sira
dalgalanan talep kosullarinda uygulanabilecek bir diger yaklagimda malzeme ve parcalarin
standardizasyonudur. Standardizasyon iiretim ¢izelgeleme fonksiyonuna biiyiik bir esneklik

getirecektir.

5.3.1 Satic1 Sebekelerinin Kurulmasi (Simple Supplier Network)

Saticilarin kendi girdilerine temin ettikleri diger firmalarla iliskilerinin diizenlenmesinde, ayni
yaklasim kullanilarak teslimat cizelgelerinin geriye dogru dondurulmasi ¢ok onemli bir

konudur.

TZU ortaminda satin alma iliskilerinin diizenlenmesi i¢in ana isletme ile yan sanayi
isletmeleri arasinda geriye dogru ilk satictya kadar uzanan bir sebeke olusturulmasi
gerekmektedir. Boyle bir diizenin saglanabilmesi icin, alic1 ve saticilar arasinda saglikli bir

iletisim aginin gergeklestirilmesi sarttir.

Japonya’da ¢ok kullanilan bu iletisim aginda alicilar ihtiyaglarini saticilara iletmekte,
saticilarda kendi saticilari ile iletisim kurarak, onlari teslimat cizelgelerinin TZU ilkelerine

gore karsilanmasindan sorumlu tutmaktadirlar. (Ertay, 1995)

Alic1 ve saticilar arasinda olusturulan bu sebekeleri miimkiin oldugunca basit bir diizeyde
tutabilmek, iletisimi kolaylastirip, sorumlulugu arttiracagi i¢in 6nemlidir. Olusturulan
sebekedeki zayif noktalar ise digerlerinin satiglari ve karliligi agisindan bir engel
olusturacagindan derhal sebekeden ¢ikarilacaktir. Bu durumda, sebeke ¢ergevesinde teslim
tarihleri ve miktarlarina kesinlikle uymak zorunludur ve yapilacak hatalar tolere

edilmeyecektir.

S6z konusu sebekelerin olusturulmasinda, saticilarin talebin olasi problemlere karsi bir
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giivenlik stoku olmadig1 ve gergek oldugu konusunda emin olmalari da onemli bir rol

oynamaktadir.

5.3.2 Birlesik Uriin Tasarim

TZU uygulamasinin bagarili olmasinda, yan sanayi ve ara iiriinler bazinda gegerli olan iki

temel kosul 6nemli rol oynayacaktir:
e Aralirlinler ya da pargalarin ekonomik olarak imal edilebilmesi miimkiin olmalidir.

e Yan sanayinin TZU uygulamas: ve onun ilave kosulu olan istatistiksel siire¢ kontrolii
icin yapacagl harcamalar1 karsilayabilmek amaciyla iiriin tasarimlarinin yeterli bir

zaman araliginda dondurulmasi (sabit tutulmasi) gereklidir.

Genelde, iirlin tasarim1 konusunda tasarim miihendisligi ve yan sanayicinin olaya bakis agilari

oldukea farklidir.

Tasarim miihendisligi, bir Uriiniin belirli kosullar altinda istenen fonksiyonlar1 saglayacak
sekilde tasarimimi gergeklestirmeye calisirken, yan sanayici bu tasarima uygun imalatin
gerceklestirilmesini saglamak zorundadir. Ancak yan sanayici tasarim agamasinda olaya ne
kadar erken girerse ve ne kadar fazla katkida bulunursa, iiretim asamasinda s6z konusu

olabilecek problemler de o 6l¢iide azaltilmig olacaktir.

Tam zamanli olmayan iiretim ortaminda yan sanayici genellikle iiriin tasarimi {iriin tasarimi
siirecinden uzak tutulmaktadir. Uriin tasarimi tamamlandiktan sonra devreye giren yan
sanayici kendisine verilen kaliplar c¢ercevesinde imalati gerceklestirmek ve ortaya cikan
problemleri tek basina ¢ozlimlemek zorundadir. Problemlerin ¢oziimlenemedigi noktada ise
¢oziim gogunlukla yan sanayinin degistirilmesi seklinde giindeme gelmektedir. Ancak TZU

ortaminda yan sanayi ile uzun dénemli ve saglikli iligkiler kurulmasi temel ilkelerden biridir.

Bu ilke cer¢evesinde ise, yan sanayicinin {irlin tasarimi asamasinda ana sanayi ile iliski igine

girmesi gereklidir.

General Motors firmasi, tasarim siirecine, yan sanayicinin erken girmesi gerektiginin en
kuvvetli destekleyicisidir. Aslinda bu erken isbirliginin tasarim asamasindan sonrada devam

etmesi ve biitiinlesmis bu ¢abanin, iirlinlin yagam ¢evrimi boyunca siirdiiriilmesi gereklidir.
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Bilindigi gibi bir iirlinlin yasam cevrimi boyunca tasarimin sabit kalma olasilig1 yaklasik
stfirdir ve tasarim degisiklikleri miihendislik degisikleri Onerileri (Engineering Change
Proposals) olarak tanimlanmaktadir. Ancak, genelde bu degisiklik Onerileri isletme igi bir
dokiiman olarak degerlendirilmekte ve tasarim degisiklikleri yapildiktan sonra yan sanayiciye

gerekli dokiimanlar gonderilmektedir.(Barutgugil,1998)

TZU ortaminda ise yan sanayici, tasarim inceleme grubunun bir iiyesidir. Bu uygulamanin
amaci, yan sanayiciye miimkiin olan en uzun 6n siireyi saglamak ve miihendislik degisim
oOnerilerinin degerlendirilmesinde yan sanayinin teknik bilgisinden yararlanabilmektir. Bu
sekilde, hem ana sanayi imalat¢inin teknik deneyiminden yararlanacak hem de imalatci bir
grubun parca oldugunu distiniilerek varligini giiclendirmis olacaktir. Yan sanayiciye bu tiir
bir ayricaligin saglanmasi1 tam zamanli teslimatlar iizerinde etki yapabilecek olas1

darbogazlarin 6nlenmesi agisindan da yararli olacaktir.

5.3.3 Birlesik Deger Analizi Programlar

Gilintimiizde, kiiresellesen diinya ekonomisi, isletmeleri {riinlerini pazara daha hizli bir
sekilde sokabilmek i¢in, caba harcamaya zorlamaktadir. Bir iirliniin pazarda ‘tek’ olarak
kalabildigi siirenin biiyiik Olclide kisalmis olmasi, iirlinlerin yasam ¢evrimini kisaltmayi

zorunlu kilmaktadir.

Ancak yasam c¢evriminin kisaltilmas: biiyiik bir ¢caba ve yiiksek bir maliyet gerektirir. Diger
taraftan ayni amaca ulagsmak i¢in yan sanayici ile birlikte yiiriitiilecek ‘deger analizi’

caligmalari, maliyetleri arttirmadan iiriiniin rekabet giiciinii biliyilik dl¢ciide arttirabilecektir.

Deger analizi, bir {irliniin maliyetini ylikseltmeden deger ya da kalitesini arttirmak amaciyla
harcanan sistemli ve organize edilmis c¢aba olarak tanimlanmaktadir. Giiniimiizde {iriinler
genellikle malzeme agirlikli oldugundan, maliyet azaltma olanaklar1 ¢ogunlukla iiriiniin
malzeme béliimiinden gelmektedir. Uriin maliyetlerini azaltmak igin kullanilan malzemelerin
yerine yenilerinin ikame edilmesi, spesifikasyonlarin degistirilmesi ve tasarimin degistirilmesi
gereklidir. Ancak yan sanayiciye danigmadan yapilacak malzeme degisiklikleri, imalat
asamasinda gerek imalat yontemleri gerekse kalite agisindan bazi sorunlarin ¢ikmasina neden

olabilecektir.

Deger analizi ¢aligmalarini yan sanayi isletmeleri ile birlikte yiirlitmek, hi¢cbir mali yiik
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getirmeyecegi gibi bazi ilging avantajlarda saglayacaktir:

e Deger analizi caligmasi i¢in gerekli olan bilgi-beceri taban1 genisleyip

zenginlesecektir.

e Ana sanayici i¢in maliyeti diisiirme, yan sanayici i¢in kar1 arttirma olanaklari glindeme

gelecektir.
e Olasi tasarim degisiklikleri konusunda yan sanayici 6nceden uyarilmis olacaktir.

e Isletme, yan sanayicinin parcalanan iiretimi sirasinda kazanmis oldugu deneyimden

yararlanma olanaklar1 kazanacaktir.
e Ana ve yan sanayi arasindaki iligkiler giiclenmis olacaktir.

Ancak bu tiir ortak calismalarin basarili olabilmesi i¢in elde edilecek kazanglarin her iki
kesim arasinda dengeli bir sekilde paylasilacagi giivencesinin bastan verilmis olmasi

gereklidir.

5.3.4 Sozlesme Yiikiimliiliikleri

TZU yaklasimi benimseyen isletmeler, yan sanayi isletmelerinin istatistiksel siire¢ kontrolii
tekniklerini kullanmalarini zorunlu kilmaktadir. Bazi igletmeler bu zorunlulugu, malzeme akis
siirecinde  geriye dogru ilk satictya kadar uzanan bir plan ¢ergevesinde

gergeklestirmektedirler.

Ancak ana sanayinin, yan sanayi isletmelerinde istatistiksel siire¢ kontrolii tekniklerinin
kullanim1 zorunlu tutmasi, yan sanayinin tek basina gerceklestirebilecegi bir kosul degildir.

Bu nedenle, isletmenin yan sanayi isletmelerine bu konuda destek saglamasi gereklidir.

Egitim, mali yardim ya da teknik yardim seklinde olabilen bu destek yan sanayi isletmelerine
tanmacak onemli bir ayricaliktir. Bu durumda, ana sanayi igin sdz konusu olacak maliyet TZU
toplam maliyetinin bir boliimii olarak degerlendirilecek ve eger isletme boyle bir maliyet
karsisinda isteksiz kalacak olursa, iligskiler daha baslamadan tehlikeye girecektir. Ana
sanayinin tim maliyetleri kendi iistiine almayacag1 agiktir ancak bu maliyetin gerekliligi

konusunda kesimler arasinda tam bir goriis birligi saglanmas1 dnemlidir.
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TZU uygulamasi ile yan sanayi isletmeleri icin s6z konusu olacak bazi maliyetler asagida

belirtilmistir:

e Istatistiksel siire¢ kontrolii programinin hazirlanmasi ve uygulanmasina iliskin

maliyetler,
e Istatistiksel siire¢ kontroliinii destekleyici test ekipmanlarmin maliyeti,

e Siire¢ yeterlilik standartlarin1 karsilamak amaciyla yapilan ekipman degisikliklerinin

maliyeti,

e Hazirlik maliyetlerini azaltmak ic¢in ekipman yenilenmesi / modernizasyonu ile ilgili

maliyetler,

e Uriin spesifikasyonlar1 / tasarimlari ile ilgili degisiklikleri karsilamak igin yapilmasi

gereken sermaye yatiriminin maliyeti.

Genellikle, kiigiik isletmeler TZU © yii destekleyici teknikleri uygulamak i¢in burada belirtilen
maliyetleri karsilayacak giice sahip degillerdir ve eger bu isletmeler bu teknikleri herhangi bir
destek olmadan uygulamaya c¢alisacak olurlarsa sonugta ortaya cikacak maliyetler bu

isletmelerin mali giicliniin fazlasiyla tistliinde kalacaktir.

5.3.5 Teslimat Siireci

TZU yaklasiminda amag, yar1 mamul, par¢a ve malzemelerin dogru zaman ve dogru miktarda
ana sanayiye ulastirilmasinin saglanmasidir. Bu amaca ulasmak {izere uygulanacak yontem
konusunda yapilan tartigmalar sonucunda ‘fiziksel yakinlik’ onemli bir faktdr olarak

belirlenmistir.

ABD uygulamasinda otomotiv sanayi, yan sanayicilere, fabrikalara yakin ambarlar yaptirmasi
icin desteklemektedir. Bu uygulamanin genel ekonomik biiylimeye ve bolgesel kalkinmaya
daha olumlu katkilar1 olacaktir. ‘Tam zamanli teslimat’ saglamak i¢in, fabrikanin ¢evresine
yerlesecek yan sanayi, emek yogun depolama ve dagitim faaliyetleri nedeniyle istihdam
olanaklar1 yaratacaktir. Bu durum o bolgede issizligin azaltilmasi ve ekonomik canlilik
saglanmasi agisindan ¢ok 6nemlidir. Bonney, M. C., Zhang, Z., Head, M. A., Tien, C. C., Ve
Barson, R. J. (1999)
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Ancak TZU uygulamalarinda gegerli olan tek yaklasim, fabrikanin yan sanayi ile komsu
oldugu bir ortamin yaratilmas1 degildir. Yan sanayinin fabrikasindan uzak olmasi1 durumunda

ise ulagim konusunda yapilacak diizenlemeler ile tam zamanli teslimat saglanacaktir.

5.4 Yan Sanayi ve Satin Alma Arasindaki iliskiler

TZU felsefesi idealize edilmis ‘sifir stok’ ve ‘sifir hata’ hedeflerine ulasabilmek icin az sayida

saticidan yiiksek kaliteli Tiriinlerin ufak miktarlarda ve zamaninda teslimatini zorunlu kilar.

Bu ¢ercevede, alic1 (ana sanayi) ile satic1 (yan sanayi) iliskilerinin tiimiiyle gozden gegirilmesi

ve yeni ilkeler dogrultusunda diizenlenmesi gereklidir.

Bu felsefe, iiretimin tiim diizeylerinde stoklari, hem yiiksek maliyetlere neden olduklar1 hem
de sistem i¢indeki 1yi islemeyis ve yetersizlik kaynaklarini gizledikleri i¢in en onemli israf
unsuru olarak belirlenmistir. Bu nedenle TZU cergevesinde stoklarin azaltilmasi siirekli bir

amagc olarak benimsenmistir.

Bir iiretim/envanter sisteminde stoklarin azaltilmasi ise ancak stok tutma nedenlerinin ortadan

kaldirilmasiyla saglanacaktir. (Durmusoglu, 1993)

5.5 Tam Zamanh Satin Alma Tekniklerinin Uygulanmasinda Kritik Faktorler

Bugiine kadar yapilan uygulamalardan elde edilen sonuglar TZU satin alma sisteminin
kurulmasin1 {i¢ asamali bir proje olarak planlamak ve yoOnetmek gerektigini ortaya

koymaktadir.

Birinci agsama, 6grenme siirecidir. Bu asamada, envanterlerin azaltilmasi, israfin 6nlenmesi ve
problemlerin su yiizline ¢ikarilmasi yoluyla adim adim baz1 kazanclar elde edilir. Bir baska
deyisle, TZU felsefesinin temel ilkelerinin isletme iginde yerlestirilmesi saglamr. Ikinci

asama, birtakim pilot programlarin uygulandigi asamadir.
Bu pilot program;

e Birkag yoresel yan sanayi isletmesi,

e Yillik kullanim degeri yiiksek birka¢ par¢a numarasi,

e Isletme sik (haftada bir ya da iki kez) yapilan teslimatlar ile baslatilmalidir.
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Pilot programa, az sayida saticit ve en az sayida parca numarasi ile baglamak basar1 sansini
biiyiik olctide arttiracaktir. Bu sekilde, kotii kalite, erken ve / veya geg teslimat gibi sorunlarin
belirlenip, ¢dziimlenmesi daha kolay olacaktir. Uciincii ve son asama ise uygulamadir.

Uygulamanin tiim agamalarinda basariy1 etkileyen faktorler ise iki ana sinifta toplanmaktadir.
e Insana iliskin faktorler

e Isletme faktorleri

5.5.1 linsana iliskin Faktorler

Insan kaynagi TZU satin alma programlarinin uygulanmasinda kritik bir rol oynar, 6zellikle,
iist yonetimin kararliligi ve liderligi, isgiiciiniin hazir olmasi ve sendikalarin destegi kritik
basar1 faktorleri olarak glindeme gelmektedir. Bu faktorler arasinda, basariy1 en ¢ok etkileyen

ise list yonetimin kararlilig1 ve liderligi olarak belirlenmistir.

5.5.1.1 Ust Yonetimin Kararlih@ ve Liderligi

Uygulama asamasinda, yoneticilerin sadece programa destek vermesi ve mali kaynak
saglamas yeterli degildir. Ust ydnetimin programa liderlik yapabilmesi ve bunun i¢in de konu
hakkinda gergek anlamda bilgiye sahip olmasi gereklidir. Ust ydnetimin uygulama hakkindaki
kararliligimi gosterebilmesi icin Ozellikle asagida belirtilen konulara 6zen gostermesi

gereklidir:
e Programin uygulanmasina, orgiit amagclar1 arasinda en yiiksek agirlik verilmelidir.

e Programa yeterli kaynak ayrilmali ve calisanlarin uygun bir sekilde egitilmesi

saglanmalidir.

Imalat, personel, miihendislik ve satin alma boliimlerinin ydneticilerinden olusan bir {ist
diizey yonlendirme komitesi olusturulmali ve bu komite c¢abalari yonlendirerek ¢alismalara

Onerileri ile katkida bulunmalidir.
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Tablo 5.2. TZU Satin Alma Uygulamalarinin Basarisin1 Etkileyen Faktorler

FAKTORLER ONERILER
Isgiicii Kaynaklarimin Organizasyonu
1.Ust yonetimin kararlihgi  ve | Gerek fikir gerekse eylem asamalarinda iist yonetimin programa liderlik
liderligi etmesi ve kararli bir sekilde destek vermesi gereklidir.
2.Isgiiciiniin hazir olmast Orgiitin ~ tiim  kademelerindeki ~ personeli ~ programin  amaglari
dogrultusunda bilgilendirmek gereklidir. Ayrica, ¢alisanlar degisik isleri
O0grenmeye hazir olmalidirlar.
3.Sendika liderlerinin destegi Calisanlarin degisik islerde egitilmeleri ve esnek islendirme i¢in sendika
liderlerinin destegi saglanmalidir.
Isletme Faktorlerinin Organizasyonu

1.Yeni satin alma felsefesi

-Ufak kafile biiyiikliikleri/sik

teslimatlar

Asagida belirtilen ozellikleri iceren yeni bir satin alma felsefesi
gelistirilmelidir. Sik teslimatlar ufak kafileler satin alinmalidir. Ufak

kafilelerde, yiiksek kaliteli parga teslim edebilecek saticilar segilmelidir.

- Uzun dénemli iligkiler

Saticilarla uzun donemli iligkiler gelistirilmeli; uzun dénemli, esnek

sozlesmeler yapilmalidir.

-Saticilarin katilimi ve destegi

Uygulama asamasindan once saticilarin katilimi saglanmali ve saticilar

programin basarisina katkida bulunmak i¢in 6zendirilmelidir.

2. Kontrollii ulastirma (transport)

sistemi

Satin alinan mallarin navlun tarifeleri kontrol altinda tutulmalidir.

3.Etken teslim alma ve malzeme

aktarma

Kabul muayenesi ve klasik teslim alma ydntemleri kaldirilmalidir.

4.Saticilar igin kesin gizelgeler

Saticilara yapacaklari teslimatlara iliskin kesin ve ayrmtili ¢izelgeler

verilmelidir.

5.Standart konteynirlar

Saticilarin  parcalarin  teslimatinda standart konteynir kullanmasi

saglanmalidir.
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Ust yonetimin liderligi, uygulamanin tiim asamalarinda siirdiiriilmeli 6zellikle uygulamanin
ilk donemlerinde bu konuya daha fazla énem verilmelidir. Clinkii daha ¢ok bu asamalarda
calisanlar1 timitsizlige gotiirecek sorunlar yasanmakta, tiim bir liretim hatti, hatali pargalar ya
da pargca eksikligi nedeniyle birka¢ dakika ile birkag saat arasinda degisen siirelerde
durabilmektedir. Uygulamanin ilk donemlerinde bu sorunlarin yasanmasi kaginilmazdir.
Burada 6nemli olan uygulamanin kararli bir sekilde siirdiiriilmesi ve iist yonetimin bu

konudaki liderligini devam ettirmesidir.

5.5.1.2 Isgiicii Kaynaklarinin Hazir Olmasi:

Ust yoénetimin TZU yaklasimini tanimasi ve isletmeye saglayacagi yararlar belirlemesinden
sonra yapilmasi gereken tiim calisanlarin uygun bir sekilde egitilmesidir. Isletmelerde bu
programin uygulanabilmesi Orgiitiin tiim kademelerindeki c¢alisanlarin programa destek

vermesi ile miimkiindiir ve bu destegin saglanmasinda egitim dnemli bir rol oynayacaktir.

Ust ydnetimin, calisanlar1 bilgilendirmek ve TZU sistemine hazirlamak amaciyla

diizenleyecegi egitim programlarinda asagida belirtilen konularin ele alinmasi gereklidir:
e Programin amaci,
e (Calisma yontemlerinde yapilacak degisiklikler,

e Sistemin geregi olan ara kesit egitim, degisik becerilerin 6grenilmesi ve bir isten baska

bir ige atanma,
e Yapilan isle ilgili olarak daha fazla sorumluluk iistlenme,

e Degisik fikir ve oneriler gelistirerek programa aktif katiliminin saglanmasi.

5.5.1.3 Sendikalarin Destegi

TZU yaklasimmin uygulanmasinda, sendika yonetimi ile isletme yonetimi arasinda

isbirliginin saglanmasi, 6nemli bir kosul olarak giindeme gelmektedir.

Bilindigi gibi, TZU yaklagim, isgiiciiniin esnekligini gerektirmektedir. Bu sekilde galisanlar
sistemin ihtiya¢lart dogrultusunda bir isten alinip bagka bir ise atanabilmektedirler. Ancak,

genellikle bu tiir degisikliklerin mevcut is kosullarini tehdit edecegi diisliniilmekte ve gerek
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calisanlar gerekse sendika temsilcileri bu konuya pek sicak bakmamaktadirlar. Bu durumda
yapilmasi1 gereken caligmalara baglamadan once sendikalarin destegini almaktir. Sendikalarin
desteginin saglanmasinda ise TZU yaklasimi ile calisanlarin elde edecegi kazanclarin

belirlenmesi yararli olacaktir.

Glinlimiizde sendikalarin, iicretlerin yani sira; ¢alisanlarin katilimi, uzun dénemli istihdam,
kararlilik ve is hayatinin kalitesine yonelik politika ve uygulamalara biiyiikk 6nem verdikleri
bilinmektedir. Bu durumda, sendika yoneticileri ile isbirligi saglayarak elde edilecek

kazanglar agiklikla belirlemek ve gereken destegi saglamak ¢ok dnemlidir.

5.5.2 lisletme Faktorleri

TZU uygulamasinin basarisini etkileyen baslica isletme faktdrleri; yeni satin alma felsefesi,
kontrollii ulastirma sistemi, etken teslim alma ve malzeme aktarma sistemleri, kesinlestirilmis

tedarik ¢izelgeleri ve standart konteynirlarin kullanimi olarak belirlenmistir.

5.5.2.1 Yeni Satin Alma Felsefesi

Bir isletmede TZU satin alma felsefesinin uygulanmaya baslamasiyla, satin alinan temel
fonksiyonlar1 degismemekle birlikte iistlendigi rol biiyiik 6l¢iide degisecektir. TZU ortaminda
ana sanayi daha aktif bir rol lstlenerek, daha 1yi kalite, zamaninda teslimat ve diger gerekli

hizmetlerin temin edilmesi i¢in uzun donemli bir iligskinin kurulmasini saglayacaktir.

Bu yeni yaklagimda, satin alinan pargalarin istenen kalite diizeyinde olmast ve bu durumun
siirekliligi ¢ok oénemlidir. Baz1 arastirmacilara gore ‘Kalite, TZU satin alma uygulamasinin
temelidir.” TZU satin alma uygulamalarinda kalitenin gelistirilebilmesi icin doért faktoriin

onemli rol oynadig: belirlenmistir. Bu faktorler asagida incelenmektedir.
Sik teslimatlara ufak kafileler satin alinmahdir:

TZU satin alma yaklasimmm en belirgin 6zelligi ufak kafile biiyiikliikleri ve sik
teslimatlardir. Diger taraftan bazi arastirmacilar saticilarin cografi konumunun uygulamada
onemli rol oynadigmi belirtmektedirler. Ancak, arastirma kapsamina giren yirmi bir
isletmeden elde edilen sonuglar bu goriisii desteklememektedir. Isletmelerden sadece ikisi
cografi konumun 6nemli bir faktor oldugunu belirtmis, diger isletmeler ise bu faktoriin ¢ok az

ya da hi¢ 6nemli olmadigini bildirmislerdir. Uygulamay1 ger¢eklestiren igletmeler; zamaninda
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teslimat, yliksek kalite, teknik servis ve uygun fiyat kriterlerine uyan tiim firmalarla uzakliga

bakilmaksizin iligkiye girebileceklerini belirtmislerdir.
Saticilarin sayisi biiyiik ol¢iide azaltilmahdir:

TZU satm alma yaklasimini uygulayan tiim firmalar, satic1 sayisim1 énemli 6l¢iide azaltmislar

ve belirli bir parca i¢in satici sayisini bes ya da daha az bir sayiyla sinirlamislardir.

Satici sayisinin azaltilmasinda temel amag satin alma fonksiyonunun tamamen kontrol altinda
tutularak saticilarla giliclii ve uzun donemli iliskiler kurulmasi ve bu iliskiler ¢ercevesinde
kalitenin iyilestirilmesidir. Cok saticili ortamda bu amacin gerceklestirilmesi genellikle

olanaksizdir.

Diger taraftan, TZU ortaminda saticilarin yiiksek kalite standartlarmm karsilayabilmek igin
standart kalite kontrol tekniklerini uygulamalari zorunludur. Bu durumda, saticilar i¢in
kapsaml1 ve siirekli bir egitim programinin baslatilmasi gereklidir. Satici sayisinin az olmasi

satin alinan firma tarafindan egitilecek isletme sayisinin da az olmas1 anlamina gelecektir.
Tek ya da siirli sayida satici firma ile ¢alismanin diger avantajlart asagida 6zetlenmistir:

e Daha yiiksek kalite : Tek ya da az sayida saticiyla calisilmast durumunda satin alinan
ve saticilar arasindaki iliskiler giiclenecek ve bu iligkiler gercevesinde yan sanayi
isletmelerinin gerek tasarim gerekse iiriin kalitesi konularinda katkilar1 ¢ok daha fazla

olacaktir.

e Daha iyi haberlesme: Az sayida firma ile ¢alisma haberlesme ve koordinasyonu

biiyiik 6l¢iide kolaylastiracaktir.

o Islemlerde azalma: Az sayida firma ile ¢alisildiginda form sayisinda ve islemlerde

bliyiik ol¢iide azalma olacaktir.

e Maliyetlerde azalma: Az sayida firma ile calisgildiginda satin alan igletmenin
mihendislik boliimiinlin satict firma ile daha yakin bir iliskiye girerek iiriin

maliyetlerinin azaltilmasi i¢in ortak ¢aligma yapmast miimkiindiir.
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Uzun Dénemli Tliskiler:

Ana sanayi ve yan sanayi isletmeleri arasindaki uzun doénemli ve karsilikli kazanglara
dayanan iliskiler yan sanayi isletmelerini daha yenilikci ve ekonomik olmaya
yonelteceklerdir. Daha da 6nemlisi uzun donemli iligkiler ve esnek sdzlesmeler yan sanayiciyi

gerek liretim sistemini gerekse servis hizmetlerini iyilestirmeye 6zendirecektir.
Erken Satici Katilmi ve Destegi:

TZU satm alma uygulamasina baslamadan evvel saticilarin programa katilmasi ¢ik dnemlidir.
Aragtirmaya katilan isletmelerin %95°1 erken katilim ve isbirligini saglamadan TZU satin

alma uygulamasinin basarili olamayacagini belirtmislerdir.

5.5.2.2 Kontrollii Ulastirma (Tasimacilik) :

TZU uygulamalarinda diger 6nemli bir kosul da zamaninda teslimattir. Bu kosulun
saglanabilmesi i¢in ara sanayinin, TZU malzeme c¢izelgeleri ile uyumlu ulastirma sistemini
tasarlamasi ve bu baglamda, TZU ortaminm ihtiyaglarim karsilamak {izere teslim tarihleri,

stireleri, tastyici tipleri, rota kararlar1 ve tlim sevkiyat siirecinin belirlenmesi gerekmektedir.

Yapilan arastirmada, TZU satin alma tekniklerini uygulayan isletmelerin biiyiik bir
boliimiinde sevkiyat siirecini kontrol altinda tutan bir ulagtirma / trafik departmani bulundugu

belirlenmistir.

5.5.2.3 Malzeme Aktarimi:

TZU yaklasiminda, ideal olarak teslim alma béliimiiniin tiimiiyle kaldirilmas: ve satic
firmanin montaj hattina kadar yaklasarak parcalart dogrudan is istasyonlarina teslim etmesi
amaglanir. Bu uygulama ile hem teslim alma bdliimiinde gerceklestirilen kabul muayenesi
maliyetleri hem de isletme icinde malzemenin bir yerden bir yere tasinmasiyla olusacak

tasima maliyetleri biiyiik 6l¢iide azaltilmis olacaktir.

Ancak bu uygulamanin gergeklestirilebilmesi igin satici firmada gerceklestirilen kalite
kontroliiniin satin alan firmanin ihtiyaglarina cevap verecek diizeyde olmasi gereklidir.
Uygulamada bu gegis siireci genellikle kademeli olarak gergeklestirilmektedir. TZU satin

alma tekniklerini uygulayan isletmelerin ¢cogu formal kabul muayenesi islemlerini tiimiiyle bir
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kerede kaldirmadiklarim1 ancak asamali olarak islemlerde azaltma yaptiklarini

belirtmektedirler.

Otomotiv Sanayi Gruplar1 ise, kabul muayenesinin kaldirilmasinin satict  firmanin
sertifikasyonu ile miimkiin olacagi gorlisiinii savunmaktadir. Sertifikasyon asalinda {i¢

asamada gerceklestirilen bir siirectir;

1. Kabul (C sinift satici)
2. Kalifikasyon (B simifi satici)
3. Sertifikasyon (A sinifi satici)

Bu siire¢ cergevesinde, oOncelikle satin alan firma kalite kontrol teknikleri ve Kkalite
giivenilirligi konularinda saticilar1  e8itmek ve onlara spesifikasyonlarini  bildirmek
zorundadir. Yapilan egitimler sonrasinda, satict firma eger kalite spesifikasyonlarini

karsilayabilecekse, satin alan firmanin kosullarin1 onaylayarak siireci baglatacaktir.

5.5.2.4 Kesin ve Ayrintili Satin Alma Cizelgeleri:

TZU ortaminda, bir diger 6nemli gereksinimde, saticilara yapacaklari teslimatlara iliskin
kesin ve ayrintili ¢izelgeler verilmesidir. Tablo 1°de verilen arastirma kapsamina giren
isletmelerin ~ %52’si basarili TZU uygulamalarinin satin alma miktar ve tarihlerindeki

degismelerin ¢ok az oldugu kesin iiretim cizelgelerine dayandigini belirtmislerdir.

Kesin ve ayrintili ¢izelgelerin hazirlanmasi ve siirdiiriilmesinde en etkili arag¢ ise kanban
sistemidir. Kanban sistemi; satin alma emirleri, satici faturalari, teslim alma fisleri ve diger
benzeri formlarin kullanimini kaldirarak, bu siirece biiyiik bir basitlik getirir. Ancak TZU
satin alma tekniklerini kullanabilmek i¢in kanban sisteminin kurulmus olmasi bir 6n kosul
degildir. Kanban sistemi, TZU uygulamalarindan genellikle en son devreye giren sistem
oldugundan satin alma uygulamasin1 kanban sistemi kurulmadan baglatmak miimkiindiir.
Nitekim s6z konusu arastirmada, soru formu uygulanan isletmelerin tiimii kanban sistemini
devreye sokmadan satin alma uygulamasini baslatmiglardir. Ancak bu isletmelerde, saticilara
iki ya da dort hafta dncesinden aylik kesin ¢izelgeler ile bir ya da iki aylik kesinlesmemis
cizelgeler gonderilmis, ayrica bazi gilivenilir saticilara isletmenin malzeme ihtiyag planlama
sistemine dogrudan giris izni verilmistir. Bu sekilde saticilar kendi ¢izelgelerini siirekli

giincelleme olanagina sahip olmuslardir. (Barutgugil,1998)
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TZU ortaminda iiretim ¢izelgelerindeki degismeler saticilar agisindan onemli problemlere
neden olmaktadir. Ozellikle gizelgelerde %15-%20 dolaylarinda degisiklik olmasi halinde
saticilarin isletmeye olan gilivenleri sarsilmakta ve stoklu calisarak daha bagimsiz hareket
etmeye baslamaktadirlar. Bu durumda, saticilarin diizgiin bir malzeme akis1 saglayabilmeleri

i¢in satin alan isletmenin {iretim ¢izelgelerinin stabilize olmasi gereklidir.

5.5.2.5 Standart Konteynirlar:

TZU satin alma uygulamalarinda, malzemelerin tasinmasinda, standart konteynir

kullanilmasinin yararlari agagida verilmistir:

e Kesin miktarlarin ve parca numaralarinin kolayca belirlenmesi, teslim alma ve
malzeme tasima yontemlerinin kolaylasmasi, daha az isgiiciine ihtiya¢ duyulmasi ve

yapilan hatalarin azalmasi,
o Gerek isletme i¢inde gerekse disinda malzemeye gelebilecek zararlarin 6nlenmesi,
e Paketleme ve ambalaj maliyetlerinin azalmasi,

e Fire ve atiklarin azalmasi, dolayisiyla c¢alisma alanlarinin temiz kalmasi ve yer

ithtiyaclarinin azalmasi.

Sonug olarak; TZU yaklasimi yan sanayicinin haklarini koruyacak ve onu giiglendirecek bazi
onlem ve dilizenlemelerin sisteme dahil edilmesini ve sonugta elde edilecek kazanglarin
taraflarca paylasilmasini temel ilke olarak belirlemistir. TZU sisteminin &ziinde ortak
amaglarin paylasilmasindan dogan isbirligi agirlikli iligkiler yer almaktadir. Bu nedenle
uygulama asamasinda, belki de lizerinde en biiyiik titizlikle durulmasi gereken konu yan

sanayi ile iliskilerin diizenlenmesi olacaktir.

5.6 Tam Zamanh Uretim Sisteminde Kullanilan Satin Alma ile Geleneksel Satin Alma
Prensipleri Arsindaki Farkhihklar

TZU sistemi degisik ekonomik kosullar altinda ¢ok etkin bir bicimde uygulanabilmektedir.
Bunun nedenleri yan sanayi firmalarinin tam destegi ve yakin isbirligi, organizasyondaki en
iist en alt kademeye kadar herkesin ayni inanci ve goriisli paylagsmalari, liretim prosesinde bir

dizi degisiklik; kiiciik partiler halinde satin alma, diizgiin is yiikleri, esnek proses dizayni,
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islerin standardizasyonu ve siparis ve sevkiyat i¢in kanban adi verilen bilgi akis sisteminin

kullanilmasidir.

Daha oncede belirtildigi gibi temel amag kaynak israfini1 ortadan kaldirmak suretiyle maliyetin
azaltilmasidir. TZU sistemi stoklarin minimum diizeyde tutulmasini amaglar. Fazla alim

yapilmasi stoklar yiikseltir ve baska bir yerde degerlendirilebilecek olan sermayeyi baglar.

TZU sistemi yalmizca stok kontrolii ve iiretim sistemi ile smirli degildir. Ayn1 zaman da son
derece dnemli olan iiretim-satin alma uygulamasini igerir. TZU sisteminde parcalar ¢ok kiigiik

parcalar halinde, sik sik sevkiyat yapilacak sekilde, gereksinim halinde alinir.

Satin alma faaliyetleri genellikle malzemenin tedariki ile ilgili olan biitiin fonksiyonlar1 kapsar
ki bunlar gereksinim zamaninin belirlenmesinden, malzemenin alinmas: ve kullanilmasina
kadar olan fonksiyonlardir. Organizasyonun biiylikliigii 6nemli olmaksizin satin alma bazi
temel faaliyetlerde tam veya sorumlu olmalidir. TZU ve geleneksel satn alma Tablo 5.3°de

karsilastirilmistir.

1. Parti bliyiikliigliniin belirlenmesi,

Yan sanayi se¢imi ,

Yan sanayi firmalarinin degerlendirilmesi,
Gelen pargalarin kontrolii,

Yan sanayi firmalari ile pazarlik edilmesi,

Nakliye seklinin belirlenmesi,

NS kWD

Uriin 6zelliklerinin belirlenmesi.
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Tablo 5.3. TZU ve Geleneksel Satin Alma Karsilastiriimasi

SATINALMA FAALIYETLERI

TZU SATINALMA

GELENEKSEL SATINALMA

TAM SORUMLULUK

Parti Biiyiikliigiiniin Belirlenmesi

Kiigiik partiler halinde sik alimlar

Biiyiik partiler halinde az siklikta alim yapilir

Yan sanayi firma secimi

Belirli bir parga i¢in cografi yakinliga sahip tek bir
yan sanayi firmasi secilir, uzun vadeli anlagsma

yapilir

Belli bir parga igin ¢ok sayida yan sanayi
firmas1 ile c¢alisilir, kisa vadeli anlasmalar

yapilir.

Yan sanayi firmalarinin

degerlendirilmesi

Uriin kalitesi, sevkiyat performansi ve fiyat goz

oniinde bulundurulur; higbir hata oran1 kabul

edilmez.

Uriin kalitesi, sevkiyat performansi ve fiyat
g6z Oniinde bulundurulur; %2’lik ret oram

kabul edilebilir.

Yan sanayi firmalari ile pazarhik

Temel amag, kaliteli malzeme saglanmasi ve her iki
taraf i¢in agik olan fiyatlandirma ile uzun vadeli

anlasma yapilmasidir

Temel amag, miimkiin olan en diisiik fiyatin

elde edilmesidir.

KISMiSORUMLULUK

Genel parcalarin kontrolii

Genel pargalarin sayimi ve kontroli azaltilir ve

sonugta ortadan kaldirlir.

Alic1 firma biitlin gelen pargalarin sayimi ve

kontroliinden sorumludur.

Nakliye seklinin belirlenmesi

Nakliyede zamaninda sevkiyat dnemlidir.

Sevkiyat planlamast alici firmaya aittir.

Amag daha diisiik nakliye temin edilmesidir.
Sevkiyat planlamasi yan sanayi firmasina

aittir.

Uriin spesifikasyonlarinin

Alic1 firma iiriin dizaynindan daha ¢ok performansi

Alict firma {irlin performansindan ¢ok dizayni

belirlenmesi ile ilgilenir. Yan sanayi firmasi yenilik¢i olmasi igin | ile ilgilenir. Yan sanayi firmalari {iriin dizayni
tegvik edilir. konusunda ¢ok az 6zgiirdiir.
ILGILIi KONULAR Yazismalar icin ¢ok azman harcanir. Sevkiyat | Bilyiik bir yazisma trafigi vardir. Sevkiyat
zaman ve miktarlar telefon ile degistirilebilir. zamani ve miktarmim degistirilmesi igin
Yazismalar - . L
siparig emri gereklidir.
Ambalaj Kiigiik standart tasiyicilar kullanilir. Malzemenin | Biitiin tip pargalar i¢in alisilmig ambalajlar

sayimi1 ve tanimlanmasi kolaydir.

uygulanilir. Malzemelerin tanmitimi ile ilgili

herhangi bir isaret yoktur.

5.6.1 Parti Bityiikliigiiniin Belirlenmesi

Geleneksel satin alma biiyiik partiler halinde satin almaya dayanmaktadir. Bu ise teslimatta

ciddi aksakliklara neden olur. Bir¢ok firma, yiik miktarin1 géz ardi eder, nakliye ve indirme

bindirme masraflarini sabit kabul ederek, kiigiik partiler yerine biiyiik partiler halinde alim
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yaparlar. Firmalar bu davraniglarina neden olarak diisilk nakliye ve indirme bindirme

masraflar ile miktar iskontalarini gostermektedirler.

TZU satin almasinda ise minimum biiyiikliikteki partiler halinde alim yapilmasi esastir. Uriin
kalitesinin ve verimliligin arttirilmasindaki en onemli faktor kiiciik partiler halinde alim
yapilmasidir. Bu takdirde gelen parcalarin kontrolii kolaylasir ve hatalarin erken teshisi
saglanir. Bu sekilde calisma, prosesler arasi stoklar1 azaltan siki bir kontrol stokunun
uygulanmasina izin verir. Kiiciik partiler halinde satin alma, yiiksek nakliye ve kaybedilen

miktar iskontolarindan dogan kayiplar telafi edecek kadar 6nemlidir.

5.6.2 Yan Sanayi Secimi:

Geleneksel satin almacilar ¢ok sayida yan sanayi firmasi ile ¢aligmasinin avantajlarini soyle

siralamaktadirlar:
e Teknik acidan esneklik saglanmasi,

e Yan sanayi firmasinda meydana gelecek aksakliklarda malzemesiz kalma riskinin

azalmasi,

e Yan sanayi firmalar arasindaki rekabet nedeniyle en iyi fiyatin ve iirliniin temin

edilmesi,
e Bazi yan sanayi firmalarinin tek firma olmak istememeleri.
TZU satin almasimin tek kaynaktan yapilmasinin avantajlari ise asagida belirtilmektedir.

e Alict firmanin yan sanayi firmasi ile olan iliskilerinde daha az kaynak ve zaman

harcanmasi,

e Alici firmanin az sayida yan sanayi firmasi ile ¢aligmasi halinde, iiriin dizayninin
baslangicindan itibaren yan sanayi firmasinin katilimin saglanmasi ile yiiksek kaliteli

trlinlerin iiretilmesinin miimkiin olmasi,

e Toplu olarak yan sanayi firmasindan alinan par¢a miktarinin biiyiik olmasindan dolayi

diisiik maliyetin temin edilmesi,

e Alici firmanin yan sanayi firmasi i¢indeki payinin biiyiik olmasi nedeniyle yan sanayi
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firmasinin alic1 firmaya 6zel 6nem gostermesi,

e Biitiin siparislerin tek bir yan sanayi firmasina verilmis olmasi nedeniyle sevkiyatlarin

kolaylikla ayarlanabilmesi,

e Alici ile yan sanayi firmasinin arasinda uzun donemli iligkilerin kurulmasi, bu sayede
yan sanayinin bagliliginin arttirilmasi ve parga sevkiyatinin kesintiye ugrama riskinin

azaltilmasi.

5.6.3 Yan Sanayi Firmasinin Degerlendirilmesi

Yan sanayi firmasinin degerlendirilmesinin en basit yolu, istenilen 6zellikler uygun malzeme
yollayip yollamadiginin tespitidir. Bu degerlendirme genellikle belirli bir firmanin reddedilen
malzeme miktarinin toplam yolladigt malzeme miktarina orani hesaplanarak yapilir.

Hesaplamalara baz olarak aylik veya ii¢ aylik donemler alinabilir.

Geleneksel satinalmada sevkiyat performansinin degerlendirilmesinde en iyi, iyi, orta ve kotii

olmak iizere ¢esitli degerlendirme siniflar1 kullanilir.

TZU satin alma prensibinde ise degerlendirme kriterleri olarak 6nem sirasina gore iiriin

kalitesi, yan sanayi iligkileri, sevkiyat performansi, cografi yer ve fiyat kullanilmaktadir.

Yan sanayi firmasi ile kurulacak uzun donemli iligkiler yan sanayi firmasinin davranis
bicimini sekillendirecegi gibi alict firmanmn kalite standartlarina uymas: da saglanmis
olacaktir. Yan sanayi firmas:1 kendisini alict firmanin bir pargast olarak gorecek ve kendi

basarisinin alict firmanin basarisina bagli oldugunu hissedecektir.

e Yan sanayi firma se¢imi ve degerlendirmesi asagidaki faktorlerden olusan sevkiyat

performansina gore yapilmaktadir.

1. Yikse kaliteli {iriin sevkiyati,
Zamaninda teslimat,

Sik sevkiyatlar,

Kiigiik partiler halinde sevkiyat,

wok w

Sipariglerin miktar agindan eksiksiz sevk edilmesi.
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Biitiin bu faktorler sevkiyat performansinin degerlendirilmesi i¢in gerekli ve 6nemlidir. Bu

faktorlerin saglanmasi halinde, firma TZU sistemi yan sanayi firmasi olarak kabul edilebilir.

Diisiik fiyat artitk yan sanayi se¢imi ve degerlendirilmesinde 6nemli bir kriter olmaktan
¢ikmistir. Satin alma miidirleri artik daha ¢ok her iki taraf i¢in kabul edilebilir ve acik olan
fiyatlandirma modeli olusturulmasi iizerinde ¢alismaktadirlar. Cilinkii kétii kaliteden dolayi
hattin durmasi, ekstra iscilik, hurda, garanti kapsamindaki triinlerin onarimi i¢in harcanan
iscilik vb. kayiplar, en ucuz malzemeyi en pahali malzeme haline getirebilir. Bu nedenle TZU
sistemi uygulayan firmalar dikkatlerini en diisiik fiyatlh malzemeden, sonucta en ucuza

gelecek malzemeye kaydirmaktadirlar.

5.6.4 Fiyat Miizakeresi

Geleneksel satin almada ¢ok sayida firma ile ¢alisir ve en diisiik fiyat1 veren firma ile firmalar

is1 alirlar. Buradaki temel amag ¢esitli firmalar arasindan en diisiik fiyati elde etmektir.

TZU satin almasinda amag sadece en diisiik fiyatin elde edilmesi degil, fakat aym zamanda

yan sanayi firmasi ile uzun dénemli, kalic1 ve yakin iligkiler kurulmasidir.

TZU sisteminde teklif spesifikasyonlar: fazla kati degildir ve yan sanayi firmalar1 alicinin
belirli ihtiyaglarin1 karsilamak {iizere yaratict olmalari igin tesvik edilirler. Yan sanayi
firmalarina yaptirilacak bir parca i¢in dnce mevcut firmalara alict firmanin miihendislik
cizimleri kat1 olmayan spesifikasyonlari ile birlikte verilir ve buna karsilik yan sanayi firmasi
teklif fiyatin1 bildirir. Bundan sonra alic1 firma yan sanayi firmasinin fabrikasini ziyaret eder
ve teklifi ayrintili olarak inceler. Bunun amaci yan sanayi agisindan en yiiksek maliyeti neyin
olusturdugunun tespitidir. Genellikle alic1 firma yan sanayi firmasi maliyetini diisiirecek
sekilde malzeme c¢esidini ayarlayabilir. Bu da yan sanayi firmasi agisindan tekrar tekrar her

yil yeniden teklif vermeyi ortadan kaldirir(Koger,Z.A,1992).

5.6.5 Gelen Parcalarin Kontrolii:

Geleneksel  satin  almada, alim  departmam1i  parcalarin  teslim  alinmasi,
tanimlanmasi, sayimi ve kalite kontroliinlin yapilmasindan sorumludur. Bir baska deyisle

kalite kontrol agisindan sorumluluk tamamen alic1 firmaya birakilmistir.
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TZU satin alma sisteminde bu tiir kontrol, bir tek istisna olarak yeni ¢alisamaya baslanana yan
sanayi firmalari hari¢ uygulanamaz. Bunun yerine, kalite kontrolii yan sanayi firmasi
tarafindan kaynaginda yapilir. Bu sayede parcalar yan sanayi firmasini terk etmeden once
kalite saglanmis olur. Boylelikle parcalar alic1 firmada herhangi bir kontrole tabi tutulmadan

direkt olarak imalat bandina verilir.

5.6.6 Uriin Spesifikasyonlarinin Belirlenmesi

Geleneksel satin alma sisteminde, miithendisler biiylik zaman ve ¢aba harcayarak iiriin ile ilgili
tolerans ve Ozellikleri belirlerler. Satin almacilar yan sanayi firmalarina {riiniin tim
ozelliklerini bildirirler. Alicilar daha ¢ok dizayn speklerine, daha az performans speklerine
onem verirler. Dizayn miihendisleri bu spekleri gelistirmek zorunda olmalarina ragmen, yan
sanayi firmalar1 ile nadiren iliski kurarlar ve biitliin tedarik problemlerini satin alma
departmanina birakirlar. Bu davranig, miihendislerin kalite ve dizayn konularinda yan sanayi

firmalardan aldiklar1 geri beslemeleri azaltir.

TZU sistemi satin alma uygulamasinda, alic1 firma yan sanayi firmasindan, daha iyi parca
dizayn etmek, diisiik maliyeti saglamak, iirlin kalitesini ve verimliligi arttirmak i¢in tavsiye ve
teknik yardim bekler. Alict dar dizayn speklerinden daha ¢ok yan sanayi firmasinin
performans speklerine 6nem verir. Bu tutum, yan sanayi firmasma oOnerilerini alict ile
tartismasina uygun bir ortam yaratir. Performans speklerine verilen bu 6nem yan sanayi
firmasina tatmin edici iirlinler yapmasi agisindan biiylik sorumluluklar yiikler. Ayrica yan
sanayi firmasindan kaynaklanacak olan gecikmelerden, yan sanayi firmasina iiriin dizaynm

konusunda verilen bu dzgiirliikten dolay1 kaginilmis olur(Emre, 1995).

5.7 TZU Satin Alma Sisteminin Faydalar

TZU satin alma sisteminin faydalar1 gesitli uygulamalardan elde edilmektedir. Bunlardan
birincisi alic1 ile yan sanayi firmasi arasinda kurulan uzun donemli iliskidir. Bu tiir iliski, alict
ile yan sanayi firmasinin is stratejilerini paylastiklar1 ve yiiksek {iriin kalitesi ve verimlilik,
karlilik ve biiyime gibi amaclara ulagsmak icin birlikte calistiklar1 bir is birligi ortaminin
dogmasina neden olur. TZU sisteminin amaci, gerekli iiriinii gerekli miktarda ve gerekli
zamanda bir defada dogru olarak tiretmektir. Bu yaklagim {iriinii tiretmek i¢in gerekli ¢caba ve

kaynagi azaltir. Stoklar1 diisiirmek suretiyle kaynaklarin etkin dagilimini ve maliyetlerin
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azaltilmasini saglar.

Kiiciik partiler halinde ve sik sevkiyatlar TZU sisteminin basarilmasinin ikinci adimini
olusturur. Yan sanayi firmalar parcalar kiiclik partiler halinde iiretebilmeli ve alic1 firmanin
yakininda herhangi bir depo tutmaksizin kendi tesisinden sik sevkiyatlar yapmalidirlar. Bu
yan sanayi firmasinin {retim sisteminde degisiklikler gerektirebilir. Bu degisiklikler,
odaklagmis fabrika, grup teknolojisi, otomasyon i¢in dizayn ve makine hazirlik siirelerini

kisaltilmasi olarak siralanabilir.
Bu degisikliklerin yan sanayi firmasi agisindan avantajlari sunlardir;
e  Uriin kalitesinin gelismesi,
e Bilgi akisinin kolaylagmasi,
e Parca teslim siiresinin kisalmasi,
e Stoklarin,stoklama i¢in gerekli alanlarin azalmasi,
e Malzeme tasimalarinin azalmasi.

Bu degisiklikler sadece maliyetleri azaltip karlilig1 artirmaz, ayn1 zamanda esnekligi ve talebe

cevap verme hizini arttirir.

Kalitenin yiikselmesinden elde edilen bir diger fayda da gelen pargalarin kontroliiniin ortadan

kalkmasidir. Bu, fiyatlarin diismesine neden olmaz fakat alic1 bir tasarruf olusturur.

TZU sisteminin dlgiilmeyen faydalar1 da iiriin kalitesinin ve verimliligin artmasi, yan sanayi

firmasinin kaliteli malzeme {iretmesinin saglanmasidir.
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6. TOPLAM KALITE YONETIMI VE TAM ZAMANLI URETIM

6.1 Kalite Acisindan Tam Zamanh Uretim Sistemi

6.1.1 Toplam Kalite Kontrol

Cagimizda yalmzca iiriin degil beraberinde kalite de iiretilip satilmaktadir. TZU ve kalite
kavram olarak birbirlerinin tamamlayicisidir. TZU sisteminin bagaris1 yiiksek kalitede

malzeme teminine baglidir. Baska bir deyisle kalite TZU sistemini miimkiin kilmaktadur.

Phil Crosby'e gore dogru kalite tanimina ancak gereksinimlerin yalin bir dil ile tanimlanmasi

ile ulasilabilir.

TZU felsefesi altinda toplam kalite kontrol, miisteri isteklerini tatmin edecek olan iiriinlerin en
diisiik maliyet ile gelistirilmesi, tasarlanmasi, lretilmesi ve satig sonrasi hizmetlerinin
verilmesini igeren etkinlikler biitiinii olup devamli siiren ve sona ermeyen miikemmeliyeti
ifade eder. 1960'li ve 70'li yillarda iireticiler genellikle dizayn asamasinda belirlenen ve
iretime uygulanan kalite standartlarina bagli kaldilar. Seksenli yillarda istenilen kaliteye
ulasmanin bir ek maliyeti oldugu kabul edildi. Fakat artik giinlimiizde ki yaklagik 901
yillarin baglarindan itibaren  aslinda kaliteli {iretimin tasarruf kelimesi ile eslestigi

anlasilmistir.

Toplam kalite kontrol (TKK) ile tiiketicinin {irlin kalitesinden tatmini ve sifir hata

hedeflenmektedir.

TZU felsefesine gore bu hedefe iiretim islemi boyunca islem goren pargalar iiretimle ilgili
tim problemlerin ve makinelerin neden oldugu kontrolii, raporlanmasi ve sorumlulugunun
iiretime katilan calisanlara birakilmasi ile ulagilmaktadir. Bir bagka deyisle tiretim prosesinin

kendisi kalite kontrolden sorumludur.(Emre,1995)

Bu sayede, iiretim hattinda ¢ikan aksakliklar veya hatali pargalar {iretim hatt1 durdurularak

tespit edilir ve problemlerin ¢ézlimiine hemen gegilebilir.

Japonya'da isletmenin her diizeyindeki performansini iyilestirilmesinde odaklasan toplam
kalite kontrol baslica su konulan ele almaktadir:
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Kalite glivenligi,

Maliyetlerin azaltilmasi,

Uretim kotalarinin karsilanmast,

Teslim programlarinin gergeklestirilmesi,
Is giivenligi,

Yeni {iriin gelistirme,

Verimliligin arttirilmasi,

Tedarikgilerin yonetimi.

Uriin miikemmeliyeti ve calisanlar igin bir alisgkanlik olan toplam kalite kontroliiniin

anlasilabilmesi i¢in TKK 'ii olusturan faktorlerin bilinmesi gerekmektedir. Bu faktorler;

1.

Islem boyunca kalite kontroliin devam ettirilmesi ve herkesin kalitenin sorumlulugunu
hissetmesinin saglanmasi icin calisanlara yetki verilmesi. Islem boyunca kalite
kontroliin bir takim istatistiksel teknikler, diyagramlar ve kartlar ile kuvvetli bir geri
beslemesi olmalidir. Eski uygulamalarda tiim calisanlari, igyerini ve fabrika kalite
davraniglarint tanimlayan islem kontrol kartlar1 sadece yoneticilerin elindeydi,
dolayisiyla diger calisanlar olumlu veya olumsuz iretim ile ilgili bir sorumluluk
alamamaktaydilar. Fakat glinlimiizde yaygin ve kabul gérmiis uygulamalarda goriiliir
ki, islemin ve {irlinlin hatasiz olma sorumlulugu tamamiyla o isi yapan kisinin
elindedir. Kaliteye katilim ve nihai sonuglar tiim calisanlarin gorebilecegi kendilerine
daha evvelden verilen kontrol sayfalan, sebep-etki diyagramlari, histogramlar, pareto
analizleri, kontrol kartlari, serpme diyagramlari, proses kartlar1 gibi egitimler
sonucunda anlayabilecekleri duvar veya makine baslarina asilacak panolar ile
gosterilir. Bu sayede kendilerini ve ¢iktiyr degerlendirme firsatin1 bulurlar. Geleneksel
toplam kalite kontrol isi birinci defada dogru yapmak prensibi {izerine kurulmustur.
Esneklik gostermeden %100 kalite kontrole devam edilmesi. Satis baskisinin kuvvetli
oldugu firmalarda bazen yeterli kalite kontrol denetimi yapilmadan bazi pargalar onay
alabilmektedirler. Ne yazik ki anlik satis potansiyelinden olmamak i¢in olusan bu tip
durumlar en nihayetinde satis kaybindan da yiiksek bir maliyet ile son bulur. Bu
maliyetleri kisaca 0zetlersek:

Hatali mamul ve miisteriden donen mallar i¢in is¢ilik kaybu,
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Miisteriye vaktinde ulasmayan mallar i¢in prestij kayb1 ve miisteride,

Diisiik kalitede mamul teslimi yapilabilecegi 6n yargisini olusmasi,

Reddedilen siparisler igin yeniden ¢izelgeleme maliyetleri,

Potansiyel gelecek satislardan kayiplar,

Hatali birimler ve hatali birimlerin olusturacagi makine duruslari sonucunda hurda

malzeme maliyetleri.

. Hatalarin ortaya ¢ikarilmast ve calisanlara kendi hatalarin1 onleme, diizeltme

sorumlulugunun verilmesi: Her bir sonraki proses miisteri olarak algilanmaktadir ve
her islem ardindan gelen islemle birlesik distliniiliir. Bu ylizden sistem hatalarin
gizlenmemesi, ortaya ¢ikarilmasi gerektigini benimseyen felsefede ¢aligmaktadir. Hata
olusmas1 durumunda hata, kaynaginda yapan tarafindan diizeltilmektedir. Bu esnada
bundan sonra benzer bir hatanin olusmamasi i¢in hata nedenleri arastirilip tespit edilir.
Elde edilen sonuglara gore de hata operatorden kaynaklaniyorsa isbasi egitimleri ile
sorunun halledilmesi saglanmaktadir. Aksi takdirde nedenlerin arastirilmamasi ¢ok
biiyiik sikintilar ile sonuglanabilmektedir.

Kalitenin arttirilmasi icin siirekli gelisme. Uygulamada imkéansizi zorlayan TZU
hedeflerinden biri olan sifir hata her isletmenin hedefidir. Bu yiizden hatali iiriinler
devam ettikge kalite kontrol problemleri de mevcut hatalart diizeltmek igin var
olacaktir. Hedefleri yakalayabilmek i¢in kalite problemlerinin kaynagi bulunmalidir.
Bu kaynaga kafile biylikliigliniin azaltilmasi ile baslanabilir. Ciinkii azalan kafile
bliytikliigli beraberinde stoklarin azalmasini saglayacak, azalan stoklar da kalite
problemlerini yiizeye ¢ikartarak firmalarin uzun stlirede siirekli gelismeye
ulasabilmeleri icin Oncelikle yapmalar1 gereken seye, problemleri ile yiiz ylize

gelmelerine neden olacaktir.

TZU sistemi kalite ve verimliligi artirmak i¢in bir ydnetim uygulamasidir. Bu uygulama

firma bazinda tiim departmanlarin katilim ile takim calismasit esas alinarak yapilir.

Problemlerin ¢6ziilmesi i¢in asagida siralanan adimlara ihtiya¢ vardir:

1.

2
3.
4

Bilginin ve problemlerin tanimlanmasi,
Belirli bir zaman diliminde miimkiin olan ¢6ziimlerin tanimlanmasi,
Miimkiin olan ¢oziimlerden birinin uygulanmak i¢in se¢imi,

Segilen sonucun probleme uygulanmasi,
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5.

Problem alaniin gbézden gecirilerek tanimlanan problemin ¢oziimiiniin dogrulanmasi,

Toplam Kalite Kontrol hareketlerini karakterize eden 6zellikler sirasiyla sunlardir:

A

Sirket capinda toplam kalite ¢aligmalarina tiim ¢alisanlarin katilima,
Mesleki egitim ve 0gretime deger verilmesi,

Kalite kontrol ¢gemberleri,

[statistiksel yontemlerin uygulanmast,

Toplam Kalite Kontroliin ulus ¢apinda tanitilmasi,

Toplam Kalite Kontrol c¢aligmalarinin uygulamaya gegirilisinde uygulanacak ii¢c adim

sunlardir:

1.

Farkinda olma: Siirekli iyilestirme caligmalar1 ve Toplam Kalite Kontrol igin
organizasyonda kullanilacak bir s6zliiglin hazirlanmasi. Toplam Kalite Kontrol i¢in
terminoloji. Uriin kalitesi, kalite kontrol ile ilgili sirket genelinde egitim programlarinin
hazirlanmasi. Bu agsamada calisanlarin kalitenin 6nemi ve yaptiklar islerin kaliteyi
nasil etkiledigi hakkinda bilgilendirilmesi ve onlarin bdyle bir ¢alismanin 6neminin
farkinda olmalarim1 saglamaktir. Yonetim bu calismalara katilimi beklemeden once
kendisinin bu ¢aligmalar1 destekledigini ve katildigini gostermesi gerekir.

Tek proje: Toplam kalite kontrol ¢alismalarinin ¢alisanlarin daha iyi anlamasi icin bu
kavramin organizasyona neler kazandiracagim gormeleri gerekir. Bunun i¢in TKK
caligmalarinin uygulanacagi bir tek boliim secilir. Bu projenin basarili olmasi diger
calisanlar1 TKK ¢alismalarina katilma konusunda motive eder.

TZU sistemi ile biitiinlestirilmesi: 2. Asamanin basarili olmasi, sirket genelinde TKK
caligmalarina katilimi arttiracaktir. Bu da yeniden yapilanmay: gerektirir. Uriin kalitesi
ile ilgili iiretim boliimiiniin belirleyecegi stratejik hedefler yeniden yapilanmaya yol
gosterecektir. Bu asamada yonetim TKK c¢aligmalart icin hangi kaynaklar
kullanacagini belirlemelidir.3. Asamanin basarili sonuglanmasi icin bir baska taktik,
kalite kontrol cemberlerinin biitiinlesik calismalaridir. TZU kalite yonetim prensiplerini

TKK calismalari ile birlikte uygulanmalidir. (Demir ve Giimiisoglu 1998)"

5 DEMIR, H.- GUMUSOGLU, S. ,(1998), Uretim Y&netimi, Beta Yayncilik, ISTANBUL
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6.1.2 Kalite Kontrol Cemberleri ( Quality Control Circles)

Kalite kontrol problemleri ve oOnerilen ¢oziimler iizerinde g¢alismak i¢in operatorlerden,
yoneticilerden ve miihendislerden olusan kiigiik ¢alisma grubuna, kalite kontrol ¢gemberleri ad1
verilir. Kalite kontrol ¢emberleri ( KKC ) her tiirlii kalite kontrol ve iiretim problemlerini
¢ozmek icin kullanilir. KKC ° nin temel amaci problemleri ¢ézmek ve iyilestirme

calismalarinin sirket genelinde yayilmasini saglamaktir. (Barutgugil 1998)16

KKC kavrami, Toyota tarafindan 1960'lh yillarda gelistirilmistir. Kalite kontrol ¢cemberleri
1962 yilinda ustabasilar ile is¢ilerin birlikte ¢alisarak kalite kontrol konusunda yeni bilgi ve
teknikleri 6grenmelerini saglamistir. KKC, oOnceleri ¢alisma gruplari olarak toplanmaya
basladiklar1 halde daha sonra 6grendikleri yeni teknikleri kullanarak isyerindeki sorunlari
cozmeye yoOnelmislerdir. Japonlar kalite kontroliin kaliteyi iyilestirmekle kalmadigini,
verimliligi de arttirdigin1 ve maliyetleri azalttigini kesfettiler. Kisaca, kaliteyi iyilestirerek
miisteri mutlulugunu arttirmaya ¢alismak otomatik olarak verimliligin iyilesmesine ve sirket

performansinin artmasina sebep olmaktadir.

Kalite kontrol ¢gemberlerinin avantajlari:

1. Grup hedeflerini saptamak ve bunlara ulagsmak tizere ¢alismak, takim caligmasi ruhunu
giiclendirir.
2. Isci ve yonetim arasindaki iletisim iyilesir. Isciler yeni bilgi ve becer kazanirlar.
Grup kendi giiciine inanir ve sorunlarin ¢6ziimiinii yonetime birakmadan kendisi bulur.
4. Deming dongiisiiniin (planla, uygulama, kontrol et ve onlem al) tiim operasyonlarda

stirekli iyilesme firsati saglar.

Kalite kontrol ¢emberlerinin yapis1 organizasyondan organizasyona degisiklik —gosterir.
Genelde is¢i, yonetici, teknik uzman, miihendis ve kalite kontrol elemanlarindan olusur.
Teknik uzmanlar is metotlarinin iyilestirilmesi. Araglarin yeniden dizayni, yeni is istasyonlari

yerlesim plani tasarlanmasi ve verimliligin arttirilmasi ¢aligmalarinda ¢ok yararli olurlar.

' BARUTCUGIL,ismet;iiretim sistemleri ve Yonetim Teknikleri;istanbul;1998,
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Kalite kontrol ¢gemberleri sadece problemlere ¢oziimler iiretirler. Bu ¢oziimler yoOneticiler

tarafindan degerlendirildikten sonra uygulanir.

Kalite ¢emberleri faaliyetlerinin diizenlenmesinde izlenecek adimlar:

1. Yonetici organizasyondaki kalite veya iiretim ile ilgili problemleri belirler.

2. Yonetici bu problemlerin ¢oziimlenmesi i¢in kalite gemberinin toplanmasi gerektigine
karar verir. Genelde, problemli boliimde ¢alisan birkag operator, problemli béliimden
sorumlu bir veya iki yonetici, bir veya daha fazla teknik uzman, sayet motivasyonla
ilgili bir problem ise endiistri psikologunun da katildig1 bir grup kurulur.

3. Kalite kontrol ¢emberinin lideri toplanti zamanini, yerini, tarihini belirler ve KKC' de
bulunan kisilere haber verir.

4. Kalite kontrol cemberindeki herkes toplantida problem ile ilgili fikirlerini sdylemekte
Ozgiirdiir. Problem i¢in sunulan alternatifler yoneticiye sunulur ve son karari yonetici

Verir.

6.2 Tam Zamanh Uretim Ortaminda Kalite Olciimii

Japonya’da, kalite kontrol ya da kalite glivencesi tiiketicinin gereksinimlerini en diisiik
maliyetle karsilayan iirlinlerin gelistirilmesi, tasarimi, imalati ve satis sonrast hizmetlerini
iceren etkinlikler biitlinii olarak tanimlanir. Bu tanimla, tiiketicinin iirlin kalitesinden tatmin
olmas1 temel hedeflerden biri olarak belirlenmistir. Uriin kalitesi, ayn1 zamanda Toyota iiretim
sisteminin vazgecilmez bir parcasidir, ¢linkii kalite kontrol olmaksizin iiretimin siirekliligini

saglamak miimkiin degildir.

Bu boéliimde Japonlarin kalite kontrol konusuna yaklasimi ve bu yaklasimin Toyota iiretim
sisteminin kendine 6zgii gereksinim ve problemlerine uyarlanmasi incelenecektir. Bu siireg
cergevesinde kalite kontrol etkinliklerinin istatistiksel 6rnekleme yontemleri ve kalite kontrol
elemanlar: ile bagladig1 fakat bir siire sonra imalat siirecinde otonom hata kontrolii ilkesini
esas alan ‘tlim pargalarin bireysel kontrolii’ yontemine doniistiigiine soyleyebiliriz. Gelisme
sirecinin son asamasinda ise kalite kontrol imalat birimlerinin digina ¢ikarak islevsel yonetim

birimlerini de iceren bir fonksiyon olmustur.

Bugiin Japonya’da ortalama olarak, toplam fabrika personelinin en fazla %5°1 kalite kontrol

elemant olarak c¢alismakta, bu oran Japon sanayi devlerinde %]1’e kadar diismektedir.
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Amerika ve Avrupa’da ise, kalite kontrol etkinliklerinin imalat birimlerinde c¢alisan iscilere
birakilmamasi nedeniyle toplam fabrika personelinin en az %10’u kalite kontrol eleman

olarak gorev yapmaktadir.

Japonya’da kalite kontrol etkinliklerinin uzmanlagmis kalite kontrol elemanlar1 tarafindan
yerine getirilmesi yaklasimin terk edilmesi ve toplam fabrika personeli i¢inde kalite kontrol
eleman: oranmin azaltilmasinin temel nedenlerini iki grupta toplayabiliriz. Oncelikle,
etkinlikleri imalat siirecinin digina ¢ikan kalite kontrol elemanlar1 katma degeri olmayan
operasyonlar1 gerceklestirirler; bu ise verimliligi arttirmadan, iiretim maliyetlerinin artmasina

neden olmaktadir.

Diger taraftan, kalite kontrol elemanlarindan imalat hattina bilgi akisi, bagka bir anlatimla,
geri iletim genellikle uzun zaman aldigindan belirli bir hatanin ya da sorunun saptanmasindan
sonra bir siire daha hatali parca ya da {iriinlerin liretilmesine devam edilecektir. Bu ise,
isletmelerde temel israf unsurlarindan biri olan hatali iiretimin, dolayisiyla {iretim

maliyetlerinin artmasina yol acacaktir.

Yeni sistemde ise, imalat¢1 ya da imalat siirecinin biitiinli kalite kontrolden sorumlu olan
boliim olarak belirlenmistir. Bu yaklasimdaki temel ilke, hatali {iretimden, dogrudan ve en
fazla etkilenen grubun problemleri hemen fark edebildigi ve bu nedenle bunlari1 diizeltme
sorumluluguna sahip olmalarinin gerekliligidir. Bu nedenle, ¢ok az sayida muayene siireci
uzmanlagsmis kalite kontrol elemanlarina birakilmalidir. Bu ayrimdaki temel kriter ise
muayene siirecinin iiretim akisini ne 6lgiide etkilemekte oldugudur. Uretim akisini dogrudan
etkileyen muayeneler imalat is¢ileri tarafindan yapilirken, son muayeneler tiiketici ya da
yonetimin goriis agilarinin da siirece katilabilmesi i¢cin uzmanlasmis kalite kontrol elemanlar1

tarafindan yapilmaktadir.

6.2.1 istatistiksel Kalite Kontrol

Dr. W.A. Shewhart tarafindan gelistirilen kontrol semalarinin endiistriye uyarlanmasi olan
[statistiksel Kalite Kontrol yontemleri ilk olarak 1930’larda Amerika’da kullanilmaya
baslamistir. Bu ydntemlerin Japon endiistrisine tanitilmasi ise Ikinci Diinya Savasi sonrasi
1950’11 yillarda gerceklestirmistir. Bugiin, Japon kalite kontrol sistemleri i¢inde istatistiksel

kalite kontrol 6nemli bir teknik olarak yerini korumakla beraber, bazi énemli sakincalar

103



nedeniyle uygulamalarda diizenlemelere gerek duyulmaktadir.

e Istatistiksel kalite kontrol tekniginde, minimum kabul edilebilir kalite diizeyinde gecen
tirtinleri belirleyen ‘kabul edilebilir nitelik diizeyi’ sabit bir deger olarak 9%0.5 ya da %1
olarak belirlenmistir. Daha yiiksek, Ornegin milyonda bir gibi bir kalite diizeyini
hedefleyen isletmeler i¢in bu iki oranda yetersiz kalmaktadir. Toyota sisteminde
hedeflenen hata orani sifirdir. Bagka bir anlatimla, kalite kontrol fonksiyonunun amaci
%100 hatasiz iiriin elde edebilmektir. Bu uygulamanin nedent ise, her bir iiriiniin tek bir
tiiketicisi oldugu ve tek bir tiiketicinin bile {irlinden memnun olmamasi halinde genelde
tiim iirlinlerin kalitesinin olumsuz yonde etkilenecegi goriisiidiir.

e Toyota {iretim sisteminde envanterler Onemli bir ‘israf unsuru’ olarak
degerlendirilmekte ve isletme genelinde envanterlerin azaltilmasi ve giderek
kaldirilmasi temel bir hedef olarak benimsenmektedir. Bu sistem ¢ergevesinde iiretim
stirecinin herhangi bir agamasinda tek bir hatali parcanin ortaya ¢ikmasi bile, minimize

edilmis envanterler nedeniyle is akiginin durmasina neden olabilecektir.

Yukarida belirtilen nedenlerden dolayi, Toyota iiretim sisteminde sifir hata hedefine
ulagabilmek ve tliim tiretim pargalarinin muayeneden gegirildigi ‘toplam muayene’ sistemini
kurabilmek icin istatistiksel Ornekleme teknigi diger bazi yontemlerle desteklenerek

kullanilmaktadir.

Toyota uygulamasinda istatistiksel érnekleme yontemleri daha ¢ok parti iiretiminin yapildigt
atdlyelerde uygulanmaktadir. Ornegin 50 ya da 100’liik partiler halinde iiretim yapilan
otomatik delme presinde uygulanan drnekleme ydntemi sdyledir: Uretilen her partinin ilk ve
son birimi muayene edilir, eger her iki parca da hatasiz ¢ikarsa tiim partinin hatasiz oldugu
kabul edilir. Muayene sirasinda partinin son birimi hatali ¢ikarsa tiim parti, ilk hatali parca
bulunana kadar aranilir, tiim hatali parcalar ayrildiktan sonra hatanin nedenine yonelik gerekli
diizeltici 6nlemler alinir. Bu uygulamada herhangi bir partinin muayene olmadan gegmesini

onlemek i¢in tezgahlar her parti sonunda otomatik olarak duracak sekilde ayarlanmislardir.

Aslinda, istatistiksel 6rnekleme tekniginin kullanilabilmesi, imalat siirecinin diizenli bakim
programlar1 ile dengelendigi ve kronik olmayan hatalarin bile Oniine ge¢ildigi bir diizeye
gelmesini zorunlu kilar. Bu durumda istatistiksel 6rnekleme teknigi, bir anlamda toplam

muayene yontemi olarak da diisiiniilebilir. Clinkii imalat siirecinin teknik agidan bu sekilde
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kontrol altina alindigi durumlarda uygulanacak oOrnekleme plani, partideki tiim {irtinlerin

hatasiz oldugunu garanti edebilecektir.

Bu durumda, imalat siirecindeki muayene islemleri, kalite kontrol elemanlar1 tarafindan
yapilan test ve muayene islemlerinin yerini alacak sekilde gelistirildik¢e, toplam muayene
yaklasimi da istatistiksel 6rnekleme yontemlerinin yerini alacaktir. Sonug olarak, klasik kalite
kontrol yontemlerinin, hatali parca sayisini azaltmak amaciyla giderek yerlerini ‘tim
parcalarin bireysel kontrolii’ yaklasimima birakacagini soyleyebiliriz. Kalite kontrol

konusundaki bu yeni yaklasim ise ‘Otonomasyon’ olarak tanimlanmaktadir.

6.2.2 Otonomasyon

Otonomasyon, bir Ol¢iide otomasyon olgusunu tasiyan ancak sadece tezgahlarla sinirli
kalmayip, el isciligi siiregleri ve operasyonlarini da iceren bir kavramdir. Her iki durumda da
otonomasyon iiretim hatalarin1 bulma ve diizeltmeye yonelik bir teknik olarak tanimlanabilir.
Otonomasyon teknigi her zaman asagida belirtilen iki temel mekanizmay1 igermektedir

(Acar, 1990).

e Uretim hatalarmi bulmaya (ortaya ¢ikarmaya) yonelik bir mekanizma.
e Uretim hatalarinin saptanmas1 halinde, {iretim hatt1 ya da tezgihin otomatik olarak

durmasini saglayan bir mekanizma.

Toyota sisteminde otonomasyon kalite kontrol fonksiyonunu igeren bir tekniktir. Ciinkii
otonomasyon, iiretim hattindan hatali parcalarin ge¢mesini kesinlikle engellemektedir. Bir
tretim hatasiyla karsilagildiginda tiretim hattinin durmasi, probleme aninda miidahale
edilmesini, diizeltici O6nlemlerin alinmasint ve benzer hatalarin tekrarmin Onlenmesini

saglayacaktir. Otonomasyon uygulamasi ile saglanan diger yararlar ise asagida 6zetlenmistir:

e Isgiicii sayisindaki azalma sonucunda maliyetlerin azalmasi: Belirlenen iiretim
miktarina ulasildiginda ya da bir {iretim hatas1 ortaya ciktiginda, otomatik olarak
tezgahlarin durabilmesini saglayan mekanizmalarin tasarimi, tezgahlarin ¢aligmasini
izleyen nezaret is¢ilerinin sayisinin 6nemli 6l¢lide azalmasini saglamistir. Sonug olarak
el isciligi operasyonlarinin biiyilik 6lciide tezgah operasyonlarindan ayrilmasi miimkiin
olmus, bu durum A tezgdhinda isi biten is¢cinin, B tezgdhina giderek buradaki

islemleri baslatabilmesini, baska bir anlatimla bir is¢inin birden fazla tezgihta
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calisabilmesini saglamustir. Iscilerin birden fazla tezgahi ¢alistirabilmeleri ise isgiicii
sayisinda ve dolayisiyla iiretim maliyetlerinde 6nemli kazanglar elde edilmesini
gerceklestirmistir.

e Talep degismelerine uyum saglama becerisinin artmasi: Tiim tezgahlarin sadece hatasiz
parcalar iiretmesi ve istenilen iiretim miktarina ulasildiginda otomatik olarak durmasi,
otonomasyon yoluyla fazla envanterlerin ortadan kaldirilmasini, tam zamanl iiretimin
gerceklestirilmesini  ve talep dalgalanmalarina hizla uyum saglanmasini
gerceklestirecektir.

e Insana sayg Kkiiltiiriiniin  gelismesi: Otonomasyona dayali kalite kontrol
uygulamalarinin temelinde iiretim siirecinde saptanan hata ya da problemlere aninda
miidahale edilmesi ilkesi yer alir. Bu ilke, imalat ortami genelinde iyilestirme
caligmalarin1 hizlandirir ve bu yolla iscilerin sorun ¢ézme siirecine katildigi ve insana

sayginin dnem kazandig bir orgiit kiiltiiriiniin gelismesini saglar.

6.2.3 lisletme Genelinde Kalite Kontrol
Toplam kalite kontrol ilk olarak Mayis 1957°de, ABD’de yaymnlanan bir dergide Dr.

Feigenbaum tarafindan hazirlanan bir makalede kullanilmistir.

Feigenbaum bir isletmenin, pazarlama, satig, tasarim, tiretim gibi tiim boéliimlerinin kalite
kontrol fonksiyonuna katilimini toplam kalite kontrol olarak tanimlamis ve bu taniminda,
toplam kalitenin iyilestirilmesinde temel gorevi kalite kontrol uzmanlarina vermistir.Ancak
Japonlarin ‘Isletme genelinde kalite kontrol’ olarak tamimladiklar1 yeni yaklasimin
Feigenbaum’un Toplam Kalite Kontrol yaklasimindan farkli olan yani, bu uygulamada kalite
kontrol fonksiyonunun kalite kontrol uzmanlarina birakilmamis olmasidir. Japon
uygulamasinda, kalite kontrol fonksiyonu organizasyonunun her kademesinde ve tiim
boliimlerinde ¢alisan herkesin ortak sorumlulugu olarak belirlenmistir. Ancak bu uygulamada
onemli olan, organizasyonun tiim kademelerinde ve tiim boliimlerinde ¢alisan herkesin kalite

kontrol teknikleri konusunda egitimden ge¢irilmis olmalaridir.

Japon kalite kontrol hareketinin nciisii olan Dr. Kaoru Ishikawa’ya gére Isletme Genelinde

Kalite Kontrol yaklagiminin ii¢ temel 6zelligi vardir:

a) Tim bolimler kalite kontrol fonksiyonuna katilir.
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b) Tiim ¢alisanlar kalite kontrol fonksiyonuna katilir.
c) Kalite kontrol diger isletme fonksiyonlarina biitiiniiyle entegre olmustur.
Bu temel 6zellikler incelendiginde ;

a) Tim bolimler kalite kontrol fonksiyonuna katilir:

Isletmenin tiim boliimleri iiriin planlama, iiriin tasarimi, satin alma, imalat miihendisligi, test
ve muayene, satig vb. Uriin kalitesini saglamak amaciyla kalite kontrol etkinliklerine katilmak
zorundadir. Ornegin iriin gelistirme ve {iriin tasarim1 asamalarinda yapilacak kalite analizleri,
iiriin kalitesini saglamak agisindan ¢ok dnemlidir. Clinkii bu agamalarda yapilan bir hatanin
iriiniin imalat boliimiine ulagsmasindan sonra diizeltilmesi son derece zordur. Ayn1 zamanda,
her boliimiin kendi fonksiyonlar: itibariyle bu siirecte ayr1 bir katkisi olacaktir. Bu noktada
Japonlarin kalite kontrol ya da kalite glivencesi tanimini tekrarlamak faydali olacaktir. Bu
tanima gore kalite kontrol ya da kalite giivencesi tiiketicinin gereksinimlerini en diisiik
maliyetle karsilayan {rlinlerin gelistirilmesi, tasarimi, imalati ve satis sonras1 hizmetlerini

igeren etkinlikler biitiintidiir.

Tiiketici gereksinimlerinin karsilanmasi daha c¢ok {iriin gelistirme ve {irlin tasarimi
boliimlerinin sorumlulugundadir; bu boliimler tiiketici ihtiyaglarini 6ncelikleri dogru olarak
saptaylp bunlar1 {Uriin tasarimina aktararak, {iriiniin tliketiciyi tatmin etmesini saglamak

zorundadir.

Otonomasyon ve diger tekniklerin kullanimiyla gergeklestirilen, imalat agsamasi1 kalite kontrol
etkinlikleri ise iiretim hatalarinin 6nlenmesi yoluyla iiretim maliyetlerinin azaltilmasini ve bu
sekilde hem tiiketiciye diisiik maliyetle satis yapilmasini, hem de sirket karliliginin artmasini

saglayacaktir. (Barutgugil 1998)

Satis sonrasi hizmetlerde kalite kontrol ise satilan {irliniin uygun kosullarda g¢alismasini
saglamak acisindan ¢ok Onemlidir; bu ise tliketicinin iirline ve firmaya duydugu giivenin

saglamlastirilmasinda dnemli bir rol oynayacaktir.

b) Tiim ¢alisanlar kalite kontrol fonksiyonuna katilir:

Isletme genelinde kalite kontrol uygulamasi, organizasyon hiyerarsisinin tiim kademelerinde
calisan personelin kalite kontrol etkinliklerine katilimi ile saglanacaktir. Bu ¢ergevede genel

miidiirden direktorlere, boliim yoneticilerinden isgiler ve satis elemanlarina kadar tiim igletme
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personelinin kalite kontrol siirecinde belirli gorevleri olacaktir. Ayrica isletmeye girdi temin
eden saticilar ile tirlinlin dagitiminda gorev alan firmalarin da kalite kontrol etkinliklerinde
gorev almalar1 gereklidir. Diger taraftan kalite kontrol ¢gemberlerinin pek ¢ok iilkede yaygin
olarak uygulanmasina ragmen, ¢emberlerin, isletme genelinde kalite kontrol yaklagiminin

sadece bir boliimiinii olusturdugunun g6z ardi edilmemesi gereklidir.

Isletme genelinde kalite kontrol sistemi olmaksizin ve iist ydnetim ile bdliim
yoneticilerinin katkis1 saglanmaksizin yiiriitiilecek ¢ember ¢alismalarindan istenen sonuglarin

elde edilmeleri olanakl1 degildir.

c) Kalite kontrol diger isletme fonksiyonlarina biitiiniiyle entegre olmustur:

Hedeflenen etkenlik diizeyine ulasabilmek i¢in kalite kontrol etkinliklerinin maliyet yonetimi
ve iiretim yonetim yonetimi teknikleri ile birlikte ele alinmasi gereklidir. Ozellikle; kar
planlamasi, fiyatlandirma, {iretim planlama, stok kontrol, ¢izelgeleme gibi teknikler
dogrudan kalite kontrol etkinliklerini etkileyeceklerdir. Maliyet kontrol teknikleri hem isletme
icinde israfa neden olan alanlarin belirlenip iyilestirilmesini hem de yiiriitiilen kalite kontrol
etkinliklerinin etkenliginin Ol¢ililebilmesini saglayacaktir. Diger taraftan, fiyatlandirma
calismalar1 Urliniin kalite diizeyi ile tiliketicinin kalite ile ilgili beklenti diizeyinin

belirlenmesinde dnemli rol oynayacaktir.

Uretim kontrol sistemleri ise; hata oranlarinin dl¢iilmesi, kalite kontrol etkinlikleri icin hedef
alanlarinin belirlenmesi ve/veya kalite kontroliin genelde gelistirilmesi agisindan 6nemli

girdileri saglayacaktir.
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7. TAM ZAMANLI URETIM UYGULAMASI

7.1 Model isletmenin Tanitim

SRF Fabrikasi, Manisa, Tirkiye; Selgegen Radyator Fabrikast A.S. — SRF A.S. genis bir iiriin
yelpazesi ve ¢esitli uygulamalara yonelik gelistirdigi 6zel tasarim ve modern iiretim teknikleri

ile ustiin kaliteli hizmet vermektedir.

SRF, 1s1 transferi konusunda kirk yili askin deneyimini hayata gegirmek i¢in en son
tekniklerin kullanildigr bir fabrikaya; uluslararasi pazarlarda is ortaklar1 ve dagitim

kanallarina sahiptir.

Manisa’da konumlanmis olan fabrika 20.000 m’ toplam alana sahiptir. Fabrikada esnek iiretim
teknikleri kullanilarak seri olarak iiretilen standart radyatorlerden kiigiik adetli 6zel tasarim

tiretimlerine her tiirlii radyator ve tiirevi tiretilebilmektedir.

Tablo 7.1. Isletme Ozellikleri

Yer :  Manisa, Tirkiye

Alan : 20,000 m”

Kapali Alan : 14,500 m”

Calisan . 300

Kurulus Y1l ;1963

Mevcut Uretim : Vardiyada 1000 Par¢adan Fazla

Tablo7.1°de SRF fabrikasinin adedi bilgileri yer almaktadir. Kurulu bulundugu alan, fabrika

alani, ig¢i sayis1 hakkinda bize bilgi veren tablodur.
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Sekil 7.1 Satig Dagilimi'”’

Sekil 7.1 firmanin i¢ piyasada ve ihracatta sahip oldugu pazar payini gostermektedir. Ayrica

bu sekilden anlasildig1 lizere i¢ piyasada ve ihracatta iretilen iriinlerin yiizde oranlar yedek

parca yiizde oranlari ile birlikte verilmistir.
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Sekil 7.2 Firmanm Yillara Gore Gelisimi'®

"http:// www.srf.com.tr/tr/productionmarkets.asp (25.09.2007).

"http:// www.srf.com.tr/manufacturing.asp. (25.09.2007).
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Sekil 7.2°de firmanin ilk kuruldugu 1963 yilindan 2006 yilina kadar yillara gore calisan
sayisindaki degisim, iiretilen parga/vardiya ve toplam iiretim alanindaki artis grafik olarak
verilirken ayni tabloda {iriin yelpazesindeki artis ve kullanilan malzeme g¢esitligindeki
degisimde gosterilmistir. Firma kuruldugu yillarda otomotiv sektoriinde faaliyet gosterirken
grafikten anlasildig1 tizere 1992 yilindan itibaren endiistriyel alanlarda da kendisine bir pazar
olusturmustur. Son olarak firmanin 1985 yilindan sonra Izmir deki fabrikasina ilave olarak
Manisa da bir tesis kurdugunu servis aginin yerel servis anlayisina ilave olarak ihracat servisi

anlayisini da ekledigini goriiyoruz.
Miihendislik agisindan incelendiginde;

Miisterilerin artan taleplerine cevap verebilmek i¢in gelismis bilgisayar teknolojilerine ve

yazilim yatirimlarina ara vermeden devam edilmektedir.

Cok kullaniciyr destekleyen Pro/Engineer, CAD/CAM ag1 6zel olarak tasarlanmis termal
teknik tasarim yazilimlari ile desteklenmistir. Bu tasarim ag1 sayesinde miisterilerin talepleri
miihendisler tarafindan dayanikli ve rekabet giicli yliksek iiriinlere doniistiiriilmektedir. Bu
Ozellik misterilerin firmanin tasarladigi ii¢ boyutlu modeller iizerinde ¢alisabilmesini ve bu
modelleri kendi tasarim ¢alismalarinda kullanabilmelerini saglar. Boylece miisteriler kendi

miuhendislik ve tasarim masraflarindan tasarruf edebilmektedirler.

Ingiltere, ABD ve Tiirkiye’de yiiriitiilen geligmis tasarim faaliyetleri, miihendislik
faaliyetlerinin temel taslarindan birini olusturur. Uzman yonetim kadrosu ve iyi yetismis
calisan kadrosu ile SRF ham malzemeyi verimli kullanarak yiiksek kalitede 1s1 transfer

irtinleri {iretir.
Kalite Sistemi agisindan incelendiginde;

Firmanin son yillarda, hem ulusal hem de uluslararas1 miisterileri iiriin kalitesi ve iriin
hizmeti konularinda gittikge artan beklentileri, kurumu “Toplam Kalite” kavraminin
yerlesmesine yonlendirmistir. Boylece, operasyonlarin tiim agamalarinda “Toplam Miisteri
Memnuniyeti’ne Oncelik verilir. Kalite sistemi, son {irlinlin sevkiyati siirecinde her bir

hammaddenin kontroliinden, iist yonetime kadar olan tiim kontrol agamalarini ihtiva eder.
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Sekil 7.3 Firmanin Sahip Oldugu Kalite Giivence Sistemleri'

Sekil 7.3 de goriildiigii gibi firma son teknoloji sistemlerini kurmus, {iretim anlayigini

istenilen standartlara getirmis ve bunu cesitli kalite giivence belgeleri alarak belgelemistir.
Uretim Kapasitesi agisindan incelendiginde;

Son teknolojiyle donatilmis iiretim tesisi, komple radyatorler, basingli hava sogutucular ve
entegre sogutucu gruplarin montaji i¢in gereken tiim pargalar iiretme yeterliligine sahip metal

plaka ve makine atdlyelerini kapsamaktadir.

Genis kapsamli fin ve tlip boru konfigiirasyonu, degisik cevreler i¢in uygun sogutma

dizaynlarin1 dogru belirleme konusunda sirketin etkili olmasini saglamaktadir.

Is1 transfer iriinleri ihtiyacin1 karsilamak, yiiksek derecede teknik bilgi ve destek
gerektirmektedir. Teknik ekip, miisterileri yonlendirme ve miisterilere goriis aligverisinde

bulunmak i¢in her zaman hazirdir.
Boylece, optimum performansli ve uygun maliyetli ¢oziimler elde edilir.
Uretim Teknolojileri agisindan incelendiginde;

Vardiya bagma yillik iiretim kapasite 260.000 radyatdrdiir. Uriinler otomotiv sektdriinde ve
endiistriyel uygulamalarda kullanilan radyatorler ile basingli hava sogutucular, ¢esitli entegre

kombinasyonlar ve 1sitic1 peteklerinden olusur.

Phttp:// www.srf.com.tr/tr/qualitycert.asp (25.09.2007).
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Imalat tipleri;
e Piring kazan ve bakir petek,
e Plastik kazan ve bakir petek,
e (ivata ile sabitlenen kazanlar ve bakir petek,
e Plastik kazanlar ve aliiminyum petek.
Faaliyet alanlari;
e Yedek parga olarak imalat,
e OEM’ler i¢in imalat,
e Basing¢li hava sogutuculari,
e Yag sogutuculari.
Mgili sektorler;
e Zirai makineler: Traktorler, bigerdoverler vb.
e Ingaat icin is makineleri: Kepge, greyder, ekskavator, dozer vb.
e (Genel endiistriyel makineler: Bicki makineleri, sogutucular, askeri makineler vb.
e Bahge ve ¢im bakimi i¢in makineler: Kiigiik traktorler, bigme makineleri vb.
e Tasiyict makineler, forkliftler, lokomotifler vb.

e Pompa ve kompresorler: Hava ve gaz kompresorleri, hidrolik gii¢ tiniteleri vb.

Kaynak makineleri ve jeneratorler.

7.2 Uygulamanin Amac¢ ve Kapsam

Bu uygulama SRF fabrikasinda punch kesim boliimiinde yapilmistir. Temel amag firmadaki
punch kesim operasyonunda tam zamanli iiretim yapilabilmesi i¢in kullanilan malzemelerin

tanitilmasi, hammadde kullaniminin tespit edilmesi ve punch kesim operasyonu sonucunda
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ortaya c¢ikan teknik fire ve hurda miktarlarinin tespit edilerek mevcut durumdaki israfin
belirlenmesi ve sonucun yeni teknolojiler kullanilarak ne kadar azaltilabileceginin ortaya
konulmasidir. Calismada, TZU felsefesinin ana esaslarindan olan savurganhigi ve kagagi

elimine ederek dnleme konusunda firmada alinmasi gereken hususlar incelenmistir.

7.3 Uygulamanin Anlatilmasi ve Degerlendirilmesi

Bu siireci

detaylandirirsak

Son
Hammadde Yarimamiil Montaj
Girig Montaj
Depo
Yari mamiil
iade Punch Kesim
Teknolojik < Kaynakll
Fire . v Hurda
Uretim
Hurdasi

Sekil 7.4 Parca Uretim Proses Akisi®

Sekil 7.4 de hammaddenin firmaya girisinden ¢esitli proseslerden ve kontrollerden gegctikten
en son depolama anina kadarki islemler grafik olarak gosterilmistir. Hammadde girisi punch
kesime gelmeden once kontrol edilip uygun degilse iade edilir. Punch kesimde teknolojik fire
ve imalat sonrasi ise yaramayan hurda malzemeler toplanip tesisten ayrilir(geri doniisiim veya
hurdalik). Punch kesimden ¢ikan yart mamul kontrol edilir. Uygunsa montaja gegilir degilse

montaja katilmaz. Yar1 mamul; montajdan sonra son montaja veya depoya gonderilir.

*http:// www.bilgi yonetimi.org/cm/pages (30.09.2007)

114



Eger punch kesimden kaynaklanan hatalar varsa hurdaya gonderilir.
Punch kesim operasyonu;

Oncelikle iiriiniin ayrmtili teknik resmi ¢izilir (CAD). Daha sonra resim dogrultusunda CNC
punch tezgahinin hangi kesici ucu nerede kullanacagi, deligin hangi 6lciide nerede kag tane
acilacagl gibi detaylar bilgisayar ortaminda belirlenir ve gerekli komutlar verilir. Bilgisayar
bu verileri alir ve program komutlarin1 ve yapisini otomatik olarak hazirlar. Program, ag

baglantisi ile puncha bagli olan bilgisayara gonderilir (CAM).

Punch kesim operatdrii kendi bilgisayarina gelen programi punch tezgahina ytikler. Sonra
secilen kesime uygun kalinlik ve ebattaki sac punch tezgahi tablasina, sac tutucu ayaklar

arasina yerlestirilip, sabitlenir.

Punch operasyonu i¢in kullanilacak kaliplar hazirlanip, malzeme kalinligina gore disi takimlar

takilir. Kalin malzemeler i¢in kalin disi, ince malzemeler i¢in dar disi kullanilir.

Hazirlanan kaliplar magazine hazirlanan program ¢iktisindaki siraya gore yerlestirilir.
Islenecek sac plaka olciiliir ve istenilen hammadde ve ebatlarinda oldugu kontrol edilir.

Plakanin kalinligina gbre vurus yapan kafa yiiksekligi ayarlanir.

Motor calistirillir ve makine baslangi¢ noktasina getirilir. Program c¢alistirilip kesim islemi
baslatilir. ki boyutlu olarak ve birbiri ile bagimli veya bagimsiz olan kesici ug (kalip) ve
mekanik sistem saci1 program dogrultusunda hareket ettirir ve kaliplar islem yaparak, ¢izimde
belirlenmis olan sekli saca islerler. Tezgdh magazinindeki kesici takimlar, program girdilerine

gore dogru yerde dogru islemi yaparlar.

Islem sonunda ilk c¢ikan parga, mevcut ¢izim ile birebir kiyaslanir. Pargaya ait dnemli
dlgiilerin dogrulugu kontrol edilir. Ornegin parcanin eni-boyu, kullanilacak somun veya

civataya uygun delik ¢api, delik eksenleri ve mesafesi vb.

Cikan iiriin, tizerindeki c¢apaklardan arindirilir ve seri iiretime devam edilir. Toplam iglem

tamamlandiktan sonra iirtinler istiflenir ve diger islemler i¢in bekletilir.

115



T - R

Carn Ma kinsem . AR MANLUL OR
{Tabadkc Pty Walzames f— TARINANLL WO TE
Balame
Can J' l’
ki Ma WL MONTAL
Fregeerd] Hakplann ;ﬁ:ﬂ;
] ST RS
preaiinde
AT J
Hahp
Apariary I I DEFD
Hakiplann S ——
T i e Faiikarn i
raratrimes e
Hammeddi —4— S TOZ BOYAMA
PLAEN KESET
£ apeErETnu
n ]
5 BRI
B cllen
PN
Haxa mskan edan —
slmas

Sekil 7.5 Punch Kesim Proses Akist'’

Sekil 7.5°de Punch pres makinede kesim prosesinin akisi incelenmistir. Bu makinede mamul
ya da yar1t mamul elde edilmesi i¢in girdiler islem siireci gerekir ve sonunda olusun yari
mamul kullanima gonderilir. Girdiler incelendiginde; CAD (teknik resim) makinede yapilarak
her tiirlii tasarim miihendisler ve teknik ressamlar tarafindan ¢izilir ve hesaplar1 yapilir. CAM
(makine programi), teknik resmi ¢izilen par¢anin makine tarafindan hangi safhalar gecildikten
sonra yapilacagi bir tabaka sacdan ka¢ adet parca cikacagi ve en az fire ile yapilacagi
hesaplanip cizilir ve kayit altina alinir. Kalip ayarlari; sac lizerinde yapilacak kesimleri yapan

kaliplama takimlar1 hangi kaliplarin kullanilacag: tespit edilir.

Hammadde olarak; punch kesim makinesinde iizerindeki oksit tabakasi temizlenmis sac

kullanilir. Bu sathada sac kalinligi 6énem kazanmaktadir.
Stire¢ kismi incelendiginde;

Makine iizerinde malzemenin konuldugu tablaya malzeme konur, daha dnceden belirlenmis
kaliplar kontrol edilir ve makineye takilir. CAM’dan gelen veri disketi makinenin kontrol
panosundaki disk okuma yuvasma takilir ve kaliplar makineye tanitildiktan sonra islem
baslar. islem bittikten sonra cikan fireler makinenin alt kisminda fire toplama kutularinda
toplanir. Cikan parcalar istiflenip giyotine gonderilir ve birbirinden ayrildiktan sonra tekrar

yart mamul olarak istiflenir.

116



Miisteri kisminda ise yar1 mamul iizerinde yapilacak islemler anlatilmaktadir. Yar1 mamul
depolanabilir, boyanip yar1 mamul olarak sevk edilebilir. Ya da biikiim, kesim gibi islemlere

gonderilir.
Uretim teknik firesi;

Islenecek parca dlgiileri, plaka ebadi ve bu giivenlik paylar1 dikkate alinarak belirlenmelidir.
Giivenlik paylarindan olusan kayip nedeniyle plakadan ¢ikacak parca sayist da buna bagl
olarak ortaya cikacaktir.

Mevcut punch kesim tezgahlarinda kullanilan en biiyiik sac ebatlart 1200mm x 2400mm “dir.
Punch kesim makinesinde sekillendirme esnasinda mevcut tezgah ile sac tutucu ayaklarin
kesim yapan kafaya ¢arpmasini 6nlemek (120mm) ve sac plakanin kenarlarinda var olabilecek
egrilikleri ortadan kaldirmak i¢in (10mm) programlama asamasinda giivenlik pay1 birakilmak

zorundadir.

Sekil 7.6’da kullanilan sac plakalara ait ebatlar, giivenlik pay1 ve teknik fireye sebep olan

alanlar gosterilmektedir. Kirmizi renkli olanlar teknik fireye sebep olan alanlardir.

2420mm

10mm

Sac levha

1200men % 2400mm 1330mm

120mm

Tezgah glivenlik pay
Sac tutucu 120mm % 2400mm
ayaklar

(clamp)

Sekil 7.6 Mevcut Punch Tezgahinda Kullanilan Plakalarin Olgiileri
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2006 yilinda iade edilen 144.621 kg (148.236 $) sac levha hurdalara bakilirsa, bunun % 83
“inii (123.987%) (120.963 kg) teknik firenin olusturdugu Tablo 7.2 de goriilmektedir.

Tablo 7.2. Firmada 2006 Yilinda Satin Alinan Hammadde Cinsleri, Miktarlar1 ve Fire

Durumlari
HAMMADDE CiNSi 2006 S.ATIN 200.6 M}?VCUT
ALINAN MIKTAR (kg) TEKNIK FIRE (%13)
DKP 1.0mm 8.580 1115
DKP 1.5mm 284.681 37.009
DKP 2.0mm 127.423 16.565
GS 1.0mm 85.398 11.102
GS 1.2mm 69.557 9.042
GS 1.5mm 134.410 17.473
GS 2.0mm 150.593 19.577
HRP 2.5mm 69.840 9.079
TOPLAM 930.482 120.963

Tablo 7.2°de 2006 yilinda hammadde cinsleri, miktarlar1 ve fire durumlar1 incelenmis sac
kalinliklarina gore fireler tespit edilmis ve bu denli biiyiik orandaki firenin kaynagi arastirilip

grafik olarak aciklanmistir.

Punch kesim operasyonunda toplanan veriler sonucunda yapilan incelemede olusan iiretim
hurda nedenleri ve miktarlar1 Sekil 7.7 i¢indeki tabloda ayrintili sekilde goriilmektedir. Ortaya
cikan sonuglar kesim hatasi nedenlerinin biiyiik bir boliimiiniin makineden kaynaklanan

hatalardan oldugunu gostermektedir.
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PUNCH KESIM HATA KAYNAKLARI (ADET)

HATA KAYNAGI Eyl06 Ekin6 Kas 06 Arall6 Oca7? Sub.07 Mar.07 Nis 07 May 07 Haz 07 Tem07
HAMMADDE o o 8 1] o 6 5 o o o o
igcivix o o 1] 18 o 66 2 o 124 o o
MAKINE 478 308 526 839 478 140 288 194 175 28 547
TAKIM 64 128 42 72 113 9 17 115 23 10 o
TASARIM 1] 1] o 1] [1] 1] 1] 1] o 1] [1]
DiGER 4 o 1] 52 o 4 o o 1] o o

PUNCH KESIM HATA KATNAKLARI(ADET)

700

s0n

s00 []

400

200

200

100

ol o ,JLI, EEI;FL_ _

HAMMADDE iscivix MAKINE TAKIN TASARIM DIGER

Sekil 7.7 Punch Kesim Hata Kaynaklar1

Sekil 7.7 incelendiginde aylara gore tasarimdan kaynaklanan firenin minimum, makineden
dolay1 olusan firenin maksimum oldugu gériilmektedir. Istenmeyen firenin bir diger sebebi
olan takim ve is¢ilik de g6z oniinde bulundurulmalidir. Sekil 7.7 deki tablo incelendiginde
mevsim degisikliginin de calisan isciler, hammadde, takim ve makine iizerindeki etkisi

oldugu anlasilmaktadir.

Firmada kullanilan CNC punch kesim tezgahlart Trumpf marka eski model tezgihlardir.
Gerek giivenlik pay1 nedeniyle kullanilan alan biiyiikliiglinden kaynaklanan teknik fire oran,

gerekse hidrolik, mekanik, elektronik arizalardan kaynaklanan hurda miktar: oldukca fazladir.

Kullanilan CAM programi islenecek olan pargalara ait programlama yapilirken plaka iizerine
tek tip parga ¢esidi yerlestirilmesine imkan vermektedir. Yapilan programlama par¢a a¢inim
resminin her ayrintistyla manuel olarak takim yerlestirmesi yapilmasin1 gerektirmektedir. Bu
sebeple yeni programlama yapmak uzun siireler almaktadir. Aym1 zamanda parca iizerinde

yapilacak olan yenilemeler yeni programlama geregini ortaya ¢ikarmaktadir. Programlama
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yapmanin zor olmast nedeniyle de bir plaka iizerinden ancak bir ¢esit parca

cikarilabilmektedir.

Giliniimilizde benzer tezgah iireticilerinin gelistirilen yeni nesil tezgahlarda kullanilan hidrolik,
mekanik ve elektronik sistemleri incelendiginde arizalara meydan vermeyecek sekilde
tasarimlar yapildigi goriilmiistiir. Ayrica giivenlik payr nedeniyle ortaya cikan fire oranlar
yok denecek kadar az olup, sac tutucu ayaklarin gerektiginde hareketli olmasi1 saglanarak
kullanilan plakanin tamaminin islem gérmesi saglanmistir. Plakanin tamaminin kullaniliyor

olabilmesi teknik fire oranini en aza indirerek ciddi bir israfin kaldirilmasini saglayacaktir.

Gelistirilen yeni tezgahlarda yapilan programlamada, plakadan c¢ikmasi istenen parca
cesitlerinin ve adetlerinin belirlenmesi yeterli olup gerekli takim ve pargalarin plaka {izerine
yerlestirmelerinde kullanilan CAM programi, otomatik olarak optimum sayiyr saglayacak
sekilde yerlestirme yapacaktir. Tezgahin kisa siirede iiretim i¢in hazir hale getirilmesi yani
kesilecek olan parcalar i¢in kisa siirede programlama yapilabilmesi ve birden fazla parga
¢esidinin  bir plaka sac iizerinden cikartilabilmesi, kullanilmayan plaka alanlarmi
kullanabilmesi ve yapilan iiretimin esnek olabilmesini saglayacaktir. Ayrica bu islem;
kullanilan mevcut sistemde plakadan ¢ikacak olan parga sayisina miidahale edilemedigi i¢in
yapilmak zorunda kalinan fazla {iretimin ortadan kaldirilmasini1 ve hizli bir sekilde {iriiniin
tiretime alinabilmesini saglayacaktir. Plakadan ¢ikarilmak zorunda kalinan parca sayis1 da
programlama yapilirken birka¢ is emrinin yani birkag¢ ¢esit parganin ayni anda iiretime

alinmasini saglayacaktir.

Firmada faaliyet gosteren tezgahlardaki kesici kaliplarin yapilan programlama (CAM)
dogrultusunda ayarlanmasi ve bu kaliplarin tezgdh magazinindeki yerlerine takilmasi oldukga
uzun zaman ve dikkat gerektirmektedir. Takim degistirme (set up) zamanlari ile ilgili olarak

yapilan inceleme Sekil 7.8 ve Tablo 7.3’de gdsterilmistir.
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SET UP SURESI/ MESAL SURES

ORANI (%)

£,00% -
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6,00%
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Sekil 7.8 Punch Kesim Boliimii Kurulum Siireleri ve Calisma Siirelerinin Oranlanmasi

Sekil 7.8’deki grafigi incelersek; takim degisme siiresinin mesai siiresine orani, yil iginde

2006 y1l1 eyliil ay1 %7,37 ile en fazla, 2007 yil1 haziran ay1 ise %2.8 ile en diisiik oldugu tespit

edilmistir. Eylil ayinda toplam g¢alisma siiresinin %7.37’si takim degistirmek ig¢in

kullanilmistir. Bu oranlar ¢aligma stiresi olarak dakika cinsinden Tablo 7.3’de ayrintili olarak

anlatilmistir.

Tablo 7.3. Punch Kesim Boliimii Takim Degistirme ve Calisma Stireleri

BAl6

ol

Kas 06

Ara 06

Dea li?

Sub 07

Iolar 07

Bas 07

Tilay 07

Haz0?

Tean 07

TOFLAM

SFET UP SURFESI (dk)

6743

3.820

4353

a.033

4.300

4551

4114

4274

3.923

2 636

3160

45 935

MES AT STUREST (k)

31560

35,280

Fa.280

1560

33.000

87.540

35640

31.560

33.000

34.320

Fa.280

1.033.320

SET UP §. ! MESAT 5.
ORANI (%)

7.a7%

4,01%

4, 57%

a,36%

4.34%

a,15%

4,17%

4,67%

3,96%

2.50%

3.32%

4.52%

Tablo 7.3’te yillik toplam takim degistirme siiresi 46,995 dakika olarak belirlenmis ve bu siire

yillik 1,039,920 dakika olan mesai siiresine oranlandiginda %4.52’lik bir oran elde edilmistir.
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Toplam olarak punch kesim boliimiinde on bir ayda yapilan calisma siiresi 1.039.920
dakikadir. Bu siirenin 46.995 dakikasi takim degistirme (set up) siiresi olarak kullanilmistir.
On bir ay i¢in olusturulan grafik incelendiginde ortalama olarak mesai siiresinin % 4,52’si
takim degistirme zamani olarak harcanmaktadir. Oranin bu kadar biiyiilk olmasi, deger
katmayan siireden kaynaklanan maliyetlere neden olmaktadir. Bununla birlikte operasyon
degisimlerinde kaybedilen bu siire iiretim esnekligine engel olup stoklu ¢alisma mecburiyeti

dogurmakta ve tam zamanl tiretimin gereklerinin 6niine gegmektedir.

TZU, miisterinin istedigi, ihtiya¢ duyulan {iriinii, en az miktarda malzeme, ekipman, isgiicii ve
alan kullanarak, ihtiya¢ duyulan zamanda, ihtiya¢ duyulan miktar kadar liretme teknigidir. Bu
baglamda firmada bulunan punch kesim tezgahlarinin verimlilik analizleri de godzden
gecirilmelidir. Miisteri isteklerine en kisa zamanda cevap verebilmek i¢in, yapilan iiretimdeki

verimlilik oraninin da ¢ok yliksek olmasi gerekmektedir.

Punch kesim boliimiiniin aylik calisma stireleri (harcanan mesai) ve bu siirelerde yapilan
tiretim faaliyetlerine ait siireler tespit edilip kayit altina alinmistir. Sekil 7.9 ve Tablo 7.4 ‘de

aylara ait mesai siireleri ve operasyon siireleri gosterilmistir.
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ISLEM SURESI/ ME saf sUTREST
ORANI (%)

20,00%

B0.00% -

TO.00% -

60,00% -

£0,00% -

40,00% -

30,00% 1

20,00% -

10,00%

Sekil 7.9 Punch Kesim Béliimii Islem Siireleri ve Calisma Siirelerinin Oranlanmasi

Sekil7.9°da toplam mesai siiresi igerisinde punch kesim makinesinin ¢aligma siiresinin orani
aylik olarak gosterilmistir. Sekle gore en biiyiik oran %80.19 ile mayis ayinda en diigiik oran

%29.24 ile temmuz aymdadir.

Tablo 7.4. Punch Kesim Béliimii islem ve Calisma Siireleri

BAlG | Ba06 | Kas 06 | Arad | Ocal? | Sub 07 | Mar 07 | Bos 07 | WMay 07 | Haz0? | Ten 07 | TOFLAK

I$LEI'!I 5U'RE51(1]]{} J3.363 [ 46269 | A5 465 | 47027 | 42265 (55416 | 73099 [ 35575 | 36.042 [ 30930 | 27860 [ 327334

MESAT SU'RESI(d]i] 31560 [ 35.2580 | 95280 | 31560 | 33.000 | 57.540 | 95,640  31.560 | 93.000 ( 34.920 | 92280  1.033.920

ISLEM 5. / MIESAL §.

B0, 47% | 43 56% | 50, 87% | 31,36% | 42 63% | 66 30%0| 80 ,13% | 60, 70% | 36, 41% | 32 61%| 29.24%| 350,71%
ORANI (%)

Tablo 7.4’te senelik mesai siiresi 1,039,920 dk iken punch kesim makinesinin ¢alisma siiresi
527,334 dk olarak tespit edilmistir. Bu demektir ki sene boyunca yapilan ¢aligmalarin
%350.71lik kism1 punch makinesinde yapilmistir.
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Bu oran oldukca diisiik olup miisteri isteklerine zamaninda cevap verme konusunda
problemlerin ortaya ¢ikmasimna neden olacaktir. Bu da firmanin elindeki stok miktarin
arttirma yoluna gitmesine ve tam zamanli iiretim felsefesinden uzaklasmasina sebep olur.
Ortaya ¢ikan bu % 49.29 ‘luk kayip zamanin nedenlerine bakildiginda ise makine kaynakl
duruglarin en biiyiik payday1 olusturdugu goriilmektedir.

Sonug olarak;

Firmada kullanilan CNC punch kesim tezgahlar1 eski model makinelerdir. Mevcut
tezgahlardaki mekanik aksamlarda asinmalar artmistir. Elektronik sistemlerinin giincelligini
yitirdiginden yedek parga ihtiyaclarinin karsilanmasinda zaman kayiplari yasanmaktadir.
Tezgahlarin programlama yetenegi hizli ve pratik degildir. Plakadan ¢ikarilmasi istenen parca
sayist ve cesidine miidahale edilememektedir. Takim degistirme ve tezgdhin iiretime
gecirilmesi i¢in uzun zaman gerekmekte ve yapilan iiretimin tam zamanl {retim
gereklerinden uzak kalmasina neden olmaktadir. Sekil 7.10°da firmanin kullandigi mevcut

makine goriilmektedir.

Sekil 7.10 Firmada Kullanilan Eski Model Punch Kesim Makinesi
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Yeni nesil gelistirilen benzer tezgahlarda kullanilan teknolojiler mevcut durumda bulunan bu
eksiklikleri kapatarak iiretimin hizl, kaliteli, esnek, verimli, stoksuz, israflarin ortadan
kaldirildigi tam zamanli {retim sekline getirilmesine olanak verecektir. Teknolojik
tezgahlarda giivenlik nedeniyle ortaya ¢ikan fireler yok denecek kadar azdir. Teknik fireler
nedeniyle 2006 yilinda 123.987 $’lik hammadde kullanilamadan hurda olmustur. Bununla
birlikte takim degistirme zamanlar1 ve tezgah arizalarindan kaynaklanan duruslarin oldukca
fazla olmasi nedeniyle de maliyetler artmaktadir. Sekil 7.11°de firmada mevcut bulunan

Trumpf markali makinenin yeni modeli goriilmektedir.

Sekil 7.11 Yeni Model Punch Kesim Makinesi

Sekil 7.12’de yeni teknolojik tezgahlardaki malzeme besleme plakasi ve sac ebatlari
gozlenmektedir. Sekil 7.6’da gosterilen sekle nazaran teknik fireler minimuma indirilmistir.
Sac tutucu ayaklar hareketli ya da ¢ikarilabilir oldugunda teknik firenin ortadan kaldirilmasi

mumkindiir.
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2400mm

Sac levha —
1200mm X 2400mm 1210mm
10mm v
////// Tezgah glivenlik pay
Sac tutucu 10mm X 2400mm:
ayaklar
{clamp)

Sekil 7.12 Yeni Tezgahlardaki Kullanilan Sac Plaka Ebatlari
Tam zamanl tiretimin hedefi tiretimde iiretkenligi engelleyen, miisterilere gereksiz maliyetler
yiikleyen veya firmanin rekabet giiciinii tehlikeye sokan her tiirlii 68eyi ortadan kaldirmaktir.
Boylece tezgah yatirimiyla iiretim maliyetleri azalacak, is giici verimliligi artacak ve iiriin
kalitesi gelisecektir. Ortadan kaldirilacak olan kayiplardan kazanilan degerler ¢ok kisa bir
siire icinde yatirim masrafinin geriye doniisiinii de saglayacaktir. Tam zamanli {iretim
kosullarinin yerine getirilmesi ile birlikte firma rekabet ortamindaki yerini daha {ist diizeylere

tastyarak karlilik oranin arttiracaktir.

7.4 Uygulamanin Ekonomik Analizi
Punch pres makinesinde kullanilan sac ebadi 1200x2400mm olarak belirlenmistir. Kullanilan
sac kalinligt 2mm’dir. Bir tabaka sacin ortalama yaklagik agirhigi 50 kg oldugu

hesaplanmustir.

Bir tabaka sacin, mevcut kayiplari ile kullanildig1 diisiintiliirse, her tabaka sacdan 8 kg’lik

kisim kullanilamaz durumda fire olarak ayrilmaktadir.

Maliyet olarak hesaplanirsa piyasada sacin kg fiyati 1,200 YTL civarinda olup bir tabaka sac
firmaya 60 YTL’ ye mal olmaktadir. Kayiplar ise 9,6 YTL tutarindadir. Buradan anlasildigt

tizere firma her 6 tabaka sac islenmesinde 1 tabaka sac zarar etmektedir.
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Bu da yaklasik firmanin Punch makinesinde tabaka basmma %15-16 zarar ettigini

gostermektedir.

Mevcut makine kullanimi; hammadde, calisma siiresi ve is¢ilik zararlar1 olarak firmaya
negatif olarak etki etmektedir. Israfin azalilip TZU’ye gecildikten sonra isletmeye

saglayacagi ekonomik faydalarin;
e Stoklama alanlarinda %8 ile %10 arasinda azalma,
e Tiim liretim siiresinin %20 ile %45 arasinda iyilestirilmesi,
e s verimliliginde %30 ile %60 arasinda bir artis,
e Envanter diizeyinde %50’ye varan azalma,
e Ise baslama, yeniden isleme siirelerinde ve artiklarda %70’lik bir azalma,
e Hazirlik ve ayar siiresinde %75’lik azalma.
e Fabrika ve depo alanlarinda %50 oraninda yer kazanma,

e Direkt ve indirekt is¢iliklerde %20°1lik azalma seklinde olacagi degerlendirilmektedir.
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SONUCLAR ve ONERILER

TZU sistemi isletmelerin stoklarmim en etkin sekilde kullanimini saglamustir. Hi¢ stok
tutmadan iiretim maliyetlerinin diisiiriilebilecegi, bu sistem ile ortaya konmustur. TZU

sistemi ile stoklarin etkin kullanim1 ve verimliligin arttirilmasi amaglanmaktadir.

TZU, giiniimiiziin artan rekabet kosullarinda ayakta kalmay1 amaglayan sirketlere oldukca
yardimcr olmaktadir. Bunu da; maliyetleri diisiiriicti, kaliteyi ve iretkenligi arttirici
felsefesiyle gerceklestirir. TZU uygulamasi kisa siirede iiretkenligi artirabilir; ¢iinkii

problemlerin ¢6ziimii iizerinde ¢alisilacak, boylece tiretkenlik siiratle artacaktir.

TZU yo6netimi, uygulandigi isletmelerde tiim ydnetim fonksiyonlarini etkilemekte ve
kuruluglarin 6rgiit yapilarinda, iiretim yontemlerinde, performans olgiitlerinde, muhasebe
bilgi sistemlerinde, personel politikalarinda temel bazi degismelere neden olmaktadir. Bu
degisimlerin ana amaci, mamul ya da hizmetlerin olusumuna deger katmayan tim
faaliyetlerin minimuma indirilmesi, mamuliin kalitesinin yiikseltilmesi ve tiim faaliyetlerde

basitlestirmeye gidilmesi ile isletmenin toplam verimliliginin arttirtlmasidir.

TZU, imalatcilara bir takim disiplinler sunar. Bu disiplinlerin temelinde siirekli cabalamak
yatmaktadir. TZU, iist yonetim tarafindan tepeden getirilebilecek bir sistem degildir.
Basariy1 yakalamak icin {ist yoOnetimin destegi, anlayist1 ve herkesin tam katilimi

gerekmektedir.

Kanban kart sistemi, tam zamanli liretimin ayrilmaz bir parcasidir. Kartlar, par¢a hakkinda
detayl1 bilgiler iceririler ve fabrika iginde hareket ederler. TZU sisteminin amaci, {iretim
icindeki envanter seviyesini sifira diisiirmektir. Bunun igin de, kart sayisi azaltilmaya

calisilir.

Ideal TZU sistemi, tam zamanli satin alma sistemine geg¢is asamasinda, yan sanayi
isletmelerinin bu yeni sistemi benimsemede karsilasacagi sorunlari ve bu yeni sistemde
varliklarini siirdiirebilme kaygilarini ortadan kaldiracak sekilde gelistirilmistir. TZU

yaklagimi, yan sanayicinin haklarin1 koruyacak ve onu gili¢lendirecek bazi onlem ve
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diizenlemelerin sisteme dahil edilmesini ve sonucta elde edilecek kazanclarin taraflarca

paylasilmasini temel ilke olarak belirlemistir.

Bu sistemin etkin bir sekilde yiirlimesini saglayabilmek i¢in, iyi egitilmis sorumlu isgiici,
karsilikli glivene dayanan is¢i-igveren iliskileri, yliksek caligma disiplini, ileri teknoloji ve
{istiin mamul tasarimi gerekmektedir. Tiim bu sartlar saglandiginda, TZU sisteminin etkin
bir sekilde yiiriidiigii goriilecektir. Sistemin basarist grup caligmasina, yoneticilerin,
miihendislerin, ustabasi ve is¢ilerin tam anlayisina baglidir. Ayrica, kalite ¢emberlerinin

uygulanmasiyla problemler daha iyi tespit edilecek ve sistem hizla basariya ulasacaktir.

Isletmelerde verimlilik, etkinlik ve karlilik énemli ise, bu sistemin olusturulmas: igin
gerekli calismalar ve baglantilar yapilarak fabrikalarda pilot uygulamalarla birgok
yarart olan bu sisteme gecilmelidir. TZU' in bir geregi olan 'siirekli gelisim' de bu
sekilde hizla uygulanmaya baglanmistir. Calisanlar1 bu sistemle biitiinlestirebilmek i¢in
periyodik egitim seminerleri diizenlemek, {iretimde ortaya ¢ikan sorunlari tartismak,

onlarin fikirlerini almak gerekmektedir.

TZU kavramu iilkemiz igin yeni bir kavramdir. Kisaca "Stoksuz Uretim" olarak da
adlandirilan bu sistemin kullanimi1 Japonya ve Amerika'daki bazi firmalarla smirhidir.
Ancak konu tiim isletmeler i¢cin ¢ok Onemli olup; diinyada bu sistemle ilgili yogun
arastirmalar ve tartismalar yapilmaktadir. Ulkemizde birkac¢ cokuluslu firma hari¢ (IBM,
TOYOTA gibi) tam olarak uygulanmayan bu sisteme, biitiin firmalar tarafindan biiytik bir
ilgi duyulmakta, en kisa zamanda bu sistemin uygulamaya konulmasinin, firmaya her

alanda tasarruf saglayacagina ve faydasina inanilmaktadir.

Stoklar, gelecekte yapilacak iiretimlerin alternatifidir. Yiiksek maliyetler ve tanimlanabilir
avantajlar, stok bulundurmayla yakindan ilgilidir. Bir firmanin, elinde ne kadar stok
bulunduracagini belirlemesi i¢in bu maliyet ve avantajlart ¢ok iyi degerlendirmesi gerekir.
Bir igletmenin, elinde stok bulundurma nedenleri olarak iiretimin tiiketimden ayrilmast,
tiretim sistemi igerisinde piriizsiiz bir i akist saglanmasi, fiyatlardaki kisa donem
dalgalanmalarindan faydalanma ve tedarik sirasinda meydana gelebilecek muhtemel
kesintilerin etkilerinin bertaraf edilmesi gibi faktdrler sayilabilir. TZU uygulamasinda

"akill1" depolama sistemleri, insansiz olarak c¢alistirilabilen, bilgisayar kontrollii depolama
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ve stoktan alma sistemleri 6nemlidir. Bir dagitim sistemi, tedarikgi ile miisteri arasindaki
fiziksel bagdir. Dagitim sistemleri, ¢ok sayida miisteri ve tedarik¢iyi bir {iretim zinciri
olusturacak sekilde birbirine baglar. Tam zamanl iiretim sistemi gereksiz olan her seyin
ortadan kaldirilmasina yénelik bir felsefedir. TZU sistemi, talep edilen parcalart minimum
sayida tireterek ara stok diizeylerini azaltmayr amaglar, Bu yoniiyle sistem daha c¢ok bir

'

"talep-cekme" sistemi olarak adlandirilir. Oysa giiniimiiz endiistrilerinde " c¢izelge-itme
"sistemi kullanilmaktadir. TZU sisteminin amaci stok seviyelerini diisiik tutarak bu
stoklarin tizerini Orttligli problemleri meydana cikarmaktir. Bu sistemde TKK; kalite

kavraminin kaynaktan ele alindigi, sirket genelinde gosterilen ¢abalar biitiiniidiir.

Sonug olarak; TZU sistemi uygulamasi stok seviyeleri ve maliyetlerin diisiiriilmesi,
isletme icerisindeki problemlerin kolaylikla ortaya ¢ikarilip ¢éziimlenmesi ve firmanin
zaman ve yer tasarrufu yapmasi bakimindan, daha akici ve istenilen zamanda malzeme
tedariki ve piiriizsiiz bir parga akisinin temin edilmesiyle, {iretim prosesi ve imalatinin
basitlestirilmesi konusunda, ¢ok biiyiik faydalar saglar. Bu sistem sayesinde igletmenin kar
marj1 yiikkselmekte, rekabet etkinligi artmakta, firma ekonomisi ve iilkenin refaha ulagsmasi
agisindan fayda saglanmaktadir. Sanayide TZU sisteminin uygulanmaya konmas1 kisi

basina reel geliri artirmakta ve iilkenin kalkinmasina 6nemli katkilarda bulunmaktadir.

TZU sisteminin isletmelere saglayacag: faydalar su sekilde agiklanabilir;

Maliyet Tasarrufu: Sifir stokla caligma sistemi, bircok yonden maliyet tasarruflari saglar.
Stoksuz caligsma, kusurlu iiretimin azaltilmasi ve erken teshisi, daha az yer kullanimi, miisteri
ve miihendislik isteklerine hizli uyum, toplam is¢ilik saatlerindeki diisiis daha az tekrarl
calisma, daha diisiik genel imalat giderleri ve diger olumlu etkiler baslica maliyet tasarrufu

kaynaklaridir.

Gelir Artisi: Gelir artisina yol acan birinci etken, sistemin tiiketicinin kalite ve hizmet

beklentisine olaganiistii hizli cevap vermesidir.

Yatirim Tasarruflar: Sifir stokla {iretim yapilacagi i¢in yapilacak yatirnmlarda da tasarruf

saglanmaktadir.
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Isgiiciinii Gelistirme: Sifir stokla calisan isletmelerdeki is gorenlerin islerinde cok daha fazla

tatmin olduklar1 gézlenmektedir.

Israfin yok edilmesi: Tam zamanli iiretim fazlaliklarin olmadiklar1 bir sistemdir. Stok

yapilmaz, mekan degerlendirilir, yeterli sayida isci ¢alisir, fire azdir.
Senkronizasyon: Sistem biiyiik 6l¢iide bilesenlerin uyum i¢inde ¢alismasina dayanir.

Emege Saygi: Otomasyon ile emek dengelesmistir.

Bu arastirmadaki asil amag, lilkemizdeki tiim isletmelere ve modern endiistri kuruluslarina;

bu konuda kaynak ve bilgi agisindan faydali olmaktir.
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