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Giiniimiizde Tam Zamaninda Uretim Sistemi énemi gittikge artan iiretim yaklagimlarindan biridir. Bu makalede tam zamanl {iretim

sisteminin felsefesi,amaglari ve unsurlari incelenmis ve tekstil ve konfeksiyon sanayine uygulanabilirligi tartigilmustir.
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ABSTRACT

Nowadays Just In Time Production System is one of the production approaches whose importance is increasing. In this article the

philosophy, aim and elements of just in time production system are tried to be explanied and its feasibility to textile and apparel sector

is discussed.
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1. GIRIS

ik kez Toyota Motor Fabrikasi Bagkani
tarafindan 1940 yillarinda gelistirilip,
uygulamaya konan Tam Zamaninda
Uretim (TZU) yaklagimi, Japonlarin sa-
vas sonrasi iginde bulunduklari
ekonomik kosullarin bir sonucu olarak
ortaya ¢citkmustir (1).

ikinci Diinya Savasi sonrasi, zaten
kisitl olan dogal kaynaklara isguicu ve
sermaye kaynaklarinin da yetersizligi
eklenince Japonya, ekonomik varligini
surdurebilmek icin kisith olan kay-
naklari mimkin olan en dugsik mali-
yetle kullanmayi 6drenmek zorunda
kalmigtir .

Bu makalede TZUniin amaglar ve
unsurlarindan séz edilerek TZU un-
surlan tekstil ve konfeksiyon sanayiine
uygulanabilirligi  agisindan irdelene-
cektir. Ozellikle konfeksiyon sanayiinin
misteri odakli yapisindan dolayr TZU
uygulama ¢abalari yogunlukla gozlen-
mektedir. Mehmet Cemal Kara ve
Ahmet Peker ‘in basic t-shirt Ureten bir
firmada iki yil stren seri Uretimden
yalin Uretime gegis dbéneminde ele
aldiklari on Ug kriterin Gzerinde yapmis

olduklari kargilastirma sonunda 6 kri-
terde ortalama % 530 artis, 7 kriterde
ise ortalama % 45 azalma gdzlendigi
rapor edilmigtir (2).

2. TAM ZAMANINDA URETIM
SISTEMi FELSEFESI VE
AMACLARI

Monden (1983), TZU felsefesini “ge-
rekli parcalari, gerekli miktarda, gerekli
oldugu yerde ve zamanda, dogru ka-
litede Uretmek” olarak tanimlar. Aslin-
da bu tanimin ardinda TZU sisteminin
daha genel bir felsefesi yer almaktadir.
Buna goére TZU' niin felsefesi, kapital,
ekipman ve igglcu gibi Uretim kay-
naklarinin kullanimini en iyileme konu-
sunda basit ve etkin bir Uretim siste-
minin isletiimesidir. Bunun dogal sonu-
cu olarak, musterilerin kalite ve teslim
ihtiyaclarini en dugik Uretim maliyet-
lerinde kargilayabilecek bir Uretim sis-
teminin geligtiriimesi mimkun olacaktir
(3). TZU felsefesi, idealize edilmis is-
letme hedefleri olarak dzetlenebilir.

TZU’ niin hedefi, imalat sisteminde
Uretkenligi etkileyen, mdusterilere ge-
reksiz maliyetler yukleyen veya fir-

manin rekabet gliiclini tehlikeye sokan
her turli 6geyi ortadan kaldirmaktir .

TZU sisteminin amaglari su sekilde
siralanabilir:

¥Optimum kalite, maliyet ve Uretim
icin sistem tasarimi,

%0rinln Gretim ve tasariminda kula-
nilan kaynak miktarini en aza indir-
me,

YAlcinin isteklerini anlama ve zama-
ninda kargilayabilme,

YiTedarikgi ve alicillarla acik ve gu-
vene dayali iligkiler gelistirme,

YToplam Uretim sistemini gelistirmek
icin herkesin katilacagi gelisim poli-
tikasini olusturma (4).

TZU felsefesinin temelinde, (retimin
tim asamalarinda israfin 6nlenerek
maliyetlerin azaltilmasi hedefi yer alir.
Bir isletmede, ancak tim israfin 6nle-
nebildigi noktada “tam zamaninda”
Uretim gerceklesecektir. Bu baglamda
Uretimin  her asamasindaki stoklar
(hammadde, ara mamul, mal stoklari)
ile kalitesizlik (satin alinan ve imal
edilen parga ve mamullerde hatalar)
en temel israf unsurlari olarak belirlen-
migtir. Bu nedenle;
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% Sifir stok
%Sifir hata hedeflenmektedir.

TZU felsefesine gore 7 olgiimlii
gluinahtan s6z edilir:

1. Uretimde Israf: Uriine deger katma-
yan her sey; 6rnegin fazla tasarim,
test, sayma, paketleme zamani ve
islemleri

. Buttin stoklar israftir.

. Talebi agan miktari israftir.
. Gereksiz tagsimalar israftir.

. Gereksiz hareketler israftir.

o O~ WN

.Bekleme ve gecikmeler israftir.
Ornek: atil makine saatleri, gereksiz
uzunlukta testler, parga temininde
gecikmeler

7. Iskarta israftir (4).

3. TAM ZAMANINDA URETIM VE
VERIMLILIK

Tam zamaninda Uretim sistemi verim-
lilik arttirma programlarinin uygulan-
masinda kullanilan bir teknik yaklagim-
dir.

Tam zamaninda Uretimin asil amaci,
Uretim surecindeki maliyetlerin azaltil-
masi yoluyla kurulusun toplam verimli-
ligini artirmaktir. Verimlilik kavraminin
temel tanimi olan ayni girdi ile daha
fazla ¢ikti veya ayni ¢iktinin daha az
girdi ile saglanmasi TZU'niin hedefleri
ile gerceklesebilecedi aciktir. TZU ‘de
her tirll israftan kaginilir, optimum ka-
lite, maliyet ve Uretim igin sistem tasa-
rimi yapilr, Grinun dretim ve tasar-
minda kullanilan kaynak miktarini en
aza indirmeye caligilir bunlar kaynak-
larin verimli kullanilmasi anlamini tagir.
isciler bir isten diger bir ise gecmek
konusunda zorluk yasamaz ve ekip
olarak calismak konusunda isteklidir,
bu da isglcl gereksinimini en aza
indirir, is guvenligini artinir, isten sikil-
mayi azaltir ve toplam emek verimli-
ligini artirir (5).

4. TAM ZAMANINDA URETIM
SISTEMi UNSURLARI

Tam zamaninda Uretim ortaminda Ure-
timin tm asamalarinda israfin ortadan
kaldinimasi hedefine ulagabilmek igin,
asagida belirtilen ikincil hedeflerin
gerceklestiriimesi gereklidir:

1. Miktar ve gesit acgisindan talepteki
gunlik ve aylik dalgalanmalara sis-
temin adaptasyonunu saglamak
Uzere kalite kontrol fonksiyonunun
gelistiriimesi,

2. Her sirecin, sonraki sireglere sade-
ce iyi (hatasiz) pargalari goénder-
mesini saglamak Uzere kalite given-
cesi sisteminin kurulmasi,

3. Sistemin insan kaynagini kullana-
rak, maliyet azaltma hedefine ulasa-
bilmesini saglamak Uzere insana
sayginin egemen oldugu bir 6rgut
kultdrinin olusturulmasi .

TZU sisteminin giktilar maliyetler, ka-
lite ve insana saygi olarak &zetlene-
bilir. TZU sistemi, bu ciktilarin elde
edilmesinde dort temel kavramdan
yararlanmaktadir:

Tam zamaninda kavrami, sadece
gerekli pargalarin, gerekli miktarlarda,
gerekli oldugu zaman Uretilmesi duru-
munu agciklar.

Otonomasyon kavrami, otonom hata
kontrolli olarak tanimlanabilir. Otono-
masyon, hatali pargalarin Uretim aki-
sina karigip sonraki sureglerde Uretimi
kesintiye ugratmasini engelleyerek bir
problemle karsilasildiginda derhal mi-

dahale edilmesi ve béylece kék nede-
nin bulunmasinin saglanmasi, “tam
zamaninda” kavramini destekler.

Esnek lsgiicii kavrami, talep dalga-
lanmalari kargisinda departmanlardaki
isgucl sayisinin degisimli kullanilabil-
mesidir.

Yaratici Dusiince kavrami ise cali-
sanlarin 6nerileri ile sirekli gelismenin
ve galisanin ise dogrudan katiliminin
saglanmasidir.

Bu kavramlara ilave olarak yogun k-
resel rekabetin yasandigi tekstil ve
konfeksiyon sektériinin modaya bagli-
lIg1 nedeni ile hizli degismesi gereken
yapisini organize etmek igin musteri
odakh uretim besinci kavram olarak
degerlendiriimelidir.

TZU ortaminda bu bes kavramin ger-
ceklegtirilebilmesi ise Sekil 4.1’de be-
lirtilen sistemlerin devreye girmesi ile
saglanmaktadir.

4.1. Kanban Sistemi

Kanban sistemi, TZU ortaminda mal-
zeme hareketlerinin kontroli ve bu
baglamda Uretim etkinliklerinin planlan-
masi amaciyla kullanilan yeni bir Ure-
tim kontrol yaklagimidir .

Tam Zamanmnda

Miisteri Odakh
Uretim

Otonomasyon

-

\_

Kanban Sistemi
Satin Alma ve Yan Sanayi fle iliskiler
Uretim Dengeleme Yontemleri
Hazirhk Zamanlarim Azaltma
Tek Parca Akisi
Operasyonlarin Standardizasyonu
Yerlesim Planlamasi
Cok Fonksiyonlu isciler
Siirekli Gelisme
Gorsel Kontrol Sistemleri
islevsel Yonetim Modeli

~

)

Esnek isgiicii

Yaratici Diisiince

Sekil 4.1. TZU Sistemindeki Temel Kavramlar ve Sistemler (Unsurlar)
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Uretim kontrol sistemleri, geken sis-
temler (pull systems) ve iten sistemler
(push systems) olmak Uzere iki temel
grupta siniflandirilabilir. Klasik sistem-
ler iten sistemlerdir; tretim kontrolii
tahmin edilen talep degerlerine da-
yanir, bu degerlere gore Uretim ¢izel-
gesi saptanir, zaman icinde bu gizelge
dikkate alinarak Uretim yapilir. Bu or-
tamda Uretim slregleri daima bir son-
raki slrecin ihtiyacini karsilayacak se-
kilde iretim yaparlar. Iten sistemlerde
suregler arasinda stok bulundurmak
yoluyla degisikliklere uyum saglanir.
Bu nedenle klasik sitemlerde uretimin
surdlrilebilmesi igin ylksek ara stok-
larla galismak kaginilmaz olmaktadir.

Diger taraftan tam zamaninda Uretim
sistemleri c¢eken sistemlerdir. Ceken
sistemler, sonraki streglerin énceki su-
reglerden sadece tikettikleri miktarda
ve zamanda parca talep ettikleri ve
cektikleri sistemlerdir ve bu nedenle
talebin cektigi sistemler olarak da ta-
nimlanirlar. Sistem tumuyle, bir sonraki
Uretim asamasindaki bir isginin, bir
onceki asamaya gidip, kendi Uretim
istasyonu icin o an gerekecek miktarda
parcayl “cekmesine” dayanir. Onun
icin bu parcalar ¢ekmesi, yani almasi,
bir yandan bir 6nceki istasyon i¢in yeni
Uretime baslama sinyalidir; 6te yandan
da yeni uretimin ne miktar ve cesit-
lilikte olacagini belirtir. Bir dnceki aga-
mada, ancak c¢ekilen miktar ve ce-
sitlikte parga Uretilecektir. Ayni iliskiler,
ikinci istasyonla kendinden 6nce gelen
Uglincu istasyon arasinda da gergek-
lesir. Dolayisiyla higbir asama, daha
once belirlenmis miktarda parganin bir
sonraki istasyon tarafindan alinmasin-
dan o6nce yeni parga Uretimine geg-
mez, ve Uretim highir zaman iste-
nilenden fazla veya degisik olmaz.
Cekme olayinin bagladigi yer son
montaj hattidir, ve bu hattan basla-
yarak pargalar atélyeden atdlyeye, ya-
da yan sanayiden ana sanayi fabrika-
sina cgekilirler.

Tekstil ve konfeksiyon firmalari eger
modaya bagl olarak siparig-mugteri
bazli galisiyorlar ise genel Uretim sis-
temi acisindan degerlendirildiginde bir

Olgiide gekme kanbanr’ni uygulamak-
tadirlar. Ancak Uretim detaylarina ba-
kildiginda yani departmanlar arasinda-
ki iligkiler ince-lendiginde kanban adi-
na yapilacak ¢ok sey oldugu gérile-
cektir. Modaya bagl olmayan Uretim-
lerde (camas! sanayii, klasik jean vs.)
kanban uygulamasi mutlaka gereklidir.

4.2. Satin Alma ve Yan Sanayi ile
lligkiler

TZU ortaminda, idealize edilmis “sifir
stok” hedefine ulasabilmek igin az sa-
yida saticidan, istenilen kalite ve du-
zeydeki UrUnlerin, ufak miktarlarda ve
zamaninda satin alinmasi gerekmek-
tedir. Tedarikgiler ile uzun dénemli sa-
tin alma s6zlesmeleri yapmak, taraflar
arasl operasyonel ve mali seffaflik ve
ozellikle satin alinan Urlnler konu-
sunda igbirligi agirhkh iligkiler dnemli-
dir.

Ancak tekstil ve konfeksiyon sektori
icin satin almalar, verimlilik-TZU-mali-
yet cergevesinde degerlendirildiginde
toplu almlarin avantajlari, sevkiyat
maliyetleri ve modaya bagli malzeme
ozellikleri de g6z 6niine alinmalidir.

4.3. Uretim Dengeleme Yontemleri

Tam zamaninda kavrami sadece sati-
labilir Urdnlerin satilabilir miktarlarda
tuketicilere sunulmasi ile gergeklegtiri-
lebilecektir. Bu durum Uretimin talebe
uyumlandiriimasi olarak tanimlanabilir.
Uretim dengeleme siireci sonunda, bir
Uretim hattinin, tek tip bir Grinin
yuksek hacimlerde Uretimine ayriimasi
s0z konusu olamaz. Tam tersine, Ure-
tim hatlarinin talepteki degismelere
uyumlu olarak ayni gun iginde cesitli
Urtin tiplerini ufak miktarlarda Uretebi-
lecek sekilde dizenlenmesi gereklidir.
Bu tip Uretim tekstil ve konfeksiyon
siparisleri Ozelliklerini yansitmaktadir.
Uretim dengeleme sirecinin iki asa-
masi mevcuttur. ilk asama, bir yil igin-
de aylik taleplerin adaptasyon sirecini
(ayhk adaptasyon), ikinci asama ise bir
ay icinde gunlik taleplerin adaptasyon
surecini (glnlik adaptasyon) icermek-
tedir. Aylik adaptasyon, isletmedeki
tim slregler igin ortalama gunlik

Uretim duzeylerini belirleyen ana Ure-
tim gizelgelerinin hazirlandidi aylik dre-
tim planlama streci ile hazirlanir. Ana
Uretim ¢izelgesinde U¢ ayhk ve aylik
talep tahminleri kullanilir. Gunlik adap-
tasyon, gunlik Uretim yuk planlari ile
saglanir. Dogru ve tutarli zaman plani
(gant semasi)galismalari  hazirlanir.
GUnlUk Uretim yuk planlarinin hazir-
lanmasi ise ancak bir gekme sistemi-
nin kullaniimasi ile mimkuin olabile-
cektir. Bu baglamda kanban sistemi
Uretim dengeleme slirecinde kritik bir
rol oynamaktadir.

4.4 Hazirlik Sirelerinin
Kisaltilmasi

Hazirlik zamanlarin kisaltiimasi Gretim
suresini kisaltacaktir. Bu da iletimin
saglanmasiyla, hizli tagsima araglarinin
kullaniimasiyla, ve iletim kafilesinin ki-
gulttlmesiyle mimkuin olacaktir .

Ozellikle konfeksiyon igletmelerinde Ure-
time gegcmeden 6nce yapilan hazirlik
galismalarina gereginden fazla zaman
harcanmakta, bu faaliyetler icin zaman
ekonomik kullanilmamaktadir. Yapila-
cak dogru ve tutarli zaman plani (gant
semasi) cgalismalari ve plana uyulup
uyulmadiginin siki kontroli hazirlik
surelerinin kontrol altina alinmasi ve
kisaltimasinda etkili olacaktir. Ag plani
tekniklerinden yararlanarak faalyetlerin
kritik asamalari belirlenir. Ayrica ha-
zirhk faaliyetlerinde standartlar-model-
ler olusturulmasi ve siparislere uygun
modeller secilerek calismalarin kolay-
lastiriimasi saglanabilir.

4.5. Tek-Parga Akisi

Herhangi bir ginde hattan c¢ikacak
Urtnlerin tim pargalarinin da ilke ola-
rak o gun iginde Uretilmesi, tim Uretim
birimlerinin kanban ve Uretimde dizen-
lilik ilkesine gére miumkin olan en ku-
¢uk adetlerde galisilabilmeleri, tahmin
edilecegi gibi bazi 6n kosullara bag-
lidir. Her seyden 6nce, Uretkenligin ¢ok
yuksek, Uretim zamanlarinin ¢ok kisa
olmasi, Uretim akigl icinde gerek isgi-
lerin, gerek de bitmis ve islenmekte
olan parcalarin beklemeyle higbir vakit
kaybetmemeleri gerekir. Islenmekte
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olan pargalarin beklemesi demek, bir
parganin bir islenme asamasindan
digerine hemen gegmemesi demektir,
stoklu calismada isler zorunlu olarak
bu sekilde ylrimektedir. Yalin tretimin
bu zaman harcamasina buldugu ¢o6-
zUmlerden biri de, herhangi bir atdlye
icinde bir parganin nihai halini almasi
icin gereken tim makinalarin, parca-
larin islenme akigina dayanarak birbiri
ardi sira yerlestiriimeleri, ve parganin
bir énceki sireg igin gereken makine-
dan bir sonraki sirecgte kullanilacak
makinaya hi¢ beklemeden gegmesi
seklindedir. Makinalarin bu sekilde
yerlestiriimelerine “slreg-bazli yerle-
sim” ya da “sureg-bazli hat”, ve par-
galarin siregler arasinda beklemeden
teker teker aktarilmalarina da “tek-
parga akisi” denilmektedir

Tek parga akista bir Urln igin Uretim
suresi U¢ temel elemandan olusmak-
tadir:

% Her siregte igslem zamani
% Her suregte kontrol zamani
%, Suregler arasi iletim zamani

4.6. Operasyonlarin
Standardizasyonu

Operasyon standardizasyonunun g
temel hedefi vardir:

¥ El igciliklerinde israf olarak tanim-
lanan gereksiz hareketleri kaldira-
rak verimliligi arttirmaktir.

% Uretim zamanlamasi agisindan
tim suregler arasinda hat denge-
sinin saglanmasidir.

¥ Envanter dlzeylerinin enazlanma-
sidr.

Bu Ug¢ temel hedefi gergeklestirebilmek
icin standart operasyonlarin “gevrim
zaman!”, “standart operasyon sirala-
mas!” ve “standart slreg i¢i envanter
miktari” unsurlarini igerecek sekilde
tespit edilmesi ve dizenlenmesi ge-
rekmektedir .

Metot etidlu kullanilarak operasyon-
larin standardizasyonu saglanabilir.
Ayrica el hareket planlari hazirlanarak
gereksiz el hareketleri yok edilebilir(6).
Emek yodun bir sektér olan kon-
feksiyon sektériinde gereksiz el hare-

ketlerinin yok edilerek operasyonlarin
standart hale getirilmesi Uretimin tam
zamaninda gerceklesebilmesi igin
6nemli bir adim olacaktir.

4.7. Yerlesim Planlamasi

Talebin esneklik yoluyla karsilanma-
sinin temel kosullarinda birisi uygun
yerlesim planlamasinin  yapiimasidir
(7). Yerlesim planlamasi;

¥ Tek parca akisina uygun

¥ Senkronizasyona uygun yapilmali-
dir.

¥ U formlu hatlarin kullaniimasi is-
letmeye esneklik kazandiracak,
gereksiz stok olusumunu Onleye-
cek ve islemler arasindaki zaman
kayiplarini minimize edecektir (Se-
kil 4.2).

Tum suregler arasinda hat dengesinin
saglanabilmesi igin sure¢ ve standart
birim sire bazli makine vyerlesim
planlari hazirlanarak uygulanabilir.

Sekil 4.2. Tek parga akisa uygun yerles-
tirilmis konfeksiyon makinalari.

4.8. Gok Fonksiyonlu iggiler

Cok yonlli ve iyi egitilmis isgucl yani
¢ok fonksiyonlu isglci igletmenin
esneklik kazanmasinda énemli bir role
sahiptir. Ozellikle konfeksiyon sanayi
gibi emek yogun calisan sektérlerde
kalifiye isgiler isletmenin taleplerdeki
degisikliklere adaptasyonunu kolaylas-
tirmaktadir. Rotasyon ve surekli egitim
yardimiyla kalifiye isglcinin elde
edilmesi igletmenin verimliligini ve es-
nekligini artiracaktir. isginin vasiflarinin
artinimasi ¢alisanlara motivasyon des-
tedi saglayacak sonug olarak da 6zel-
likle konfeksiyon sanayii’'nde énemli bir

sorun olarak karsimiza ¢ikan isglcu
sirkllasyonunu azaltacaktir.

Personel egitiminde Japon egitimci-
lerin kullanmakta oldugu “5S” sistemi
kullanilarak personele is disiplini ka-
zandirihr ve gereksiz olani yok etme
dislincesi iscilere asilanarak israf
onlenebilir.

4.9. Siirekli Gelisme

Surekli gelismenin saglanabilmesi igin
iyilestirme programlari ve oneri sis-
temleri uygulanmalidir. lyilestirme prog-
ramlari ile el isciliklerinde iyilestirmeler
yapilmali, ergonomi ve antropometri
bilimlerini temel alan g¢alismalarla is
yeri dizenlemeye yonelik iyilestirmeler
gergeklestiriimelidir. Oneri  sistemleri
gelistirilerek ve sorun ¢ézme gruplari
kurularak isi yapanlarin aktif olarak
gereksiz hareketleri gdzlemlemeleri
saglanabilir. Bu sayede israfta azalma
ve sorunlarda g¢abuk ¢6zime ulasma
gergeklesecektir. Uretimin her asa-
masindaki israfin ve verimsizligin yok
edilmesi surekli gelismenin devamli
olarak saglanmasiyla mimkin olacak-
tir.

4.10. Gorsel Kontrol Sistemleri

TZU sisteminde kullanilan otonomas-
yon teknidi Uretim hatalarini bulmaya
ve hatalarin saptanmasi halinde Uretim
hattini durdurmaya yonelik iki temel
mekanizma icermektedir. Bu amagla
Uretim hattinin durumunu ve akigini
izlemek igin degisik gorsel kontroller
kullanihr.

TZU sisteminde esas olarak, PPM
yaklagiminin (ylizde degil milyonda bir
hata) gerceklegtirilebilmesi igin tim
bdlimlerin ve ¢aligsanlarin kalite kontrol
fonksiyonuna katildigi, kalite kontroliin
isletme fonksiyonlarina butinuyle en-
tegre oldugu isletme genelinde kalite
kontrol yaklasimi uygulanir. Bu yakla-
sim hatalarin zaman kayiplarina hatta
yukleme gecikmelerine yol actigi kon-
feksiyon sektériinde hayati 6nem tasi-
maktadir.

Tek parca akista belirtildigi gibi TZU'de
standart birim slrelere kontrol silireci
de ilave edilmektedir.
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4.11. islevsel Yénetim Modeli

isletme genelinde kalite kontrol sis-
teminin uygulanabilmesi igin oncelikle
bir isletmede kalite kontrol etkinlikleri
ile kaliteye iliskin tim iglevlerin orga-
nizasyonel hiyerarsinin tim kademe-
lerinde ve tium bdlimlerinde gergek-
lestirilmesi gerekmektedir. Bu bag-
lamda bélimler tarafindan ydritilen
galismalarin diger bdlumlerin etkin-
likleri ile desteklenecek sekilde plan-
lanmasi ¢ok o6nemlidir. Organizas-
yonda, takim yonetiminde 6nemli bir
yapi degisimi s6z konusudur. Takim
olusumunda lider 6nce merkez ko-
numda iken ileri agsamalarda merkez
disinda kalir, takim kendi kendisini
ybnetecek duruma gelir (8). Bu yéne-
tim modelinin saghkli olarak uygulana-

bilmesi yetkin ve ileri goruslu liderlere
baghdir. Orgiitsel birimleri yénlendire-
cek olan liderlerin, iglevsel ydnetim
modelini benimsemesi ve uygulamasi
TZU sisteminin etkin bir bigimde isle-
mesinin  teminati  olacaktir. Ancak
tekstil ve konfeksiyon isletmelerinde bu
tarz yoénetim anlayisina ge¢gmenin za-
man alacagi gorulmektedir.

6. SONUG

Tam Zamaninda Uretim Sistemi énemi
gittikge artan ve dogru uygulandiginda
isletme verimliligini artiran bir Uretim
yaklagimidir. Israfi iretimin ve yoneti-
min her asamasinda yok etmeye,
mimkin olan en az stokla ve hatayla
Uretim yapmaya, Uretimde ve yo6ne-
timde surekli gelismeye odaklanan

5. KLASIK SISTEM iLE TAM ZAMANLI URETIM SISTEMINiIN TEMEL YAK-

LASIMLARINA GORE KARSILASTIRILMASI

Tablo 5.1. Klasik Sistem ile Tam Zamanli Uretim Sisteminin Temel Yaklagimlarina Gére

Karsilastiriimasi (3)

KLASIK YAKLASIM

TZU YAKLASIMI

Kalite
Y2 Kontrole yonelik
Y2 Hatalarin énceden kabull
¥ Boliumlerin sorumlulugu

Kalite
¥ Glivence/Onlemeye yonelik
¥ Sifir hata hedefi
¥4 Kigilerin sorumlulugu

Stok
¥ Tampon olarak kaginilmaz
Y2 Parametreler veri olarak alinir

Stok
¥ Her seviyede enazlanir/yok edilir
¥, Parametreler uzun dénemde degisken
olarak gérulur.

Satin Alma
¥, Cok sayida tedarikgi
Y4 Fiyat agirlikh
¥ Buyuk kafileler
¥, Kisa/orta dénemli kontroller
¥a Ayri firma iligkileri

Satin Alma
¥ Bir ya da az sayida tedarikgi
¥, Kalite/teslim performansi agirhkh
¥, Kuguk kafileler
¥ Uzun dénemli kontratlar
Y2 Kooperasyona ydnelik iligkiler

Cizelgeleme
¥ itme sistemi
¥ Buyuk kafileler
¥ Ara stoklar
% Uzun hazirhk zamanlari
Y Hizli Uretim

Cizelgeleme
¥, GCekme sistemi
¥, Kuguk kafileler
¥2 Gok az ara stoklar
¥ Kisa hazirlik zamanlari
¥ Dengeli Uretim

Fabrika Yerlesimi
% Uriin ve siirece dayali
Y2 Konveydr kontrolli montaj

Fabrika Yerlesimi
¥, Grup teknoloji ve U yerlesim
¥ Esnek montaj hatlari

Endiistriyel iligkiler
Y lsten cikartmalyeniden alma
¥, Tek fonksiyonlu galisan
Y2 Miktara dayali
¥ Hiyerarsik lligkiler

Endiistriyel iligkileri
¥ Uzun dénemli istihdam
¥, Gok fonksiyonlu galisan
¥ Yaraticiliga (Oneriye) dayali
¥ Katillimel iligkiler

Sistem Oncelikleri
¥ En az maliyet
Y1 YUksek kapasite kullanimi
¥ En az birim Uretim maliyeti
¥ Ara stoklar
¥ Kalite kontrolu
¥ Miktar/fiyati iliskisine duyarli

Sistem Oncelikleri
¥, Kalite glivencesi
¥ En az stok seviyeleri
% Uretimde esneklik
¥ Kisa Uretim 6n sdreleri
¥, Musteri/hizmet iliskisine duyarli

TZU sistemi igletmenin verimliligini
artirarak maliyetlerini digurar.

Bugiin dinyanin dérdincli sermaye
yogun sektort haline gelen tekstil sa-
nayi neredeyse tamamen otomasyona
dayanmaktadir. Cikis noktasi otomotiv
gibi sermaye yogun bir sektér olan
TZU sisteminin tekstil sektériine adap-
tasyonu ¢ok da zor olmayacaktir.

Emek yogun olan konfeksiyon sekto-
rinde ise adaptasyonda sikinti yasa-
nacak olmasina ragmen hatalar azalt-
masi, israfl énlemesi, gerekli zamanda
gerekli yerde gerekli miktarda Uret-
mesi, esnekligi arttirmasi gibi unsurlari
icermesi nedeniyle TZU sistemi reka-
bet arttirici bir Gretim yaklagimi olacak-
tir. Esas olarak tekstil ve konfeksiyon
sektoriinde verimlilige etkisi nedeniyle
TZUniin bazi unsurlarinin uygulama-
sini gérmekteyiz, ancak biraz daha
esnek uygulandigini séyleyebiliriz. Te-
mel hedef olarak benimsendiginde ve
yararlarinin karsilastirmasini  yaptigi-
mizda TZU uygulamalarinin hiz kaza-
nacagini disinmekteyiz.

KAYNAKCA

1. Acar N., 2002, Tam Zamaninda Uretim,
MPM Yayinlari No:542, Ankara

2. Kara M.C., Peker A.., 2004, Bir Hazir
Giyim Uretim Hattinda Yalin Uretim
Uygulamasinin Hat Performansi Uzerin-
deki Etkilerinin Arastirilmasi, YA/EM
XXIV Ulusal Kongresi, s.456-457

3. Erkip N., 1993, Tam Zamaninda Uretim
Felsefesi ve Tekstil Endistrisine Uygu-
lanmasi, Tekstil i§veren, No: 175.

4. Efil 1., 1999, Toplam Kalite Yénetimi ve
ISO 9000 Kalite Glivence Sistemi, Alfa
Basim Yayim Dagitim, Istanbul.

5. Prokopenko J., 2003,Verimlilik Yénetimi,
MPM Yayinlari No: 476, Ankara.

6. Acar N., 2000, Uretim Planlamasi Yén-
tem ve Uygulamalari, MPM Yayinlari
No: 280, Ankara.

7. Glner M., 2004, Creation of a Cell
Structure for Just-In-Time Delivery and
Flexibilty in Production - A Case Study
in An Apparel Establishment, The First
International Conference of Applied
Research In Textile-CIRAT-1, s.204-
206.

8. Karaman M.S., 2004, Isletmelerde
Liderligin Verimlilik Uzerindeki Etkileri ve
Unli igletme Lideri Jack Welch'in Lider-
lik Uygulamalarinin Verimlilik Agisindan
Degerlendiriimesi, Verimlilik Dergisi say!:
3, s: 26.

278

TEKSTIL ve KONFEKSIYON  4/2006



