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TAM ZAMANINDA (JIT) URETiMIi SISTEMIi VE
71T URETIM SiSTEMINE GECi§ STRATEJiSi

Nursel OZTURK"

OZET

Son yillarda, iiretim alaninda en ¢ok séz edilen sistemlerden biri Just-In-
Time'dwr. Bu yazida JIT iiretim sistemi; ortaya ¢ikisi ve yayilmas, faydalari,
uygulama ilkeleri baghklar: altinda agiklanmig ve JIT tiretim sistemine gegiy
stratejisi anlatilmigtir.

ABSTRACT
Just-In-Time (JIT) Production System and the
Strategy of Transition to JIT Production System

In todays world of competition, JIT has recently become popular term in
production. In this paper, the application principles of JIT and the strategy of
transition to JIT Production System are explained.

1. GIRIS

Ik olarak Toyota Motor Co.'de baslatilan yeni bir iiretim sistemi, kisa
siirede Japon endiistri diinyasinda yaygmlasmigtir. O yillarda Toyota Uretim
Sistemi adiyla bilinen Tam Zamaninda (Just-In-Time) Uretim Sistemi; 2. Diinya
Savag! sonrasi ekonomik kosullar1 durmus, endiistrisi tikenmis Japonya'nin
kurtaricisi olmustur.

*  Arag. Gor.; U.U. Miihe dislik Fakultesi, Endistri Mihendisligi Bolimii.
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Kaliteyi ve verimliligi yiikselten, maliyetleri azaltan, biitin atiklari yok eden
JIT, kullanicilan igin harikalar yaratmugtir. Japon endiistrisi ¢ok kisa siirede
kendisini toj)arlamakla kalmamus, diger iilkelerde de, ozellikle otomotiv ve
elektronik pazarlarinda ¢nemli paylar kazanmistir. Bu geligmeler kargisinda
Batililar da yeni degigmelere zorlanmglardir.

Giniimiizde oldugu gibi, gelecegin pazar rekabetinde de kalite, fiyat ve iz
en dnemli faktdrler olarak gosterilmektedir. Tirkiye'nin de bu rekabet ortami ve
degisimin iginde yer almasi kaginilmazdir. Giderek globallesen pazarlarda var
olabilmenin baglca yollarindan biri, basarili JIT uygulamalan olacaktir.

2. TAM ZAMANINDA (JIT) URETIM SiSTEMI

Tam zamaninda (Just-In-Time) Uretim Sistemi en az miktarda techizat,
ekipman, malzeme ve insan kaynafi kullanilarak sadece gerekli miktarda
pargalann fistin kalitede, tam zamaninda ve tam yerinde, diigitk maliyetle firetimini
saglayan bir sistemdir’.

2.1, JIT Uretim Sisteminin Ortaya Cikisi ve Yayilmas:

2. Dinya Savagindan sonra kétii kosullar altinda ve verimliligin ABD'nin
ancak 1/8'i kadar oldugu Japonya'da, otomotiv endiistrisinin ABD ve Avrupa
ilkeleriyle rekabet edebilmesi igin tek modelin kitle iiretimiyle diigiik maliyetli
Ford Sistemi kabul edilmemistir. Japonlar, onlardan farkli kendi sistemlerini
gelistirmek zorunda kalmiglardir®,

Just-In-Time fikri ilk olarak Toyota Motor Co.'de gikmigtir. Eger parcalar
montaj hattina tam zamaninda taginirsa stok ve depolar bulundurmak zorunda
kalinmaz, malzeme tagima da minimize edilebilir. Bu aym1 zamanda satilabilecek
miktarda mallarin, satilabilecekleri zamanda tretimlerinin yapilmasi anlamin-
dadur.

Toyota Motor Co. tarafindan JIT'n temel fikrinin gelistirilmesiyle,
alicilann minimum gecikme ile tiim istekleri kargilandig1 zaman, bu fikir yonetim
sisteminde yerini almigtir. 1970'lerin baginda Japonya'da iiretim yénetiminde
genis ilgi gekmeye baglayan JIT yaklagimi, 1970'lerin ortalarinda birgok Japon
igletmesi tarafindan benimsenmigtir. JIT felsefesi 1970'lerin sonlarinda Batidan
da énemli ilgi ¢cekmeye baslamlstnj . Son birkag y1l iginde JIT yaklagim yaygmn
sekilde taninmgir.

2.2. JIT Uretim Sisteminin Faydalar

Uretim  yapan bir igletmenin rekabet wstimligine sahip olmast
digerlerinden daha etkin olmasi, daha iyi triine sahip olabilmesi ve daha iyi
servis sunabilmesiyle mimkin olmaktadir. JIT yonetimi entegrasyon ve
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optimizasyon, sirekli geligsim, alicimin anlagilmas: gibi Gi¢ basit yonetim kuralmi
kullanarak isletmenin yitksek rekabete sahip olmasim saglar.

JIT iiretim sistemini uygulayan igletmelerin sagladiga baglica faydalar
asagidaki gibi 6zetlenebilir**":

1. Hammadde, yari mamul ve bitmis iiriin stoklarimin azalmast,
2. Depolama ve yer gereksinimlerinin azalmasi,

3. Kalitenin geligmesi,

4. Esnekligin yiikselmesi,

5. Ekipmandan faydalanmanin artmasi,

6. Verimliligin yiikselmesi,

7. Isgorenden faydalanmanin maksimum olmasi,

8. Fazla ¢alismanimn azalmasi.

2.3. JIT Uretim Sisteminin Uygulama lkeleri

JIT Uretim Sisteminin etkin bir gekilde ¢aligabilmesi igin Sekil 1'deki
ilkelerin uygulanabilmesi gereklidir.

@ Odoklasmis fobrika Kisaltlmig Hozirhik Sireler) @

Sistemi
D,
i lam K
Gurup Teknolojisi Toplam Koruyucu Bokim

Gok Fonksiyonlu Ust Yonetimi tedi nr f 2 .
Ust Yonetimin Destegi Satin Alma Sistemi Topiam Isgéren Kalilimi

i Sekil: |
JIT Uretim Sisteminin Uygulama llkeleri

2.3.1. Cekme Sistemi

Cekme sisteminin uygulanmasi, ¢ok agamali tretim iglemlerinde, sonraki
istasyon bosta kaldigi, yani bir onceki istasyondan yari mamule gereksinim
duyuldugu zaman ¢ekme yapabildiginde gergeklesir. Cekme sisteminde, hattin
sonunda bir iriin igin istek verildi§i zaman onceki istasyona bir kanban
gonderilerek bitmemis iriin istegi yapilir veya mevcutsa aninda cekilir. Benzer
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durumlar 6nceki istasyonlarda da meydana gelir ve iiriinle ilgili istekier tiim hat
boyunca geriye dogru, ilk istasyona ulagincaya kadar iletilir. Tiim ¢cekme islemleri
hat boyunca hattin sonunda gerekli miktarda trin elde edilinceye kadar
siirdiiriiliir. Ideal durumda gekme sistemi istasyonlar arasinda stok olusturimaz®,

Cekme sisteminde, itme sisteminden farkli olarak merkezi tretim plani ile
her 1s!em arasinda ayn bir bilgi akigi degil, istasyonlar arasinda ve hizh bilgi akis1
vardir’.

2.3.2. Odaklagsmis Fabrika

Odaklasnus fabrika kavrami, farkh trinlerin tretim gereksinimleri
arasindaki uyusmazhklan ortadan kaldirmak amaciyla sinirhi sayidaki oriin hatlan
i¢in 6zel olarak tasarimlanmig bir iiretim sistemini gerektlrlr Odaklasmis fabrika,
amaglar kiimesini daraltir ve tretimin etkinligini saglar

Odaklagmig fabrika kavraminda entegre biiviik imalat sistemleri yerine
6zel kiigitk imalat sistemlerinden olusan fabrikalar sézkonusudur. Odaklagmis
fabrikalar Japon iiretim igletmelerinin gogunda oldugu gibi 300 kisinin altinda
personel ¢aligtirirlar, bir iretim hattindaki veya benzer gruptaki iriinleri
iiretirler®.

2.3.3. Kisaltiloms Hazirhk Siireleri

Hazirhik siireleriyle gegén zaman iretim igin kayip olarak diiginulir. Bu
kaybolan zamanin iglenen parga sayisinin arttirilmasiyla 6nlenmeye galigilmasi
ise sistemde gereksiz stoga sebep olur. Hazirlik siirelerinin kisaltilmasinda verilen
Onem agin stoklan ve tretim sisteminin bogulup tikanmasini engeller. Daha iyi bir

yaklagim hazirhk surelerinin en aza indirilmesi, hatta yok etme olanagmn
incelenmesidir’.

2.3.4. Grup Teknolojisi ve Hiicresel imalat Sistemi

Grup teknolojisi, tasarim ve imalattaki benzerliklerin avantajini kullanmak
i¢in benzer pargalarm birlikte tanimlanmasi ve gruplanmasi esasina dayali bir
imalat 5ekl|dn Parcalarin arasindaki benzerliklere gére kodlama sistemi
uygulamir'®. Parga gruplannm islenmesi igin gereken makinalarin bir araya
getirilmesi hiicresel imalat sistemini olusturur. Hiicredeki tiim tesis ve birimler,
hiicre igine glren tim parcalari kendi kendine yeter bir seviyede imal edecek
sekilde organize edilir. Bu yaklagim, kigiik sistemlerin (hiicrelerin) etkin ve
denetlenebilir olma 6zelligini bitytk bir sisteme yansitmak amacin: tagir.,

Hicresel imalat sistemleri, dusik maliyet ve yuksck kahtede {iriin
uretebilmede JIT tretim sisteminin 6nemli temellerinden biridir''. Uzerine inga

edllecek basanh JIT uygulamas igin saglam temelli grup teknolojisi olusturulmasi
sarttlr
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2.3.5. lyi Egitimli ve Cok Fonksiyonlu Uretim Elemanlar

Birkag gorevi yapabilecek yetenekteki iggorenlere sahip olma kavrami yalniz
gerektigi zaman, gerektigi kadar yapmak kavramiyla bitinlesiktir. JIT,
isgorenlerin diigik §ereksinim alanlarindan yitksek gereksinim alanlarina
aktarilabilmesini ister .

Insanli imalat hiicrelerinin tasanminda U-geklinde bir yerlesimin
kullamlmasmmn, ¢ok fonksiyonlu ig gérenlerden faydalanabilme agisindan
esnek bir ortam olusturdugu belirtilir. U-geklinde yerlesimi esas alan, ¢ok
fonksiyonlu iggorenlerin ¢aligtit tipik bir hiicre sekil 2'de goriilmektedir'".

Japon yoneticiler iggorenlerin egitimini sistemlerinin en Onemli
bilesenlerinden biri olarak disniirler'*. Yogun egitim programlart sonucu JIT
sistemini basariyla uygulayabilen, kalite problemlerini ortadan kaldirip, kalite
gelistirmeyi saglayan ve birden fazla fonksiyonu yerine getirebilen iggoren gruplari
yetigir. Cok fonksiyonlu olma 6zelligi, isgorenlerde ¢aliyma heyecanini ve moralini
arttirdigindan verimlilige ek katki saglar. Bir 6rnek olarak, otomotiv montaj
sanayiinde faaliyet gosteren ABD'deki A fabrikasinda tretilen arag bagina toplam
isgéren giinii 3.8 iken, aym oran Toyota Tokaoka Fabrikasmin iyi egitimli ve ¢ok
fonksiyonlu iggdrenleri ile sadece 1.6'dir".

2.3.6. Toplam Kalite Kontrol

Toplam kalite kontrol (Total Quality Control-TQC) kavramina gére sadece
tasarim ve iretimde degil, isletmede yapilan her iste siirekli, daha iyiye gitmek
hedeflenir. Uriin veya hizmet iiretimine katkida bulunan her elemanin belirli bir
miigterisi vardir. Bu miisteri son uriind alan kigi veya uretimin bir sonraki
asamasindaki isgoren olabilir. TQC kavraminmin bagariyla uygulandigi isletmelerde
her eleman cahigirken, elindeki i§i sunacagi migterisinin ihtiya¢ ve beklentilerinin
bilincinde olur, gelisme olanaklarini tanimlama ve problem 6nleme igin siirekli
¢aba harcar®.

Toplam (total), TQC'un tedarikgi ve alic1 organizasyonlari da dahil biitiin
organizasyonlarda, bitiin seviyelerdeki elemanlarin uygulayacagi anlamma gelir.
Sadeci\?S satilacak driinlerin imalat iglemini degil, biitiin islemlerin biitin ¢iktilarini
igerir "

Alicilarin kalite gereksinimlerini kargilayabilmek igin iiretim hattindaki
iggorenlerden gelen uretimle ilgili fikirler iretim hattindaki islem tasarimina
geri beslenir. Boyle bir ortamda kalite, i§ siirecinin igine inga edilir ve her
iggoren, tretim sirecinin agsamalarindaki adimlarda yapabileceginin en iyisini
yapar.

TQC'de toplam siireg kontrolu, % 100 kontrol, herhangi bir hata fark-
edildiginde isgorenlerin hatti durdurma yetkisi, tekrar islemlerinin kaldirilmas: gibi
prensipler kullamlir'*, Deming Cevrimindeki Planla-Yap-Kontrol Et-Uygula
faaliyet asamalari tekrar tekrar kullamilarak, gergek verilere dayandirilmug
¢aligmalarla problemler, kokiine inilerek ¢oziliir. Ideal durumu yansitan "sifir
kusurlu programi” geligme ve ilerleme igin ortaya konan hedeftir. En iist diizeyde
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olusturulan kalite gelistirme gereksinimi iizerindeki bilinglenme asafiya dogru
vayilarak teknik: egitimle desteklenir. Hedeflenen basan standardina ulagmak igin
takim galigmalarina agirlik verilir'”. Kalite kontrol gemberleri programinin
uygulanmasiyla iggérenlerin katiiminin, i tatmininin arttiriimasi yaninda
egitim destegiyle kalitenin ve verimliligin yiikselmesi amaglarina kolaylikla
erisilebilir'*,

Hicre icinde parga hareketinin yonii
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2.3.7. Toplam Koruyucu Bakim

Toplam koruyucu bakim (Total Preventive Maintenance-TPM)
etkinliklerinin temel felsefesi her bir ¢alisanin kendi makinasindan sorumlu
olmasidir'’. iggorenler kullandiklar: makinalarin bakim gereksinimleri konusunda
oldukga bilgilidirler ve ¢ogunlukla bakimlarim yapabilirler. isgorenler her zaman
kendi kendilerine onarim yapamasalar bile problemleri belirleyebilir ve ne
vapilmas: gerektigini bilirler'. TPM'da problemlerin ¢ikmadan &nlenmesi
iizerinde durulur. Boylece makinalarin devre dig1 kalmas: nlenir.

Verimlilik ve kalitenin daha modern makinalar kullamlarak arttirilmasma
yonelik ¢aligmalarda klasik bakim yeterli degildir. Tam iretim iglemlerindeki
problemlerle ilgilenebilen, daha etkin bir bakim sistemi olan TPM, klasik bakimm
yetersizligini kapatir'”,

Tum iggorenlerin TPM'in biitin gereklerini yerine getirecek ve bagarilarinin
isletme verimliligini nasil etkileyeceginin bilincinde olacak sekilde egitilmeleri
gerekir'®.

2.3.8. Toplam isgéren Katilm

JIT iretim sisteminin uygulandifi isletmelerde biitin seviyelerdeki
isgorenlerin  iyilestirme, gelistirme ¢abalarina katkida bulunmalar gerekir.
Toplam isgéren katilimi (Total Employee Involvement-TEI) kavram kiigitk
grup etkinlikleri, iggéren 6neri programlari gibi ¢aligmalarda aktif katilmu ve
gerekli destegi saglar .

Grup iligkileri JIT ilkelerinin entegrasyonu i¢in gereklidir ve resmi olmayan
toplantilar JIT faydalarinin daha iyi anlagilmasina yardimer olur".

Degisim islemlerinden sadece iist yonetim sorumlu olursa basari elde
edilemez. Bitin isgérenler gereksinim duyulan degisimleri anlamali ve
desteklemelidir. Bu nedenle kalite kontrol gemberleri gibi katilimei teknikler JIT
uygulamasinin anahtar elemanidir ve JIT iretim sistemini insana 6nem veren bir
sistem olarak destekler”’.

Isletmenin gesitli bolimlerinin gesitli seviyelerindeki buitin iggorenlerin
yaratict yeteneklerini ortaya g¢tkaran, motivasyonlarimi arttiran, sorumluluk
duygusunu gelistiren, moral diizeylerini yiikselten TEL siirekli gelisim yolunda en
etkin araclardan biridir,

2.3.9. Ust Yonetimin Destegi

Ust diizey yonetimin JIT programina destegi bireysel katilim emniyete
almakta yardimci olur. Eger organizasyon liderleri JIT'1 desteklemez ve
katilmazlarsa, elemanlar projeyi gereksiz olarak algilar ve ¢ogu durumda basanisiz
sonuglar elde edilir.

JIT ortaminda ¢alismak, JIT bilgilerinin miimkiin oldugunca serbest akismi
saflayacak organizasyon yapisi ve iletigimin basitlestirilmesini gerektirir. Ust
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yonetimin JIT uygulamasinda, iyi isgoren iligkilerini saglayacak yonde
diizenlemeler yapmasi, iggorenlerin isle ilgili davramiglarinin iyl yénde
gelistirilmesi agisindan gok Gnemlidir'”.

Ust yénetim JIT kavramlarmmn anlagiimasi ve degigimlerin uygulanmasinda
gereksinim duyulan kilavuzluk gorevinin yerine getirilmesinde aktif olarak yer
almalidir. Anahtar yéneticilerin liderligi, JIT sonuglarinin basarih veya basarisiz
olmasin etkileyen baslica faktérlerden biridir'®.

2.3.10. Diizgiin I5 Yiikleri

Uretimin  degisken talebe gore ayarlanmasina "iiretimin diizgiinles-
tirilmesi" denir. Uretimin diizgiinlestirilmesi i¢in, tek tip driinin iiretim hattinda
uzun siireler bityilk hacimde imalat: yerine, de{gigken talebe uygun olarak iiretim
hatlarinin gok gesitte iiriinler tiretmesi gerekir” .

Uriin ve tiriniin bilesenleri pazar hizinda veya pazar hizma yakin
iretilmelidir. Diizgiin i yikleri ayni tiriin tiirlerinin iretilecekleri makinalarda
diizgiin ve dengeli dagilimim hedef alan giinliik dretim programlariyla saglamir. Bu
sekilde tretimin diizgiinlestirilmesi fretim sistemi icindeki is merkezlerinin
kapasitelerinin de dengelenmesini saglar®.

Uretimin diizgiinlestirilmesi 6nce aylik, sonra ginlikk uyarlama ile iki
adinda yapilrr. Giinlik tiretim planinm ¢ikarilmasindan sonraki agsama giinliik sira
¢izelgesinin hazirlanmasidir. Son montaj hattina gelen gesitli tiriinlerin montaj
emirlerini belirten sira ¢izelgesi sadece son montaj hattinin baslangic noktasina
verilir. Kanban aracilifiyla 6nceki iglem birimlerine bilgi iletimi saglanir.
Tedarikgilerden ve alt montajlardan her parganin giinlitk diizginlestirilmis
miktarlarda cekilmeleri ile son drinlerin ayhik talepleri, ginlikk uyarlanmg
ortalama tiretimlerle tam zamaninda gerqekle§tirilirn.

2.3.11. Kanban Sistemi

Kanban sisteminin en belirgin ozellifi gekme iretim sistemine gore
g:ahsmamdu'z?‘. Kanban sisteminin temeli, tiretim hattinda malzemelerin akiginm,
pargalara eklenmig Kanban kartlariyla kontrol edilmesine dayanir. Her parca tipi
ve parga numarast igin tercihen kiigilk miktarlari bulunduran standart kap
tammlanmistir™,

Kanban sisteminde, ¢ekme kanbam ve iiretim siparis kanbani olmak iizere
temelde iki tiir kart kullaniir®. Uretim kanbam pargay1 Ureten is merkeziyle,
¢ekme kanbani ise pargayr kullanan is merkeziyle ilgilidir. Uretim ve gekme
kanbanlarnin ¢aligma sistematigi sekil 3 ve sekil 4'de gésterilnﬁstif‘. Sekiller iki
ig merkezi icin verilmigtir. Difer is merkezleri de ayni prensibe gére aligirlar.
Sekillerde F stok noktasi frezleme ig merkezi, M stok noktas: matkaplama ig
merkezi i¢in kullamlmaktadir. Cekme yapan i§ merkezi matkaplama is
merkezidir.
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Tek kart kanban sisteminde giinlitk programa gore iiretilen pargalar, tiretim
yapan ig merkezinin stok noktasinda fazlaliklarin olugsmasma sebep olabilir. Bu
problem, ¢ift kart kanban sisteminde gorilmez. Cift kart kanban, takip eden
tretim agamalannda olugabilecek istenmeyen defigimleri karsilamaki ¢in her bir
parc¢a numarast ile ilgili tretimi diizenler. Cift kart kanban, problemlerin agiga
¢ikarilip ¢oziimlenmesinde ve verimlilik gelistirmede etkindir**, Oysa tek kart
kanban, sonraki is merkezine bagimh olarak, oradan gelen bos kap tizerindeki
iiretim kanbanmin kanban toplama kutusu ve i merkezi kutusu yollarindan
gegerek tretilen parga sayilarini etkileme sistemine sahip olmadifnidan aymi
avantaji saflayamaz. Ozelikle birkag deisik tipte iretimin yapildig is
merkezlerinde yeterli kontrolu saglayabilmek icin ¢ift kart kanban sisteminin
kullanilmasi yararhdir.

Diger uretici Diger kullanics
is merkezlerinden is merkezlerinden

kanban ve koplarin knnm:{ v; kapiget®
T N elis asdisl W i)
F Stok noktas! 4 |$y9‘, i ‘5\\\\ ' ? M Stok noktost
F s Ay
e \\

Frezeleme ismerkezi Matkaplama ismerkezi
[
Standard ko i I Akig u Kanban toplama B: B
" w kutusu % oF
Gekme Kanboni 0 Akeg yolu —===— I35 merkezi kutusu D: Dolu
Uretim  Kanbam 0 Akig yoly —=——+=
Sekil: 3

Cift Kart Kanban Sistemi

(1) "Baslangig noktasi"ndan matkaplama ig merkezine tam dolu bir kabin aktariimast
istenir. Kaptald gekme kanban: ¢ikarilarak M stok noktas: igin toplama kutusuna konur.
(2) M stok noktasindan bir cekme kanbant matkaplama is merkezinde en son bogalmug
kaba eklenir. (3) Cekme kanbanit bog kap F stok noktasina alimr ve ¢ekme kanban:
¢ikarilarak dolu bir kaba eklenir. Bu kabin iiretim kanbami toplama kutusuna
yerlestirildikten sonra M stok noktasina génderilir. (4) Toplama kutusundaki iiretim
kanbani is merkezi kutusuna alinir. (5) Is merkezinde tamamlanan ig parcalar: F stok
noktasindan alinan bog kaba yerlegtirilir, iiretim kanbam eklenir ve F stok noltasina
gonderilir.
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2.3.12. JIT Satin Alma Sistemi

JIT ortaminda, tiretim planlama yaklasimi son montaj hattiyla baslar ve
geriye dogru biitiin is merkezlerine ulagarak ¢ahsir. Her is merkezinin gereksinim
duydugu pargalari, bir énceki is merkezinden ¢ekme olay: tedarikgilere kadar
uzanarak siireklilik olugturur®,

JIT'm tran kalitesi ve verimlilikte biiyiik etkisi olan JIT satin alma, stok
kontrol etme, ara stoklan, ver gereksinimini, malzeme tagimayi ve atiklart azaltma
igin etkili bir sistemdir.

Sifir stok amacint bagarmada 6nct miicadele olarak baslayan JIT dretim
sisteminde ~ideal miktar buyukligi "bir"dir. Ideal miktar biyiikliganiin bir
olmasy, son triiniin, tek birimini iiretmek igin gerekli bilesenlerin tam zamaninda
ve veterli miktarlarinda temin edilmeleri gerektirir®’.

JIT satm alma sistemine gore, tedarikgiler yiksek kalitede iirettikleri
firimlerini kiiglik miktarlarda ve sik periyotlarla alicilarina ulastirabilmelidirler.

Diger Urelici is merkezlerinden

Kanban ve kaplarin
.
Li i
'/ gelis gidisi M Stok noktasi

Frezeleme is merkezi Dtger s d mklusl Matkaplama is merkezi

merkezler

gelen bos kaplor
Standard  kap [ Aks yolu — B . Bos
: D
Gekme Kanbani O Akis yolu —— ———t D : Bolu
; %
Kanban Toplama % Giinlik Uretim progrme
kutusu
Sekil: 4

Tek Kart Kanban Sistemi

(1) "Baslangig noktasi"nda, tam o anda bogalmus kap gozonine alinir. Bog kabin gekme
kanbani, kanban toplama kutusuna yerlegtirildikien sonra serbest birakalir. (2) Kigitk
bir tagima arabasint kullanan isgéren her yarim saatte bir tim kanban toplama
kutularindan gegiy yapar. Toplama kutularindan aldigi gekme kanbanlarm F stok
noktasindaki kaplara ekler. Cekme kanbam eklenmis dolu kap F stok noktasindan
matkaplama iy merkezine gonderilir. (3) Frezleme ig merkezi F stok noktas: igin dolu
kaplar: saglar. Uretim gimlik programa géredir ve giin boyunca modelden modele
doniigiim uygulamr. (4) Bos kaplar periyodik olarak bunlari kullanan ig merkezlerinden
toplanir ve direten iy merkezlerine alinrlar.
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JIT sisteminde emniyet stofu bulundurulmadigs igin, tedarikgiden gelen
malzemelerin alicinin Giretim pro§ramma uyumlu olacak sekilde zamanlanmasi,
miktar1 ve kalitesi gok onemlidir™.

3. JIT URETIM SiSTEMINE GECIS STRATEJiSi

JIT iretim sisteminin uygulanabilecegi endistriler arasinda siirekli ve
tekrarli dretim ozelligi tagiyan siregler yer alir. JIT kavrammna yakin
fonksiyonlara sahip bir isletmede JIT uygulamasina gegmek daha kolay olur.
Strekli tretim, JIT'a doniigiim igin en kolay islemleri gerektirir. Tekrarh iiretimde
JIT1 uygulamak i¢in yapilacak baslica iglemler hazirhk sirelerinin azaltilmasi ve
tekrarl iglemlerin siirekli iiretim iglemlerine donigimidir. Atelye tipi tiretime
gore galisan isletmelerin JIT uygulamas: daha zor olur™.

JIT tiretim sisteminin ilk olarak gelistigi otomobil ve elektronik endistrileri
yitksek hacimli ve tekrarl imalat iglemlerine sahiptirler. JIT tekniklerinin gelistigi
bu ortamlarda talep dizgin ve tahmin edilebilir, siireg ise ¢ok degismeyen yapida
olup, ortak parcalarin yiizdesi yﬁksektir”.

Tekrarli iretimde yiiksek basartya sahip olan JIT, atelye tipinde aym
basarty1 gosteremez. Bu nedenle atelye tipi tiretim i¢in MRP, daha iyi bir yonetim
araci olarak karsimiza glkar”.

JIT uretim sistemine gecigin basariyla gergeklesmesi, gecigin diizgiin ve
uygun olmasma baghdir. Amaglar dogrultusunda gelistirilecek JIT iiretim
sistemine gegcis stratejisi, vapilacak degisimlerin ve uygulama igin dnceliklerin
belirlenmesini gerektirir™.

JIT iiretim sistemine gegis yapacak igletmelerde 6ncelikle bir pilot program
kurulmahdir. Herhangi yeni bir program baslatmakta kargilasilan zorluklar
nedeniyle, birgok igletme gecis igin en iyi stratejinin pilot program ile baglamak
oldugunu bildirmiglerdir™. JIT'n igletme igine entegrasyonu pilot programin
dogal bir uzantis1 olmalidur. Pilot programun bagansi, JIT tiretim sistemine duyulan
ilginin artmasim ve pilot programda kullanilan kavramlarin diger alanlarla
projelere de yansimasim saglayabilir. Pilot program, bir uygulama grubunu
kulanir. Igletme yonetimi 6zellikle JIT'in baglangig asamasinda grubun basaris
icin biyiikk destek vermelidir. Pilot program uygulamas: dar bir alam kapsa-
mahdir. Kargilagilan problemler dar alanda daha gabuk farkedilir ve ¢oziime daha
hizli, daha az maliyetle ulasilir. Pilot programda basari elde edilirse yavas yavas
uygulama alani genigletilebilir.

JIT'1n baslangig asamasi ¢ok genis bir alana dagilir veya grupta yer alan
kisiler baska sorumlulugdar ve iglerle mesgul edilirse beklenen bagariy1 elde etmek
miimkiin olmayabilir*,

JIT grubunun ilk dyelerinin ¢ahgmalan projenin bagarisim belirler. JIT
sistemini kurabilmek i¢in kuvvetli bir lider ve motivasyonu yitksek grubun olmas:
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snemlidir. Grup liderinin kuvvetli olmasi yanmda, JIT sistemini tam olarak
anlamast ve isletme capinda JIT sisteminin gelistirilmesi i¢in istekli olmasi sarttir.
Degisimleri kabul eden ve isteyen kigiler arasindan grup iiyelerinin segilmelerine
dikkat edilmelidir. Degisimleri kabul etmeyen veya kullanilmakta olan eski
sistemin degismesine karg1 olan Kisilerle JIT programini baslatmak akilcr bir
davramig degildir.

Bir isletmede JIT sistemini kurmak igin ortalama 2 ile 5 y1l arasindaki
zaman: ditgiinmek normaldir. Ayni biiyiikliik ve tipteki isletmede JIT sisteminin
uygulamaya gegirilmesinde gereken zaman ve maliyeti, JIT sistemine verilen
snemin derecesi ile JIT sistemi hakkindaki bilginin derecesi etkiler.

Sekil 5'de”? onemin zamana ve bilginin maliyete bagh tersine iligkileri
gosterilmigtir:

Az dnem o Yiiksek Onem
QOnem
Az bilgi : ] Yiiksek bilgi
Bilgi
Yiiksek maliyet _ L .. Diigiik maliyet
Maliyet
Sekil: 5

JIT Sisteminin Kurulmasina Verilen Onem, Bilginin Derecesi ve
Uygulama Maliyeti Arasindaki Iligkinin Gosterimi

‘ JIT_ uygulamasmm baslangicinda karsilasilmasi miimkiin olabilecek
isg6renlerin direncinin sorun olmamas: i¢in egitime yeterince buyiik kaynaklar
ayrllmahduso.

: JIT uretim sistemine gegigin diizenli olabilmesi i¢in, iggdrenlerin gereken
seviyede JIT hakkindaki bilgilere sahip olmalan gerekir. Degigimlerden neler
beklenildigi, sisteme nasil katilacaklari, nasil etkilenecekleri agiklanmalidir.

JIT uygulamasma gegis tasanlar hazirlanirken sadece uzun dénemli yararlar
degil, kisa donemli gelismeler de diigiiniilmelidir. Bfi?/lece kazanglar ger-
ceklestikge, sistemdeki gelismeler siirekli tesvik edilebilir®'.

JIT iretim sistemine gegis i¢in ilk hazirliklar tamamlandiktan sonra
uygulama ilkelerinin hepsi birer birer incelenip, yapilmasi gerekenler
planlanmahdir. Bunun igin bir igletmede yapilacak isler arasinda fabrikanin
icinde odaklagmug fabrikalar1 olugturmak, hazirhik siirelerini ve temin zamanlarim
kisaltmak, iiretim elemanlanm ¢ok fonksiyonel hale getirmek, U-seklinde hiicreler
olusturmak, grup teknolojisi, toplam kalite kontrol, toplam koruyucu bakim ve
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toplam isgoren katilimi kavramlarim yerlestirmek, i§ yiklerini diizgiinlestirme ve
kanban sisteminin hazirliklarim yapmak, kaynakta kalite gelistirme galigmalarin
baslatmak, yakmn ve giivenilir tedarikgiler segmek, onlarla entegrasyonu saglamak
sayilabilir.

JIT iiretim sisteminin birgok alt sistemden olustugu ve karmagik oldugu
unutulmamalidir. Bu nedenle baglangic asamasinda gesitli zorluklarla karsi-
lagilacag: agiktir. Ancak zorluklar engel olugturmamalidir. 1k pilot program
uygulamasi basarildiktan sonra yavag yavas uygulama alanlari genisletilmelidir.
incelemesi yapilan uygulama ilkeleri adim adim isler duruma getirilirken ortaya
gikan problemler iggérenlerin katilimu ve st yonetimin destefi ile ¢o-
ziimlenmelidir.

4. SONUC

Giiniimiiz isletmeleri i¢in baghca amaglardan biri sirekli gelismedir.
Rekabet ortaminda giiglii olabilmenin baslica sarti, rakiplere gore daha kaliteli ve
daha digiik maliyetli iirinleri, miisteri beklentilerine en hizli cevap verebilecek
sekilde sunabilmektir. JIT tiretim sistemini basariyla uygulayan isletmeler, ¢ok
kolaylikla pazarda tistiin duruma gegebilirler.

Tirk endistrisinin global pazarlarda séz sahibi olabilmesi igin kaliteyi ve
verimliligi vikseltici, maliyetleri digtiriicii caligmalar hizlandinimalidir. He-
deflere ulasmada baglica yollardan biri JIT iiretim sisteminin uygulanabilmesidir.
Bu ¢aligmalarda, Japonya 6meginde oldugu gibi iilkemizde de otomotiv ve
elektronik endistrileri dncii rola oynayabilir.

Tirkiye'de JIT' bitin ilkeleriyle uygulayabilmek bugiin i¢in belki
uzaktir. Ancak gayretli ¢aligmalarla zorluklar yenilebilir ve hedeflere yaklagmak
kolaylasr.

JIT uygulamasi, 6nce kigiik bir pilot programla baslatilmali, basar
saglandikga uygulama alam yavas yavas genisletilmelidir. Cogu yeni
uygulamalarin baslangicinda oldugu gibi, JIT uygulamasinin da baglangicinda
gesitli zorluklarla kargilagilacagi beklenmelidir. Ancak, zorluklardan yilmamali
ve problemlere sebep olan nedenler ¢6ziilerek problemlerin bir daha ¢ikmamasi
saglanmaya ¢aligiimalidir.
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