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Tam Zamaninda Uretim Sistemleri’nin Kiiciik ve Orta
Olcekli Isletmelerde Uygulanma Kosullari

Haluk SOYUER*

The purpose of this paper is provide a vision for Small and Medium Sized Enterprises
(SME’s) in Turkey, trying to gain competitive advantages by implementing major changes
in the manufacturing process. It is necessary that, manufacturing process should be changed
from functional layout to synchronous flow system to achieve competitive advantages.
Cellular Layout is one of the basic tools for implementation of synchronous flow system and
KANBAN system is other basic tool for this implementation. Meanwhite, Cellular Layout
and KANBAN system are important elements of Just In Time Manufacturing (JIT) Systems.

Girig

-Modern {retim sistemleri malzeme akistnin bicimine gore ¢ekme ve itme
sistemleri seklinde simiflandiriimaktadir. Malzeme Ihtiya¢ Planlama Sisteminde
(Material Requirements Planning-MRP) malzeme hareketi itme sistemine dayanan
ve onceden hazirlanan bir imalat programina gore gerceklesir. Tam Zamaninda
Uretim Sistemi (Just In Time-JIT) ise bir ¢ekme sistemidir ve malzeme hareketi
Onceden hazirlanan bir programa gore diizenlenmez. Bir sonraki iiretim agamasinda
hangi malzeme veya parcaya ne kadar ihtiya¢ varsa bir dnceki agamada o iiretilir.
Her {iretim agamasinda neyin ne kadar tiretilecegi bir sonraki iiretim agamasinda o
andaki ihtiyaca gore belirlenir. Cekme sistemlerinde temel amag iiretim siirecinde
lirline deger katmayan unsurlarin ortadan kaldiriimasidir.

Giintimiizde JIT ve MRP sistemlerini uygulamaya ge¢irme amacinda olan
tilkemiz isletmelerinin biiyiik bir ¢ogunluu bu sistemleri birbirinden bagimsiz
olarak kurma ¢abasi i¢indedirler. Bunun otesinde JIT sistemine yonelen igletmelerin
onemli bir boliimii bu sistemi stoklarin minimizasyonunu hedefleyen bir sistem
olarak algilamakta ve sistemin gergekte atdlye kontroluna dayanan bir malzeme
yonetim sistemi oldugunu goz ardi etmektedirler. Oysaki JIT sisteminde stoklarin
minimizasyonu, Hiicresel Yerlesimin ve KANBAN sistemine dayanan malzeme
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yOnetim siirecinin bagariyla uygulanmasina baglidir. Bu nedenle, JIT sistemi sadece
bir stok yonetim modeli olarak degil, fakat imalat stirecinde etkin atolye kontroliine
dayanan bir malzeme y&netim sistemi olarak algilanmalidir.

JIT yaklagimi felsefe olarak temelde Siire Tipi Uretim Sistemleri'nde uygulanan
retim .‘bigimine uymaktadir. Sistem parcalarin siirecte siirekli akig1 lizerine
kurulmustur (Black 1985:120). Bu amaca ulagsmada kilit nokta, tesiste imalat
siirecinin, dusiik parti bityiikliigiinde Uretimi saglayacak sekilde tasarlanmasidir.
[deal miktar 1'dir. Bu amaca ulagildi§inda diisiik parti biiyiikliigii, %100 miikemmel
rlin ile biitiinlesir ve Uretim akigi kolaylagir.

JT yaklagimi, JIT satinalma siireci ve JIT imalat siireci olarak iki baglikta ele
alabilir. Bu felsefe temelde iiriiniin degerine bir katkisi olmayan gereksiz
faaliyetlerin ortadan kaldirilmasina dayanmaktadir. Uriiniin degerine bir sey
katmayan ve maliyeti dogrudan veya dolayli olarak artiran gereksiz faaliyetlerin
biiyiik bir ¢ogunlugu ise imalat siirecinde ortaya ¢ikmaktadir. Satinalma siirecinde
ortaya ¢ikan bu tip maliyetler genellikle saticiyla kurulan giiglii iligkiler ile en aza
indirilebilmektedir.

Pazar dinamikleri sonucu, tiiketici terciblerindeki hizli degisim ve {iriin
cesitliliindeki artig tiriin hayat donemlerini kisaltmig, iiretim parti biiytkliikleri
azalmistir. Bu gelismeler sonucu, isletmeler entegre liretim sistemleri yerine,
yiksek esnekligi saglayan daha kiigiik Olgekli uzmanlagmig tiretim sistemleri
kurmaya yonelmislerdir. Tageron kullanimi artrmig, tiriin agacinda yer alan bir ¢ok
girdinin yan sanayiden temin edilmesi &zellikle satinalma siirecinde JIT
prensiplerinin uygulanmasini tegvik etmistir. Oysa, ozellikle ilkemiz gibi yiiksek
enflasyonun sz konusu oldugu ve ara mal lireten kiigiik ve orta Slgekli isletmelerin
gerek bilgi birikimi ve gerekse sermaye yapist agisindan yetersiz oldugu makro
¢evre kosullarinda JIT yaklagimina dayanan satinalma prensiplerinin tam anlamiyla
uygulanmasi oldukg¢a zordur.

Imalat siireci ise bir mikro ¢evre elemam olarak isletmenin daha rahat kontrol
edebildigi bir ortamdir ve JIT prensiplerinin atélye ortaminda malzeme yonetimi
amactyla uygulamaya gegirilmesi ve beklenen hedeflere ulagiimasi daha kolaydir.
Buna karsin, igletmelerin gliniimiiz pazar kosullarinda, rekabette basarili olabilmek
icin ihtiyag duyduklari avantajlari sadece JIT sistemi kavramlarini uygulamaya
gecirerek tam anlamiyla yakalamalar da genellikle miimkiin degildir.

Literatiirde, diinya olgeginde rekabete ulagmak isteyen, bu amagla Uzmanlagmig
Fabrika (Focused Factory-FF) kavramlarini uygulamaya gecirirken, liretim
programlarini MRP siireci ile gergeklestiren, Hiicresel Imalat Sistemini (Cellular
Manufacturing System-CMS) yerlestirmis ve JIT sistemini adapte etmeye caligan
firma Orneklerinden bahsedilmektedir (Rishel 1996:424). Uzmanlagmis
fabrikalarda KANBAN uygulamasina dayanan malzeme lojistik destek sistemleri




TAM ZAMANINDA URETIM SISTEMLERI'NIN KUCUK ve ORTA OLCEKLI ISLETMELERDE
UYGULANMA KOSULLARI

hiicresel imalat sistemleri ile entegre edilmeye caligilmaktadir (Weise 1995:540-
544). Uretim akigi ve yerlesimin hiicresel olarak tasarlandigi, malzeme
ihtiyaglarinin  kullanim noktasinda kargilandigi, organizasyonel yapinin
uzmanlagmig fabrika kavramlarina ve uygulama siirecinin KANBAN sistemine
dayandigi uygulama Ornekleri vardir.

Bu agiklamalar ¢ercevesinde JIT sisteminin imalat sisteminin biitiinlestirilmesi
sirecinde onemli roli atdlye dlizeyinde kontrol olarak ortaya ¢ikmaktadir. Attlye
siirecinin kontroliinde ise yerlesim planlamasi ve malzeme akiginin kontrolii en
kritik konulardir. Bu ¢alismada JIT yaklagimimin uygulanmasinda beklenen
bagariya ulagilabilmesi i¢in makina-techizatin yerlegtirilmesi probleminin ¢dziimii
agisindan hiicresel yerlesim ve malzeme akiginin yonetimi agisindan KANBAN
sistemi ele alinacakur. Ulkemiz Kiigiik ve Orta Olgekli Isletmeleri acisindan
bakildiginda MRP gibi bilgisayara dayali planlama sistemlerine yatirim yapmak her
zaman miimkiin olmasa bile atdlye yerlesimini hiicresel olarak diizenlemek ve
KANBAN sistemini uygulamaya gegirmek miimkdindiir.

JIT SISTEMININ BASARISI iCiN GEREKLI SiISTEM BUTUNLUGU

Sekil.1 JIT sisteminin isleyisini ©zetlemesi agisindan yararlidir. Japon
aragtirmacilan ve igletmeleri tarafindan gelistirilen JIT sistemi temelde Grup
Teknolojisi (GT) kavramina ve buna bagl olarak CMS’e dayanmaktadir. Bu iligki
JIT sisteminin igleyis big¢imi ve ozellikleri g6z oOniine alinirsa daha iyi
anlagilmaktadir. Sekil.1 incelendiginde GT yaklagiminin JIT sistemin yapisiyla
biitiinlestigi goriiliir.

Amag: Kaliteli birimleri gerekli miktarda, gerekli zamanda, iiriinlerin stirekli akigim saglayacak gekilde iiretmek.

Yukaridan agagiya takim galigmas: —3 | Toplam Kalite Kontrolu ile JIT Uretim Sisteri —> Maliyet diigilgit

Kiigiik parti ve kisa hazirlik / Insanli ve insansiz Iletigim ve malzeme yone-
zamanyla kesintisiz iiretim hiicresel imalat sis. timi i¢in KANBAN sistemni § —3m Yiiksek kalite

islerin standartlagmasi =~ —————3 } Pres Atolyesi Dokiim Atolyesi —>» En az stok

Dongii zamaninda igin bitirilmesi -~ | Is Merkezi Esnek Altmontaj —» Artan verim

Grup teknolojisi ve Esnek isgiicii =3 | Hybrid/Esnek montaj hatlari

Sekil. 1 Tam Zamaninda Uretim Sisteminin Elemanlari (Black 1985: 122)
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Diger taraftan yeterli miktarda par¢anin yer aldig1 bir ailenin tretildigi imalat
hiicrelerinden olugan stireclerin planlanmasinda MRP sistemi verimli olarak
kullanilabilir (Nolen 1987:24). Boylece ¢ikti zaman: ve siire¢ icinde yer alan ara
stok miktar: azalacaktir.

Japonya'da JIT prensiplerini uygulayan birgok firma aym: zamanda bilgisayar
destekli planlama yontemlerini kullanmakta ve bu planlart MRP c¢aligmalarindan
agina olunan kavramlarla tanimlamaktadir. Bu uygulamalarin bati endiistrilerindeki
MRP uygulamalarindan temel farki, ozellikle otomotiv sektoriinde, Japonlarin
biitiin kaynak zincirini tek bir planlama initesi seklinde ele almak konusunda
egilimlerinin olmasidir (Spencer 1996:702). Bu tip Ornekler gostermektedir ki
firmalar bu sistemleri birbirinden bagimsiz degil biitiinlesik bir yaklagimla ele
almalidir. Boylelikle, stok seviyelerini ve hazirlik siirelerini diigiiriirken makina
kullanim ve esneklik diizeyinin yiikseltilmesi sonucu rekabet giicii artirilabilir.

Her seyden once, MRP sistemi ile JIT sistemini birbirinin karsiti olarak
degerlendirmek yanlis bir yaklagim olacaktir. Daha c¢ok birbirini tamamlayici
ozelliklere sahip iki sistem biitlinlestirilebilir. Planlama ve programlama iglevi MRP
sistemi ile yerine getirilirken, atdlye kontrolu (malzeme hareketinin kontrolu) JIT
yaklagimi kullanilarak yapilabilir.

MRP sistemi ile JIT sistemi arasindaki onemli bir fark; JIT sistemi temelde
planlamaya dayanmayan ve daha ¢ok elle yonetilen (manual) ve kontrol edilen bir
sistem olmasina karsin MRP bilgisayar temelli planlama sistemidir (Sillince 1993:
18). MRP sistemi satig tahminlerine goére malzeme akigini planlarken, JIT
sisteminde tiretim alinan miisteri siparislerine gore aninda gergeklestirilir. Toplam
Kalite Kontrolu (Total Quality Control-TQC) kavramlan ise imalat siirecinde
etkinligi artirici bir rol oynamaktadir. Ug yaklasim arasindaki temel yaklagim
farkliliklari Tablo.1’de agtklanmigtir (Calderon 1995:376).

SISTEM Planlama Siirec Kalite

TQC Varsayar Kolaylagtirir Cok Onemli

JIT Varsayar Cok Onemli Oncelikli

MRP Cok Onemii Haberlesme Oncelikli Degil
Tazmin edilir

MRP ve JIT sistemlerinin nasil bir bilesiminin uygulanacag: liretim miktarina,
liretim sirasinda gergeklestirilecek islemlerin yapisina ve driin ¢zelliklerine gore
belirlenecektir. Buna baglt olarak kullanilan iiretim sistemi organizasyon yapisini
ve en Onemlisi techizatin yerlesim bicimini de etkileyecektir. Bir bagka ifadeyle bu
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tic faktor; Uretim tipi, organizasyonel yapi ve makina-techizatin yerlestirilmesi
kavramlari i¢ ice gegmis durumdadir.

JIT SISTEMLERINDE ATOLYE YERLESIMi

Uluslararasi alanda iistiin bir rekabet giiciine sahip Japonlar JIT {iretim sistemine
ulagmak i¢in CM sistemlerini genis oOl¢lide uygulamaktadirlar (Wemmerlov
1987:413). Japon firmalarinin uyguladiklan yerlesim bi¢iminin ozetlikleri soyledir
(Gaither 1990:234).

Temel amag: Uretim esnekligi, lretim miktarlarini ¢abuk degistirebilme ve
farkl: tiretim modellerine gegebilme yetenegi.

Amaca ulagma araclan: Kalifiye isgiicii ve farkli tiriin modellerinin iiretimine
kolayca gecen kiiciik boyutlu esnek makinalar kullanilir. Koruyucu bakima 6nemli
yatirim yapilir. Isgiler, iiretim problemleri ¢iktuiginda ¢ozmeleri konusunda
egitilerek tesvik edilir. Uretim problemlerini ¢ozmek igin gerektigi kadar makina ve
isgiicii degistirilir. Uretim hattinda yavaglama, makina arizasi veya Kkalite
problemleri ortaya ciktif1 anda ¢oziiliir. Sistemde az miktarda stok vardir ve ig
istasyonlari birbirine yakin diizenlenir.

Yerlesim bicimi: Goreli olarak kiiglik iretim alanlart kullaniir, Bazen aynt
makinadan birden fazla sayida bulunan biitiinsel yerlesim segilir. Tesis alaninin
biiyiik bir kisminin tiretken faaliyetler i¢in kullanilmasi, malzeme tagima ve stoklar
i¢in az alan ayrilmasi saglanir. Uretim alani iginde kolay hareketi saglamak igin
makinalar U-bi¢imi hiicreler seklinde yerlestirilir.

JIT sisteminde fonksiyonel yerlesim bigimi yerine hiicresel yerlesimin ve
ozellikle U bi¢imli hatlarin tercih edilmesiyle, malzeme hareketleri ve malzeme
tagima araclarina yapilacak yatinm ve alan ihtiyaci azalmakta, malzeme tagima
maliyeti diigmekte, iiretim siiresi kisalmakta, ¢aliganlar arasindaki koordinasyon
basitlesmektedir (Ureten 1998:226). Boylelikle, bir is¢inin aym anda birden fazla
makinaya kumanda etmesi saglanmakta, iiretim siirecinin kontrolii kolaylagmakia,
atolye olgiileri kii¢iilmekte ve stok alanlarina ihtiyag azalmaktadir.

Hiicresel imalat ve hiicresel yerlesim sadece diigiik miktarda parcadan olusan
ailelerin iretilmesine olanak tanimakla kalmamaktadir, ayn1 zamanda, sistemdeki
tim malzeme akiginin kolayca kontrol edilmesini ve bunun sonucu olarak alet
gereksinimlerinin, kalite gereklerinin saglanip saglanmadid1 gibi bir¢cok konuda
kolay denetleme olanag1 sunmaktadir.

Diger taraftan hiicresel yerlegsimde hazirlik zamanlari azalmaktadir. Makinalarin
belirli parga ailelerini tiretecek imalat hiicreleri geklinde diizenlenmesiyle tesis
icinde dolagim azalmakta, bunun sonucu, ara stok miktarr diigmekte ve makina
ayarlar: stk sik degismeyecegi icin liriin kalitesi yiikselmektedir. Makina hazirlik
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zamanlarindaki azalma ve difer avantajlar sonucu miigteri talepleri tampon siire

gerekmeden veya bu siire en aza indirilerek karsilanabilmekte ve mamul stoklar
azalmaktadir.

GT yaklasiminin uygulama bigimi olan hiicresel imalat sistemlerinin bir diger
onemli avantaji iiretim planlamas: ve kontroli alanindadir. CMS imalat sistemini
iiriin yonelimli olarak diizenler. Boylelikle iiretim kontrol sistemlerinin etkin
kullanimi i¢in uygun bir ortam yaratilir (Durmugoglu 1991:116). Hiicresel imalat
sistemlerinde iist yonetimin sadece hiicre i¢i ve digindaki malzeme akisini
planlamasi yeterlidir. Hiicre i¢i islemlerin planlanmasina gerek yoktur. Bu gorev
hiicre iginde ¢alisanlar tarafindan yerine getirilir. Ust yonetimin hiicreye girig ve

~ ¢ikis zamanlarini ve miktari planlamasi ve denetlemesi yeterlidir. Hiicre icindeki

her makinada yapilan iglemlerin detayli olarak programlanmasi karmasay: artirir,
etkinligi azaltir.

Bunun yaninda parcanin hiicreye girip, isleme tabi tutulmasi ve sistemden
cikigina kadar tiim iglemler tek bir grup tarafindan gergeklestirilecektir. imalatin
hiicrelerde caligma gruplari tarafindan gerceklestirilmesi sonucu is tatmini
artmakta, kalite problemleri azalmakta ve kalite denetimi kolaylagmaktadr.
Hiicresel diizenlemede, bir isci bir pargayi sonraki isciye diger iglemin yapilmasi
icin direkt olarak verebilir. Eger parca kusuriuysa neyin yanlis gittigini bulmak icin
stire¢ durdurulur (Black 1985:122). Boylelikle kalite problemlieri azalacak, iiretim
sirasinda kargilagilan kalite problemlerinin daha kolay goriiliip diizeltilmesi
saglanacaktir.

Bu agiklamalardan, benzer iiriinleri partiler halinde tekrar tekrar iireten
sistemlerde hiicresel yerlesimin kullaniminin, JIT yaklagiminin uygulanmasim
kolaylagtirdigr goriilmektedir (Dilworth 1986:557). Bir bagka ifadeyle CMS, JIT
sistemleri gibi benzer iretim bicimi kullanilarak, orta diizeyde c¢ikti iireten
sistemlerde akig tipi yerlesimin avantajlarini sunabilir. Hiicresel yerlesim igin gesitli
alternatifler soz konusudur. Bu yerlesim bigimlerinden ikisi U-bi¢imi hiicreler ve
tavsan-kovalama (rabbit-chase) hiicreleridir.

U-Bicimi Hiicresel Yerlesim

Insanli hiicrelerin tasaniminda U-bi¢imi yerlesim en iist diizeyde esneklik
saglamaktadir. Bu nedenle literatirde Hiicresel Imalat Sistemlerinin tasarimi
agisindan U-bigimi hiicresel yerlesimin daha etkin oldugu belirtilmektedir (Black
1985:122; Grover 1987:450; Graham 1988:56).

Sekil.2'de U-bigimi hiicre ornegi gosterilmektedir. Hiicrede, eger tek bir isci
varsa, bu is¢i hiicrede bastan sona yapilan islerin tiimii hakkinda bilgili ve yeterli
olmalidir. Eger birden fazla is¢i kullaniliyorsa hiicrede yapilan isler is¢iler arasinda
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Sekil.2 U-Bi¢imi Hiicresel Yerlesim

boliinebilir (Dilworth 1986:562). Boylelikle hiicrenin belli bir boliimiindeki
islemleri tamamlayan is¢i parcay! diger isciye verir. Bu sekilde tamamlanan parga
hiicreyi terk eder. Bu tip yerlesimde ¢ok fonksiyonlu iggiiciiniin yiikii, gerek
oldugunda kolayca artirilabilir veya azaltilabilir. Ayrica isgiicliniin bir islemden
digerine gegmesi kolaylagir.

U-bi¢imi hiicrelerde iiretim gerekleri ve iggiicii ihtiyact azalmistir. Ayrica,
iggliciintin atil kaldig1 zaman en diisiik diizeydedir. Hiicre kendi i¢inde malzeme
tagima sistemiyle baglanmistir. Hiicre i¢cinde malzeme akisina iliskin gesitli iletigim
araglart kullanilir. Tam zamaninda lretim sisteminde bu fonksiyonu KANBAN
sistemi yerine getirmektedir.

Tavsan Kovalama Hiicresi

Bu tip hiicresel yerlesimde makinalar bir operatoriin yer aldigi bir merkez
etrafinda dairesel olarak diizenlenmigtir (Dilworth 1986:559). Operatér kiigiik bir
daire iginde hareket ederek tiim makinalardaki islemleri yapabilir. Eger tiim
islemler elle yapilmiyor ve makina yiikleme ve bosaltma iglemleri otomatikse,
operator daire iginde dolagarak diger iglemleri yerine getirebilir ve sistemin
isleyisini kontrol edebilir.

Eger farkli parcalarin iiretimine gegerken karsilasilan uzun hazirlk zamani
kisaltilmak isteniyorsa hiicre i¢inde ayni makinadan birden fazla kullanilabilir.
Ayrica, gerektigi durumlarda hiicrede birden fazla isci caligtirilabilir. Fakat onemli
olan ig¢ilerin tiimiiniin hiicredeki tiim islemler hakkinda bilgili ve yeterli olmasidir.
Bu tip bir hiicre Sekil.3'de gosterilmektedir.
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Islem Islem

Malzeme

Malzeme
Cikast Iglem islem
6 5

Sekil.3 Tavsan-Kovalama Hiicresi

MRP ISLETIMLI CEKME SISTEMLERINDE KANBAN SIiSTEMi
UYGULAMASI

Hiicresel iiretimin kontrolii icin yeni imalat sistem veya felsefelerine ihtiyag
vardir (Wemmerlov 1987:423). Literatirde CMS lizerine yapilan caligmalarda
donemsel parti kontroliine dayanan sistemler savunulmakta ve donemsel planlama
agisindan MRP sisteminin uygulanabilirligi tartigilmaktadir. Diger taraftan hiicre i¢i
ve hiicreler arasi malzeme akiginin diizenlenmesi icin KANBAN sisteminin
kullanilabilirligi bir aragtirma alanidir.

MRP ve JIT sistemleri CIM sistemine gegiste 6nemli adimlardir. MRP ile JIT
sistemleri arasinda felsefe farkliligi olmakla birlikte énemli benzerlikler de s¢z
konusudur. Gerek JIT ve gerekse MRP sistemi hammadde-malzeme, parga ve nihai
Urtiniin ihtiya¢ duyulan miktar ve zamanda gerekli yerde bulunmasi yaklagimi
tizerine kurulmugtur. MRP sisteminde bu hedefe net ihtiyaglarin zaman Olgekli
olarak hesaplanmasina dayanan bir planlama sistemi ile ulagilmaya calisilirken, JIT
sisteminde ise bu unsurlardaki eksikligin KANBAN sistemiyle sinyal seklinde bir
onceki asamaya bildirilerek aninda karsilanmasi ile ulagilir.
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KANBAN sistemi gibi JIT kavramlarinin MRP siireci ile entegrasyonunda
uzmanlagmig fabrika ve CM kavramlarinin uygulanmas: onemli rol oynamaktadir
(Massee 1995:43). JIT yaklasiminda ¢ekme sinyali gelene kadar imalat ve montaj
islemi gerceklesmemekte ve boylelikle gereksiz stok olugumu 6nlenmektedir. Fakat
ani talep yiikselmeleri durumunda sistemde tikanikliklar olugabilmektedir. Bu
nedenle parga talebinin belirlenmesinde ve kapasite analizlerinin yapilmasinda
geleneksel Ana Uretim Programu (Master Production Schedule-MPS) ve MRP
uygulamalari kullanilabilir. JIT ¢ekme sinyali ise hiicre i¢i ve hiicreler arasi
malzeme akisinin kontrolii, son montaj iglemlerinin programlanmasi ve stok
planlamada uygulanabilir.

Hiicresel Imalat Sistemlerinde hiicrenin girig ve ¢ikig noktalari énemli kontrol

noktalaridir. Bazi durumlarda bu bolgelerde MRP sistemi tarafindan kontrol edilen '

tampon stoklar olugturulmalidir (Wemmerlov 1988:28). Bu stoklar ara stok olarak
degil, depolanmig kapasite olarak ele alinmalidir. Boylelikle hiicre i¢inde ariza,
kalite problemleri, malzeme yetersizligi, alet problemleri sonucu meydana
gelebilecek aksakliklar icin onlem alinmig olur. Bu tip ara stoklar JIT yaklagiminda
malzeme KANBAN’1 olarak ele alinmaktadir.

Boylelikle uzmanlagmig fabrika (FF), CM, JIT ve MRP kavramlarinn birlikte
uygulandigi senkronize bir sistem gelistirilebilir. Bu tip bir sistemde tesisin akig
veya siire¢ odakli yerlestirilmesi (CM), siire¢ odakli igglicli organizasyonu (FF),
talep temelli senkronize malzeme ve iiretim akigt (MRP/JIT) ile basit fakat anlamls
bir sistem olarak tasarlanmasi gerekir (Behera 1995:320).

Bu tip senkronize imalat sisteminin akis semasi Sekil.4'de gosterilmigtir. Bu tip
bir MRP isletimli ¢ekme sistemi, net ihtiyaclara gore gelistirilen bir iiretim plant
talep durumu icin JIT sistemiyle ¢ekilecek parcalar: ve diger girdileri belirler. Bu
bilgi KANBAN parcalarini ve KANBAN olciilerini belirlemek igin kullanilir. Bir
bagka ifadeyle planlama ig¢in MRP kullanilirken atolye ortamindaki malzeme
akisinin kontrolii agamasinda KANBAN sistemi kullantlir.

TQC ve uzmanlagmig fabrika kavramlarina dayanan ¢ok fonksiyonlu iggiicii ve
caligma takimlari ise sistemin temelidir. MRP / JIT sistemi calisma takimlarina
kendi is yiiklerini ve isgiicii atamalarini planlama olanag: saglar. Imalat hiicresi

icinde ortaya ¢ikan herhangi bir problem oncelikle ¢aligma takimlarinca ¢oziilmeye

caligilir. ‘
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Sekil.4 MRP Igletimli Cekme Sistemi




TAM ZAMANINDA URETIM SISTEMLERI’NIN KUCUK ve ORTA OLCEKLI ISLETMELERDE
UYGULANMA KOSULLARI '
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