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OZET

Tiirkiye'deki plastik/kompozit sektorlerinde imalat yapan kiigiik ve orta 6l¢ekli igletmelerde
tam zamaninda retim sistemi, kuruluslarin gerek imalat gerek kalite gerekse tedarik zinciri
yontemlerinde biiyiik degisimler yaratmistir. Bu sistemin igletmede ilk kurulusu ve kurulus
sonrasinda kontrollii olarak siirdiiriilmesi evrelerindeki insan davraniglarinin davranigsal muhasebe
kuramlarina gére incelenmesi amaglanmaktadir. Bu amagla, yeni bir imalat sistemi kurulusunda ve
siirdiiriilmesinde g¢alisanlar ve yoneticilerin nasil davraniglar sergiledigi, tam zamaninda {iretim
ortamlarimin sadece malzeme dolagimi, imalat ve stoklama sisteminden mi ibaret oldugu, bu
davraniglarin  davranigsal muhasebe teorilerindeki karsiliginin nasil oldugu irdelenmeye
calisilmistir.
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Optimization of Customer-Supplier Relationships in A Just-
In-Time Manufacturing Environment: An Application of
Behavioral Accounting Approach

ABSTRACT

The just-in-time production system in small and medium-sized enterprises manufacturing
in the plastics/composite sectors in Turkey has created great changes in both the manufacturing,
quality and supply chain methods of the organizations. It is aimed to examine human behaviors in
the first establishment of this system in the enterprise and its controlled maintenance after
establishment, according to behavioral accounting theories. For this purpose, it has been tried to
examine how employees and managers behave in the establishment and maintenance of a new
manufacturing system, whether just-in-time production environments consist only of a material
circulation, manufacturing and stocking system, and how these behaviors are equivalent in
behavioral accounting theories.
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1. GIRIS

Insan diisiincesi, davranislarindan dnce gelir ve bu diisiincenin eyleme déniismesi zaman
alabilir. Insanlik, tarih boyunca felaketler ve savaslar yasamis olsa da sosyallesme ve idrak
yetenegi sayesinde varligini siirdiirmistiir. Sanayi Devrimi, el emeginin yerini makinelerin
almastyla biiyiik bir doniisiim getirdi. Ikinci Diinya Savast sonras1 dénemde, Japonya kit
kaynaklarla maliyetleri diisiirerek uluslararasi rekabette basar1 sagladi. Japon firmalari,
dayanikli ve uygun fiyatll triinler sunarak 1970’lerden 2000’lere kadar basarilarini
siirdlirdii. Ayn1 donemde, Amerika’da davranigsal muhasebe calismalar1 ortaya ¢ikti. Bu
calismalar, ekonomik deger tasiyan tiim hareketlerin izlenmesi gerektigini vurguladi (Usul
& Caglan, 2018, s. 451). Ulkemizde tam zamaninda iiretim sistemleri, genelde biiyiik
Olcekli firmalarda uygulanabiliyor. Yapilan arastirmada, ana sanayi ve yan sanayi
iliskilerinde tam zamanli {iretim ortamlarinin etkileri ve ¢alisan davraniglari incelenmistir.
Bu iiretim sistemlerinin yeni aligkanliklar gerektirdigi ve bireysel ¢ikarlarla nasil ortlistiigii
gbzlemlendi.

2. GENEL BILGILER
2.1. Tam Zamanminda Uretim Ortam Tanimi

Tam zamaninda iiretim (TZU), gerektigi kadar, gerektigi vakitte {iretim yapma felsefesine
dayanir. Kaynaklarin son derece kisith ve degerli oldugu durumlarda bu yaklagim, israfi
onlemek icin zorunludur. TZU, sadece gerekli parcalarin, gerekli miktarlarda ve zamanda
iretilmesi anlamina gelir. Bunu saglamak i¢in, tiim siireglere ne zaman ve ne miktarda
iiretim yapacaklarini bildiren bir bilgi sisteminin kurulmasi gereklidir.

2.2. Tam Zamamnda Uretim Sisteminin Ana Hatlar

Tam Zamaninda Uretim (TZU) ortami, gereken pargalarm istenen hacimde ve zamanda
teslim edilmesi igin siirekli akis, takt vakti, gekme sistemi, setup siirelerinin azaltilmasi ve
entegre lojistik gibi ilkelere dayanir. TZU, ilk olarak Toyota tarafindan uygulanmis ve
Taichi Ohno tarafindan gelistirilmistir. Ford'un akig sisteminden esinlenen Ohno, akisi
iyilestirmek, fazla iretimi Onlemek, kismi verimsizligi gegersiz kilmak ve akisi
dengelemek gibi bagliklara odaklanmistir (Goldratt, 2021, s. 378-379).

Ford, stogun birikmesini siirlamanin onemini vurgularken, Ohno stok yOnetimini
kullanmustir. TZU, ana sanayi firmasi ve tedarikgi yan sanayilerin is birligini gerektirir ve
tim c¢alisanlarin ayni yontemleri benimsemesi Onemlidir. Fireyi Onlemek, iretimi
hizlandirmak, maliyetleri diisirmek ve giivenli bir ¢alisma ortami yaratmak hedeflenir.
Fujio Cho, TZU'niin anlasilmasin1 semalar ve grafiklerle saglamistir (Goldratt, 2021, s.
378-379).

Imalat, 6nceden belirlenmis ve yinelemeli hareketlere dayamir ve bu hareketlerin deger
yaratip yaratmadig incelenir. Gorsel evraklar ve kayitlar olusturulmali ve operatorlere
ogretilmelidir. Operatorlerin hareket ve zaman analizleri yapilarak kayiplari 6nleyen
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diizenlemeler yapilir. TZU'de operatérler aktif rol almali, bilgiyi gizlememeli ve ¢dziim
uretmelidir. Calisanlar arasinda kismi bir esitlik saglanir.

Sekil 1: “Toyota Uretim Sistemi. Fujio Cho’ya Ait Ev Cizimi” (Liker, 2010, s. 57)

Fireye zom werersk firetim aloym knsalmma yohiha
En iyi kalite-En dizik maliyet-En kisa bittm siresi-
En iyl emaniyet-Viksak moral

Tam-zamanindz | Fdolz
- . (Tekin Ealit=)
Dok parca, dofrs miktar Insalar ve Ekip Caligmas Problemleri sdrinis
dofm zamen kilmsi
1. Takt zamemnin planlanmes (2 Secme b. Ringi karmar alma
c. Ortak d. Cok waehi efilim | 1 Otomstit dusdurms
1 Eireicli zlng
\/ 1 Andon
3. Jeloms siztemd
SUREKLI IVILESTIEME 3. Kigi-mekine avrm
4 Hizli deEistirme
;’,,/"/‘\\\\_ 4 Hatz Gnlams
5 Entsers lojistik Firevi Araloma
° 3. Yerlesik kalite kontrold
2 Genckd genbony b. Fireyi saptama & Problemlarin
c. 5 nigin d. Problemi fdme kbloenindeki nadenleri
pizmal {53

Drizlestirilmis Thrstim
Istitorarlt ve Stendartlagms Biirscler
Grorzsal Yometim
Tovotz Tarm Falzsisi

TZU, asir1 iiretim, gereksiz ellegleme, verimsiz isleme ve kusurlu iiretimden kaynaklanan
atiklarr ortadan kaldirmayi hedefler. Deger katmayan siiregler elimine edilmeli ve asiri
stok, en goriiniir atik bileseni olarak azaltilmalidir (Waples & Norris, 1989, s. 27)

2.2.1. Kanban Sistemi

Tam zamaninda iiretim (TZU) ortaminda kanban sistemi, iiretimi gerceklestiren 6nemli bir
aractir ve Toyota liretim sisteminin temel alt sistemlerinden biridir (Acar, 2003, s. 15).
Kanban, Japonca’da "kart" anlamina gelir ve uygulamada kiigiik stok parcalarinin tiretim
merkezlerine dagitiminda kullanilir. Toyota'da kullanilan iki karthi sistem, parcalarin
iretim merkezlerine dengeli aktarilmasini ve iiretimde kullanilacak pargalarin hizli tedarik
edilmesini saglar (Tekin, 1999, s. 46).
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Kanban, malzeme akisini diizenleyerek iiretimin tam zamaninda ve sifir stokla yapilmasini
Ongoriir. Bu sistem, stoksuz iiretim yaparak planlama ve kontrol islemlerini ¢ekme
sistemine dayandirir. Kanban sistemi, iiretim kontroliinii ve malzeme hareketlerini
yonetmek icin kullanilan yeni bir yaklagimdir ve iiretim kontrol sistemleri, ¢gekme ve itme
sistemleri olarak iki gruba ayrilir (Acar, 2003, s. 15). Ohno, Toyota'nin operasyonlarini
yonetmek icin spesifik pargalarin birikmesine izin verilen miktar1 sinirlayarak fazla iiretimi
kisitlamay1 amaglamistir (Goldratt, 2021, s. 379).

Tablo 1: Klasik ve Modern Sistemin Karsilagtirmasi

No KLASIK SISTEM MODERN SISTEM

1 fiten sistemlerdir. Ceken sistemlerdir.

Uretim ve envanter tutma siireci tahminlere
2 dayahdir. Uretim kesin siparislere dayalidir.

Sifir stok hedefi vardir. Stoklar kanban

3 Siparis dncesi stok bulundurmak esastir. sistemine uyumludur.

Talepteki degisim ve dalgalanmalara uyum Talepteki degisim ve dalgalanmalara uyum
4 hizh degildir. hizhdir.

Talepteki degisime ayak uydurmak igin ara
5  stok tutulur. Talepteki degisim i¢in ara stok tutulmaz.
6  Oldukca zaman alir. Uzun zaman almaz.

2.2.1.1. Kanban Sisteminin Isleyisi icin Gerekli Sartlar

Kanban sisteminde, kanban karti olmadan malzeme veya parca stoklar is istasyonlari
arasinda taginamaz. Her arabanin tasiyacagi stok miktari sabittir ve bu miktar, belirli bir
kanban kart1 ile kontrol edilir. Kullanilan malzemeler derhal yenilenmeli veya bagka bir
istasyona gonderilmelidir. Isciler, baska bir kanban kart: gelmedikge iiretime ara vermezler.
Is istasyonlar1 ve arabalarin standart tasima kapasitesine ve ekipman kullanimina sahip
olmasi zorunludur. Kanban sistemi, basit bir mantiga sahip olsa da ¢ok istasyonlu imalat
siireglerinde kapasite dengesinin hassas olmasini gerektirir (Tekin, 1999, s. 49).

Sekil 2: Temel Kanban Cesitleri

URETIM- SIPARIS KANBANI

2.2.1.2. Tam Zamanmnda Uretim Ortaminda Kanban Sisteminin Uygulanmasi

Sifir stokla {iretim, cazip avantajlar sunmasina ragmen her zaman pratik veya ekonomik
olmayabilir. Ancak, sifir stok yaklagiminin sagladigi faydalar géz ardi edilmemelidir. Bu
baglamda, Kanban sistemi ve tam zamaninda iiretim (TZU) sistemi bir arada
kullanildiginda 6nemli sonuglar elde edilebilir. Tam zamaninda iiretim sistemi, Kanban
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sistemi olmadan etkili bir sekilde ¢alisgamazken, Kanban sistemi disinda bagka yontemlerle
de uygulanabilir. Kanban sisteminin, malzeme akisini tam zamaninda ve sifir stok hedefi
dogrultusunda diizenlemesi gereklidir (Tekin, 1999, s. 51).

2.3. Kalitenin Tanimi, Toplam Kalite Yonetiminin Sartlar1 ve Amaclari

Kalite kavrami {izerine genel bir mutabakat yoktur, ancak kalite algis1 yedi ana nitelik
kapsaminda degerlendirilir: giivenlik, performans, uygunluk, dayaniklilik, servis kolaylig1,
estetik ve uygun fiyat (Dogan, 2021, s. 289). Kalite kontrol faaliyetleri ise, iiretilen {irliniin
belirlenen spesifikasyonlara ve performans standartlarina uygun olup olmadigini saptamak
icin yapilan muayene ve testleri igerir.

Sekil 3: “Toplam Kalite Yonetimi Temel Anlayist” (Top, 2009, s. 33)

EKIP
ILETISIM DEGI§IM
Toplam Kalite
Anlayiz
ARAC
SISTEM TEENIK
SORUMLULUK

Kalite yonetiminin iki ana amaci vardir: miisterileri bozuk ve hatali mamullerden korumak
ve imalatin daha giiclii hale getirilerek nitelikli mamuller tiretmesine destek olmak. Kalite,
mamulii kullanacak kigilerin ihtiyaglarina ve O0deme imkanlarina gore belirlenir.
Tiiketiciler, mamulden bekledikleri ozellikleri bilmeli ve kullanim amaci disindaki
ozellikleri dikkate almamalidir. Mamuliin kalitesini belirleyen iki temel faktor, kullanim
amaci1 ve fiyatidir (Tekin, 1999, s. 65).
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2.3.1. Tam Zamammnda Uretim Ortamu I¢erisinde Toplam Kalite Kontrolii: Japon
Yaklasimi

Grafik 1: “Gelisme Hizlarr” (M. TEKIN, 1999, s. 150)

Kalite}
Japonva (Devrimsel Hiz)
Bat (Evrimsel Hiz)
» Zaman
1950 1980

Uretim siirecindeki kalite kontrolii, Japonya'da uygulanan toplam kalite kontroliiniin bir
parcasidir. Amerikan tarzi kalite yonetimi, kalite sorunlarini saptamak ve ¢6ziim 6nerileri
gelistirmek {izerine yogunlasirken, Japon tarzi ise iiretim siirecini kontrol altina alarak
hatali {irinleri engellemeye odaklanir. Bu sayede, hurda, fire ve hatalarin saptanmasi ile
giderilmesinden dogan maliyetler ortadan kalkar. ABD'de sorunlarin saptanmasi ve
¢Oziilmesi 6n planda iken, Japonya'da {iretim sirasinda sorun cikarmayacak iiriinlerin
tasarimi ve gelistirilmesi hedeflenir (Dogan, 2021, s. 297). Sifir israf sistemi kurarken ilk
adim, mevcut durumu belirlemektir. Bunun i¢in bakilacak dénemin segilmesi, projelerin
listelenmesi ve her projenin durumunun belirlenmesi gereklidir (O’connell, 2013, s. 107).

Grafik 2: Uretim Sistemlerinin Tarihsel Dizilimi

Taylorizm 1900

Fordizm 1920

Tzi-Yahn Uretim 1950

Optimize Uretim Teknolojisi. .. 1970

2.3.2. Toplam Kalite Yonetimi ve Siirekli Tyilestirme

Sirketin yasamsal kiiltiiriinii olusturan sorunlar ve ¢oziim birikimini takip etmek ve kayit
altina almak, toplam kalite yonetimi sisteminin temel gorevlerinden biridir. Bu siireg,
personel degisimi, terfi veya emeklilik durumlarinda sirketin ve boliimlerin faaliyetlerinin
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sorunsuz devam etmesini saglar. Toplam kalite yonetimi modelinin isleyisi bu sekilde
Ozetlenebilir:

Sekil 4: “Toplam Kalite Y&netimi Modelinin Isleyisi” (Tekin, 1999, s. 141).

TOPLAM KALITE YONETIMI
TOPLAM KALITE YONETIMI %50 SONUCLAR %50
CALISANLARIN TATMINI =
POLITIKA VE STRATEIL 9% e
9% =3 =
o = MUSTERILERIN TATMINI =
= = =
e CALISANLARIN YONETIMI g 20% 4
~ 9% =
=
=
15%
10% KAYNAKLAR TOPLUMSAL ETKI

Q% 6%

14%

KALITE (GENEL VERIMLILIK) = SONUCLAR / GIRDILER

Kaizen, iiretim yerindeki is¢ilerin kavrami anlamasi ve enerjik bir bicimde uygulamasi, iist
yonetimin kaizen sonuglarini dogru degerlendirip tesvik etmesi ve tiim katilimcilarin
kaizen ruhunu anlamasi iizerine kuruludur (Vargiin, 2008, s. 42). Takt siiresi, miisteri
talebinin hizin1 temsil eder ve tek parga akisinin degerlerini yaratir. Isletmelerin kalici
sistemler kurarak giincel gelismelere uyum saglamasi ve miisteri memnuniyetini korumasi
gereklidir. Tam zamaninda tiretim ve toplam kalite yonetimi (TKYY) simbiyotik bir iliskiye
sahiptir. Jidako kavrami, operatorlerin makine islemlerinden ayrilmasini saglayarak
verimliligi artirir ve anormal durumlarda hizli miidahaleyi tesvik eder (Suzaki, 2013, s.
119-120). Kalite kontrol c¢emberleri, gereksiz hareketlerin kaldirilmasi, is giicliniin
ekonomik kullanimi ve malzeme kullaniminda ekonomikligin artirilmasiyla verimliligi
artirir (Vargiin, 2008, s. 48). Basarili bir TKY organizasyonunda, ilerlemeleri izlemek,
gelisme firsatlarini tanimlamak ve basariyi i¢ ve dig standartlarla karsilagtirmak 6énemlidir
(Top, 2009, s. 198).

2.4. Tam Zamamnda Uretim Ortaminda Miisteri-Tedarik¢i/Yan Sanayi iliskileri

Tam zamaninda iiretim (TZU) ortaminda sifir stok hedefine ulasmak icin az sayida
saticidan, istenilen kalite diizeyindeki iriinlerin ufak miktarlarda ve zamaninda satin
almmasi gereklidir. Bu ¢ergevede, alici (ana sanayi) ve satici (yan sanayi) iligkileri gozden
gecirilip yeni ilkeler dogrultusunda diizenlenmelidir. TZU felsefesi, iiretimin tiim
asamalarinda stoklan yiiksek maliyetlere yol actiklar ve sistem igindeki yetersizlikleri
gizledikleri i¢in en 6nemli israf unsuru olarak gérmektedir. Bu nedenle, stok azaltilmasi
veya stok tutmaya yol acan nedenlerin ortadan kaldirilmasi gerekmektedir (Acar, 2003, s.
31).
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Tedarik koordinasyonunun temel gorevi, ihtiya¢ duyulan alt bilesenleri, gereken tarihlerde,
uygun miktarlarda, spesifikasyonlara uygun ve dogru lokasyonda hazir etmektir. Bu gorev,
alim islemlerini baslatmanin yani sira imalata yon vermek ve gerekli tim yardimci
bilesenlerin edinimini de kapsar. Basarili ve rol model olan firmalar arasinda Toyota
firmasindan bahsedebiliriz. Toyota'nin fiili olarak uyguladigi bu yontemler, diger
arastirmacilar ve gelistiriciler icin degerlidir. Toyota, isleri beraber biiyiitmek ve uzun
vadede karsilikli yarar saglamak amaciyla tedarikgilerini Toyota Uretim Sistemine dahil
etmistir. Yeni partnerlerini dikkatle secip kiiciik siparigler vererek onlarin kalite, maliyet
ve teslimat performanslarini degerlendirmektedir (Liker, 2010, s. 253). Tam zamaninda
iiretim (TZU) ortami, ana sanayi ve yan sanayi arasinda uzun vadeli ticari baglarin
kurulmasini gerektirir. TZU satin alma, giivenilir tedarikgilerle uzun vadeli iliskiler
gelistirilmesini tesvik eder ve kii¢iik lot boyutlarinin sik teslimatini hedefler. Bu sistemin
diizgiin caligmasi i¢in alic1 ve tedarikei arasinda is birligine dayali bir iliski gereklidir
(Waples & Norris, 1989, s. 27).

2.5. Tam Zamaninda Uretim Ortaminda Satin Almanin Esas On Kabulleri

Tam zamaninda iiretim (TZU) ortammin tedarikgilere getirdigi ek teknoloji ve yatirim
maliyetlerini kargilayabilmesi i¢in, ana sanayi ve yan sanayi arasindaki ticari baglarin
yeniden diizenlenmesi gereklidir. TZU uygulayan tedarik¢i firmalar, yiiksek ve sabit
kapasite taleplerini ana sanayiden bekleyecektir. Ana sanayi, tedarik¢iye bu maliyetleri
yansitabilmeli ve yatirimlarin firma kar oranlarina olumsuz etki yapmamasi igin
tedarikgiye ayricaliklar tamimalidir. Sektdr hizla biiyliyorsa, yeni isletmelerin girisi
kisithysa, 6lgek ekonomileri yaratiliyorsa, personelin egitim diizeyi yiiksekse, AR-GE
harcamalariyla yeni iiriin ve teknoloji gelistirilebiliyorsa, reklam harcamalar1 satiglari
artirtyorsa ve marka farkindaligi olugsmussa, bu etmenler gelecekte firsatlar yaratir (Akgiig,
2017, s. 631).

3. DAVRANISSAL MUHASEBE
3.1. Insan Davrams:

Insan, entelektiiel zekdya sahip olmas1 nedeniyle Tanri'min en miikemmel yaratig1 olarak
kabul edilir (Widhianningrum, 2017, s. 194). insan davramslari, belirli uyaricilara kars:
yapilan veya yapilamayan hareketler olarak tanimlanabilir ve bu davranislar, toplumlarin
sorunlarini anlamak i¢in sosyal bilimlere yatirim yapmay1 gerektirir (Erdem, 2021, s. 49).

3.2. Bilin¢/Idrak

Insan sinir sisteminde bir hasar yoksa, uyarimlar algry1 ve davramslar etkiler. Siirekli
uyarim almak, bir sistemin varligini siirdiirebilmesi icin gereklidir. izole edilmis yiiksek
nitelikli insanlar, diisliinsel ve davranigsal hasarlar yasayabilirler. Toplumdan veya
sosyallikten uzaklagsmak, bilinci olumsuz etkileyebilir. Yeterince uyarim alan insanlar ise
toplumsallasma, kabul edilme, basar1 ve haysiyet duygusuna ulasabilirler. Insan
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davranisglari, dis uyarimlarla gelisir ve degisir. "Uyaniklik," i¢inde yasadigimiz ortami ve
kendimizi fark etme islevine denir (Teber, 2017, s. 291).

Insan bilinci, cevresel kosullara gore siirekli degisir ve gelisir. insanin uyaricilara dogru
tepki vermesi, insan olmanin ve farklilagsmanin temelidir. Biling, insanin insan olmasinin
on kosuludur. Beynimiz otomatik ve diislinsel kararlar verir; otomatik kararlar diisiinme
gerektirmezken, diisiinsel kararlar beynin prefrontal korteks bdlgesi tarafindan yonetilir ve
zordur (Erdem, 2021, s. 110).

3.3. Rasyonellik-irrasyonellik

Insan ve insan1 anlama ¢abalar1 uzun yillara dayaldir ve ndrobilim calismalarinin Antik
Misir'a kadar uzandigi tahmin edilmektedir. Rasyonellik ve davranigsal muhasebe iizerine
bir 6rnekle devam edersek: Evde tadilat i¢in contalar1 almak iizere hirdavat diikkanina
gidildiginde, iki farkli conta bulmak zor olabilir. Kolay ulasilabilir olan diikkan tercih
edilse de bu vakit kaybina neden olabilir. Bu 6rnekte, davranigsal tutumu belirleyen
kosullar arasinda isteklerin kolay ulasilabilir olmasi, saticilarin tutumu ve ilgilenme diizeyi
yer alir. Yeni teknolojiler ve cevresel uyaricilarin etkisi, muhasebedeki insan faktoriinii
daha belirgin hale getirmistir (Kirhasanoglu & Ozdemir, 2021, s. 179).

[rrasyonelligin bes temel nedeni vardir: evrim, beynimizin rastgele ilistirilmis sinir
aglarindan olusmasi, zihinsel tembellik, temel olasilik teorisi ve istatistik bilgisine sahip
olmamak ve kendine hizmet eden yanlilik (Sutherland, 2019, s. 298-301). Is diinyasinda ve
uluslararasi siyasette, taraflar genellikle kazancin paylagimi konusunda pazarlik yapar
(Dixit & Nalebuf, 2012, s. 45). Is diinyasi, ekonomi ve akademi alanlarinda genel kabul,
insanlarin rasyonel diisiindiigii ve davrandig: yoniindedir. Ancak, teyit yanilgis1 nedeniyle
insanlar, inandiklari fikri dogrulayan 6rnekler bularak fikirlerini gliclendirme egilimindedir
(Erdem, 2021, s. 89). Adam Smith, insanlarin gergek bilgiye ulagtiktan sonra 6nyargilardan
arinmis mitkemmel davraniglar sergileyebilecegini savunmustur.

3.4. Davramssal Muhasebenin Amaclar ve Davramissal Muhasebe ile iliskili Teoriler

Cagdas ekonomi teorileri, son yirmi yilda ana akim neoklasik ekonomide devrim yaratan
davranigsal ekonomi ile daha davranigsal hale gelmistir (Beerbaum & Puaschunder, 2019,
s. 5). Toplumsal ve firma hayatinda var olabilmek i¢in ¢evreye katki saglamak gereklidir;
aksi halde, gériinmez olmaya calismak eleme riski tagir. Davranigsal muhasebe, bireylerin
isletme ic¢indeki ve disindaki kararlarini, etkilendikleri faktorleri ve iligkilerini anlamaya
calisir. Insan davramislarinin isletme faaliyetlerindeki etkilerini, n yargilari ve karar verme
stireclerini inceler. Ayrica, rasyonel ve irrasyonel kararlarin nerede basladigini ve bittigini
tespit etmeyi amaglar. Olay-tutum-¢aba-ama¢ dongiisiindeki yogunlugun calisanlardaki
etkilerini ve birey davraniglarinin 6rgiitsel uyumunu anlamaya ¢aligir. Davranigsal yonetim
muhasebesi, ekonomi, siyaset bilimi, orgiit teorisi, psikoloji ve sosyoloji ile yOnetim
muhasebesi teorilerini  birlestirerek, bireylerin yatirim kararlarindaki irrasyonel
davraniglarii aciklar. Bu disiplin, karar verme siirecini etkileyen biligsel ve duygusal
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unsurlar1 anlamay1 amaglar ve bireylerin bilgi isleme, muhakeme kalitesi ve karar verme
yeteneklerini ele alir (Usul, 2021, s. 12).

3.4.1. Esitlik Kuramyla fliski

Firmalarin ¢aliganlar1 arasinda bilgi liretim ve tiiketiminde etkilesimde bulunan dinamikler
sunlardir: personelin gergek egitim diizeyi, dl¢glimlenebilen yetenekleri, ¢caligma saatleri ve
tiikettigi/iirettigi emek ve fayda. Bu dinamiklerin sonuglar1 arasinda prim ve maas artisi,
itibar, terfi ve taninma bulunmaktadir. Neden-sonug iliskilerinde ters bagintilar, personelin
olumsuz giidiilenmesine ve firmanin zarar gérmesine yol agabilir. Esitlik duygusunu yitiren
personel, tiikenmislik sendromuna kapilip isini dogru yapmamaya baslayabilir ve bu durum
firmanin kararlarini1 olumsuz etkileyebilir. Sorun geg fark edilirse, yasa koyucu veya firma
istirak sahiplerine kadar intikal edebilir.

3.4.2. Ama¢ Kuramyla iliski

Isletmelerin i¢ ve dis etkenlerle sekillenen davramislarimin mali sonuglari, finansal
raporlarla izlenir ve incelenir. Bilgi akisinin gercege en yakin sekilde saglanmasi, karar
verici aktorlerin diisiinme, inceleme ve karar siireclerinde Onemlidir. Muhasebenin
sagladigi bilgi akigi, list yonetimin amaglari ile firmanin amaglarinin uyumunu gosteren
kritik bir faktordiir. Analitik sonuglar, firma sahipleri, istirak sahipleri ve hisse sahiplerinin
davraniglarini belirler.

3.4.3. Beklenti Kuramyla iliski

Muhasebe bilgilerini iiretenler, kayitlar nesnel ve objektif verilere dayanarak olusturur.
UFRS'ye gore muhasebenin politik tutumunu belirlemek, tahminlerde bulunmak ve
beklentileri gozetmek sorumluluklari arasindadir. Bu tutum ve yontemler, kiginin gecmis
tecriibelerinden, bilgi birikiminden ve problemlere karsi bas etme yeteneginden etkilenir.
Kayitlar1 yaratanlarin beklentileri, davraniglarina yansir.

3.4.4. Durumsalhk Kuramiyla iliski

Insanlar farkli kosullarda farkli diisiiniip davranabilirler. Cevresel etkiler, firmalarin
yoOnetimini, orgiit tarzin1 ve rakiplerle iligkilerini dogrudan belirler. Degisimlerin etkisine
gore muhasebe kayitlarini tireten ve tliketen bireylerin veya boliimlerin adaptasyon diizeyi,
ticari basar1 ve hayatta kalma i¢in zorunludur.

3.4.5. Vekalet Kuramiyla iligki

Firmalarin biinyesindeki ¢ikar gruplari arasinda iist yonetim, yoneticiler, ¢alisanlar, borg
veren finansal kurumlar veya bankalar ile biiylik-kii¢iik yatirnmcilar bulunur. Bu gruplarin
farkli amag ve ¢ikarlari olabilir, bu da ¢eliskilere yol agabilir. Bu ¢eligkileri bertaraf etmek
veya idare edilebilir diizeye indirmek 6nemlidir. Muhasebe kayitlarini olusturanlarin takdir
edilme, basariy1 tatma, kiskanglik ve rekabetlerinin yarar ve zararlarii gézlemlemek,
yonetim igin elzemdir.
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Isletmenin lideri olan genel miidiir veya CEO, bilimsel ydntemleri bilen ve uygulayan biri
olmali, geng ¢alisanlar1 gelistirirken nesnel ve analitik davranmalidir (Usul, 2021, s. 27).

4. ORNEK OLAY CALISMASI: HUBAR POLIMER
4.1. Arastirmamin Amaci, Metodu ve Problemin Tanimi

Bu arastirmanin amaci, tam zamaninda iiretim (TZU) felsefesinin uygulanabilirligini, bu
sistemin ana sanayi ve yan sanayi iliskileri iizerindeki etkilerini ve bu baglamda insan
davraniglarinin davranigsal muhasebe yontemleriyle nasil sekillendigini incelemektir.

Aragtirma, bir 6rnek olay ¢alismasi araciliftyla, TZU’niin isletme igindeki uygulamalarini,
karsilasilan zorluklar1 ve ¢6ziim yontemlerini analiz ederek, bu iiretim sisteminin basarili
bir sekilde uygulanabilmesi i¢in gereken kosullar1 ve insan faktoriiniin roliinii ortaya
koymay1 hedeflemektedir.

Polimer/kompozit kaliplama ve kalip imalatinda uzmanlasmis firmanin, ana sanayi
miisterisinin yonlendirmesiyle gruplama ve boyama bdliimlerini kurmasi ve tam
zamaninda iiretim yontemlerini uygulamasi sonucunda, ana-yan sanayi isleyisinde yasanan
sorunlar incelenecektir.

Ayrica, isletme i¢inde degisim stireglerinin organizasyonel yap: lizerindeki etkileri ve
TZU’niin siirdiiriilebilirligi degerlendirilecektir.

Calismamiz boyunca gergek bir firma olan Hubar Polimer, yasal sorumluluk nedeniyle
"Hubar Polimer" veya "Hubar" olarak anilacaktir. Ana sanayi ulusal ¢apta ve kurumsal bir
firma oldugundan, ornek olay calismasinda "ana sanayi" veya "miisteri" olarak
tanimlanacaktir. Hammadde ve fason bilesen alimi1 yapilan metal firmalari ise bag harfleri
ile belirtilecektir.

4.2. Hubar Polimer ile Tlgili Genel Bilgi

Tam zamaninda iiretim (TZU) her isletme ve sektdr icin uygulanabilir mi ve basariya
ulasmas1 miimkiin mii? 80-90'l yillarda TZU, her seyi ¢dzecek bir anahtar olarak
gorlilmistiir. Ancak, idealist ve pragmatist yaklasimlar arasinda farkli goriisler vardir.
TZU'iin temel ilkesi, ihtiya¢c duyuldugunda ve talep edilen miktarda {iretim yapmaktir.
Calisma Manisa Muradiye'de 1999'da kurulan ve polimer hammadde isleme ile kalip
tamiratinda uzmanlasan Hubar Polimer firmasinin 2006-2014 yillar1 arasindaki siirecini
incelemektedir. Aile sirketi olarak kurulan ve biiylime ile kurumsallasma c¢abasinda olan
firma, liretim planlama, satin alma, depo, sevkiyat ve bakim gibi boliimlere sahiptir ve T
tipi Orgiitlenme yapisindadir. Firma, personel temininde aile ve c¢evre kaynaklarimi
kullanarak yeni veya az kullanilmis makinelerle biiyiimekte ve hammadde alimlarinda fran
ve Katar'dan teknik spektlere gore planlar yapmaktadir. Hubar Polimer, diinya genelinde
kalite ve prestijiyle taninan, global markalara yar1t mamul iiretiminde uzmanlasmis bir
firma olarak kalite politikasin1 ve hassasiyetini 6n planda tutmaktadir. Bu anlayisla,
uluslararasi firmalarin siirekli ve en giivenilir is ortagi olmay1 hedeflemektedir.
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4.3. Hubar Polimer’de Gruplama Faaliyeti Oncesi Genel Durum

Hubar Polimer’in gruplama faaliyetleri 6ncesinde, firmada tam zamaninda iiretim (TZU)
ortamlar1 kurulmamis ve bu konuda bilgi sahibi olanlarin sayisi sinirliydi. Aile firmasi
olmanin ve beyaz yakal ile teknik kadro arasindaki gruplagmalarin, koltuk kavgalarinn,
degisim yaratma potansiyeli olan personelin issiz kalma kaygisinin etkisiyle, TZU
uygulamalari gecﬂ(mlstlr Ust yonetimin destek ve korumasi olmadan TZU ortamlarinin
kurulmasi, firma i¢i ¢ikar gruplarinin insafina birakilmistir, bu faktér degisimlerin
baslamasini geciktirmistir. Hubar Polimer, aile sirketi olarak T modeli 6rgiitlenme yapisina
sahiptir, ancak alt yonetim, patron ve iist yonetimle organik yatay iliskiler i¢indedir, bu da
orta kademe yonetimin alt kademe iizerinde etkili hegemonya kurmasina engel olur.
Caliganlar arasinda kiskanglik ve ticret yaristirma agik¢a yasanmaktadir ve iist yonetim bu
duruma kayitsizdir. Imalat asamalar1 basittir ve sorunlar baski altina almarak devam
edilmektedir. Netsis programi kismen kullanilmakta ve iiriin agaci ¢aligmalar1 saglikli
yiriitilmemektedir. Ana sanayi, Hubar Polimer'e gruplama faaliyeti teklif etmis ve pilot
isler ile faaliyete baslanmstir. Ise alinan personel yetkin olmasina ragmen, TZU hakkinda
bilgi sahibi degildir. Isletmeler, sorunlar1 idare ederek maddi ve manevi varliklarini
yonetmek zorundadir. Sorunlari ge¢cmeden bagka bir soruna odaklanmak, isletme
gelisimine katki sunmaz ve gegmis sorunlara karsi hafiza gelistirmezlerse ayni sorunlara
geri donebilirler.

4.3.1. Firma Yerlesim Planlar1 Gruplamanin Baslamasi ve Baslayan Sorunlar

Hubar Polimer iginde bagka bir firma kiraci olarak bulunmaktaydi, ancak bu firma
Muradiye kasabasindaki yeni tesisine tagindiktan sonra binay1 bosaltti. Bosaltilan binanin
bir kism1 depo olarak kullanilmaya baglandi.

Ana yerlesim planin1 kisimlara ayirarak tekrar incelemek gerekirse; enjeksiyon, idari
ofisler, kaliphane, deponun bir kism1 asagidaki gibidir:
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Sekil 5: Hubar Polimer Enjeksiyon, Depo, Idari Ofisler, Kaliphane ve Sogutma
Makinalar1 Yerlesimi
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Gegmiste bagka bir firmanin kiract oldugu, sonradan boyahane, serigrafi, montaj boliimiine
doniistliriilen yerlesim plani ise agagidaki gibidir:
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Sekil 6: Hubar Polimer, Boyahane ve Montaj Boliimii, Depo ve Yemekhane Yerlesimi
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Hubar Polimer’in yerlesimi ve depolama alanlarinin genisligi, firmanin istifleme agisindan
avantajli olmasin1 saglamaktadir. Ana sanayi, stratejik tedarik¢i firmalarimi kaybetmeye
baslaymca, daha once sadece polimer islemesi yaptirdigi Hubar Polimer’e gruplama
alaninda da faaliyet yiiriitmesi i¢in anlasma yapmuistir. Firma, teorik olarak tiim boliimleri
ve ig tanimlarin1 ulusal ve uluslararasi standartlara uygun olarak dnceden belirlemistir.
Gruplama ve montaj islerine baslayan Hubar Polimer, ilk iiriin onaylarini basariyla
gectikten sonra ana sanayiden giinliik {iretim planlar1 almaya baslamistir.

Ana sanayi, son teknolojiye sahip olup haftada alt1 giin, yirmi dort saat ¢aligma kapasitesine
sahip olup siirekli revize edilebilen iiretim planlari ile galigmaktadir. Buna karsilik, Hubar
Polimer, ana sanayinin hizina ayak uydurmakta zorlanan, stok takibi yapamayan ve yeni
girdigi alanda yetkin olmayan bir yardimei sanayi konumundadir. Yapilan bu ¢aligmada
ana konu, Hubar Polimer’de yasanan sorunlara ¢dziim yollar1 bulmak degildir. Imalat
mekanlarinda sonradan eklenen islemlerin oturmasi i¢in yapisal sorunlara palyatif
coziimlerle yaklagmak yaygin bir hata olarak goriilmektedir. Hubar Polimer’de de diger
firmalarda oldugu gibi siirekli tekrarlanan klasik nitelikli sekanslar gézlemlenmektedir.
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Sekil 7: Hubar Polimer, imalat Déngiisii
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Firmanin aktif ve pasif atolyelerdeki hareket akisi incelendiginde, satici firmalarin yaptigi
sevkiyatlar1 firmanin teselliim boliimii karsilamaktadir, ancak bu islemler cesitli nedenlerle
geregince yapilamamaktadir. Personel eksikligi, mevcut personelin is ve gérev tanimlarini
bilmemesi, diger boliimlerdeki eksiklikleri kapatmak i¢in tesellim calisanlarinin bagka
iglere yonlendirilmesi, teknik techizat eksiklikleri (tarti, l¢lim aletleri, raf, forklift, seyyar
merdiven), gelen malzemelerin tam saymminin yapilmamasi, yirtilan paketlerin tamir
edilmemesi, ret malzeme alanmimin yetersizligi, bilgisayar eksikligi ve arizalari, barkod
sisteminin olmamasi ve manuel islemler bu sorunlar arasinda yer almaktadir. Bu durumlara
gore, tesellim ve giris kalite personeli, girisi alinan tiim bilesenlerde beraber hareket
etmekte ve imalatin aciliyetine gore esnek davranmaktadir.

Sekil 8: Hubar Polimer, Teselliim ve G.K.K. Alan1 Isleyisi
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Hubar Polimer’de giris kalite kontrol (GKK) siirecinde, gelen ilk madde malzeme, dis
tedarik, fason, yardimci malzemeler ve teknik ekipmanlar, spektleri karsilamiyorsa
reddedilmektedir. Ancak, satict veya tedarik¢i firmalar (ana sanayi de dahil) reddedilen
bilesenlerin geri teslim alinmasinda siireci yavaslatarak durumu siiriincemede
birakmaktadir. Bu nedenle, giris kalite kontrol calisani ret islemlerini yapmakta
zorlanmaktadir.
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Sekil 9: Hubar Polimer, imalat Atélyeleri ve Depo Arasindaki Isleyis
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Hubar Polimer’de imalat ve depo arasindaki isleyiste, ambar istegini imalat kendi
yapmaktadir. Depodaki galiganlar, imalata hangi parganin verilecegini bilmedigi igin
imalattaki malzemeciler ve operatdrler uzun bekleme siireleri yagamaktadir. Bu durum
nedeniyle, posta baslar1 ve formenler, operatdrleri planlanan islerde degil baska islerde
degerlendirmek zorunda kalmaktadir. Bu sekilde imalat kesintileri gegici olarak baski
altina alinmakta ve sorunlar biiylimeden massedilmektedir. Firmanin ig isleyisinde bu tiir
sorunlar yasanirken, ana sanayi-yardimci sanayi-tedarik¢i iligkileri de olumlu
goriinmemektedir. Gruplama faaliyetinin baglamasiyla, Onemli pargalar olan metal
bilesenler ana sanayi tarafindan temin edilip, istiflenip Hubar Polimer’e gonderilmektedir.
Hubar Polimer, ana sanayi ile yaptig1 anlasma geregi metal bilesenleri satin almamaktadir.

Sekil 10: Metal Tedarik¢iler-Ana Sanayi-Rulo Kesim-Metal Pres-Hubar Polimer Metal
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Ana sanayi, yurtici ve yurtdisi tedarik¢ilerden metal rulolar alarak kesim firmalarina teslim
etmektedir. Teslimat giinlerinde, ana sanayi ¢alisanlar1 ve bir kalite kontrol gorevlisi tam
sayim ve kontrol yapmaktadir. Kesim firmalari, metal rulolarn pres firmalarindan gelen
sipariglere gore dilimleyip satis yapmaktadir. Metal pres firmalari, ana sanayinin talepleri
dogrultusunda metal tabakalar1 isleyip geri gondermektedir. Hubar Polimer, ana sanayiden
gelen liretim plania goére metal bilesenleri fason olarak almakta ve giinliik sevkiyatlarla
teslim almaktadir. Hubar Polimer, metal isleme konusunda uzmanlasmamis olup,
sorunlarini ¢dzmek i¢in ana sanayinin AR-GE ve kalite bdliimleriyle is birligi yapmaktadr.
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Ana sanayi, kendi calisanlarina egitim vererek tiim bilesenlerde uzmanlagmalarini
saglamaktadir. '
Sekil 11: Ret Akisi, 11k Donem
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Hammadde olarak getirilen metal rulolar satin alinmakta ve kesim firmasina fason olarak
gonderilmektedir. Dilimlenen metaller, metal pres firmalarina satilmakta ve pres metal
firmalar1 ana sanayiye siparis edilen miktari teslim etmektedir. Ana sanayi, gruplama yapan
yan sanayi firmasina metal bilesenleri fason olarak verip, bu bilesenleri bilgisayar
iizerinden takip etmektedir. Hubar Polimer firmasinda imalat sirasinda fireler olusmakta ve
metal transferleri sirasinda ret metallerin gonderildigi anlasilmaktadir. Metaller ana
sanayiden geldigi icin kalite kontrolii yapilmadan kabul edilmektedir. Gelen metal
miktarlar1 irsaliyede yazan miktarlarla uyusmamakta ve fason metalin saymmi
yapilmamaktadir. Imalat sirasinda fazla iiretim yapilarak stoklar sismekte ve ana sanayinin
iiretim planlar1 aksamaktadir. Ana sanayi bu sorunu ¢ézmek yerine daha fazla metal siparisi
vererek baskilama yoluna gitmektedir. Hubar Polimer, siparis dis1 iiretim nedeniyle ara
bilesen metaller kullanmakta ve ana sanayinin isteklerini zamaninda kargilayamamaktadir.
Ret metallerin sorumlulugu konusunda anlagsmazliklar yasanmakta ve siireg
aksatilmaktadir. Ana sanayi, yan sanayideki fason metalleri saglam kabul ederek yeni
siparig agmay1p imalatini sekteye ugratmaktadir. Planlama, tedarik, lojistik ve muhasebe
boliimleri bu olumsuzluklardan etkilenmektedir.

4.3.2. Malzeme Akisinda Degisimler

Hubar Polimer’de yatay iligkilerin gelisti§i ve dikey hiyerarsinin zayifladigi gozlendi.
Fabrika miidiiriiniin boliimleri baski altinda tutarak, sorunlarin ¢oziilmesini engellemesi,
sorunlarin baskilanmasina yol agti. Sorunlarin bitmemesi bir isletme i¢in normaldir; aksi
takdirde bu, sirketin batmakta olduguna isaret etmektedir.

Orta kademe ve boliim sorumlular1 arasinda gruplagma, sorunlarin baskilanmasi ve
catigmasizlik ortamiin {iretim hacmini artirip artirmadigi gibi sorular giindeme
gelmektedir. Ana sanayi firmasi, metal hammadde alimim kendi belirleyecek ve gruplama
firmas1 metal ihtiyacglarin1 dogrudan metal pres firmasina yapacaktir. Metal pres firmasi,
ihtiyaglarini dilimleme yapan diger firmadan isteyecek ve gruplama firmasi, mamulleri
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sevk ettikce metal pres firmasi1 adma irsaliye kesilecekti. Metal pres firmalar, irsaliye
koganlarini takip etmekle gorevli olacak ve gruplama firmast her ay basinda emanet
metallerin sayimini yapacakt. ilk etapta ret olanlar teslim alimacak ve eksik tutarlar fatura
edilecekti. Ana sanayi, plastik ve metal gruplamasi yapan firmalar arasinda hakem rolii
oynayacakti. Ana sanayi, yiiksek sezonda agresif bir imalat stratejisi benimseyerek, metal
dolagimini hizlandirmay1 ve iiretim aksakliklarini agmay1 hedeflemektedir.
Sekil 12: Metal Tedarikgiler-Ana Sanayi-Rulo Kesim-Metal Pres-Hubar Polimer Yeni
Donem Metal Bilesen Akisi
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Ana sanayi firmasindaki {ist yonetim ve depo-planlama-tedarik boliimleri miidiirlerinin
hedefleri, fason bilesenlerin takibini digariya birakarak stok yonetimini iyilestirmek, fiziki
stoklarda ve ambarlarda yer sorununu azaltmak ve donen varliklardaki stoklar1 diisiirmekti.
Ayrica, plansiz bant duruslarimi azaltmak, imalattaki sorunlar1 baskilayarak fason-ara
mamul stoklarint diistirmek ve tedarik¢i firmalar1 sorumlu tutarak hesap verebilir hale
getirmek amaglanmaktaydi. Malzeme ve bilgi akisindaki sorunlarin ¢éziimii igin tedarikgi
firmalarda uygulama miihendisligi, metot, etiit miihendisligi ile maliyet muhasebesinde
yetkinlesme saglanacakti. Ana sanayi, yardimci sanayiyi habersiz ziyaretlerde bulunarak,
gizli veya bildirilmemis sorunlari teftislerle tespit edebilecekti. Bu hedefler, ana sanayinin
yan, yardimci sanayi firmalarini gelistirme ve ileriye ¢ekme amacini dolayli olarak
gostermektedir.

4.3.3. Metal Akisinda Yasanan Yeni Durum Sonrasi Yeni Sorunlar

Yan sanayi ve metal firmalari, ay baginda sayimlar1 gergeklestirip stoklar1 kayit altina
almiglar ancak sayimlar tam sayim esasina gore yapilmadigi ve sorunlarin ciddiyetinin
farkinda olunmadig1 gdézlemlenmistir. Sayimmlar tamamlandiktan sonra, metal firmalar
olusan farklar1 ana sanayiye faturalandirmis, ana sanayi ayni sekilde gruplama firmasina
yansitmigtir. Bu durum gruplama firmasinda infial yaratmis, ancak ilk fatura
sorgulanmadan ddenmistir. Ikinci ayda ayni siireg tekrarlandiginda, alt ve orta ydnetim
uyarilmis ancak yine de 6deme yapilmustir. Ugiincii ayda ayn1 sorun devam edince, orta ve

110



Tam Zamanl Uretim Ortaminda Miisteri Tedarikgi Iliskilerinin Optimizasyonu: Bir Davranigsal Muhasebe Yaklagimi
Uygulamasi

alt ydnetimle toplant1 yapilarak islemlerin dogrulugu onaylanmustir. idari personelin
imalata ilgisizligi ve ustalarin bilgi saklama egiliminin sorunlar biiytittiigii tespit edilmistir.
Idari personel, imalattaki isleri statii diisiikliigii olarak gérmiis ve atdlyelerle irtibati artiran
orta kademe yoneticileri, imalat boliimlerindeki sorunlarla yiizlesmistir. Yeni malzeme
akisina karsi alt kadronun ek is ¢ciktigini diistiniip bildigi gibi davranmaya devam ettigi
gozlenmistir. Kalite ve imalat teknikerleri arasinda siirtiismeler artmis, ret parcalar saglam
parcalarla karigsmis. 5s gibi konularda ciddiyet, egitim eksikligi, metallerin karigik
yerlestirilmesi ve hatali kodlama sorunlara yol agmistir. Mevcut muhasebe sistemi, yaganan
karmasanin ¢oziimiinde kullanilabilir durumdadir. Hubar Polimer’deki sorunlar sistem
veya operatdr hatalari ile sinirhi degildir. Yapisal ve organizasyonel zaaflar, ana sanayinin
tam zamaninda {iretim talepleriyle belirginlesmistir. Veri tabani sisteminin isleyis kurallari,
firmanin gercekligi ile ortiismemektedir. Ugiincii ayin sonunda hazirlanan rapor, genel bir
toplantida ele alinip, dénem sonlarinda sayim farki faturasi kesen metal firmalarin nasil
durdurulacag: tartistlmistir. Ozetle:

a. Malzemelerin kontrol edilmeden alindig1 ve fason bilesenlerin kayitlarinin dogru
tutulamadig tespit edilmistir.

b. Eksik personelle ¢alisan boliimlerde sorunlar sumen alt1 edildigi tespit edilmistir.

c. Sorunlart dile getiren personelin geri bildirimleri dikkate alinmayip, kismi
¢Oziimlerle durumun idare edildigi tespit edilmistir.

d. Depo ve imalat arasindaki kayitlarin dogru tutulmadigi, stok transferlerinde hatalar
yapildig1 tespit edilmistir.

e. Mevcut muhasebe sistemi, yasanan sorunlarin ¢oziimiinde kullanilabilir durumda
oldugu tespit edilmistir.

Ust y6netim, aylik sayim faturalarina yogunlasmaya karar vermistir.
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Sekil 13: Hubar Polimer Isliklerinde Gruplama igin Talimat

MANUEL DI ST TI | RefNo/Dok ELK-T.05.03.00
JOB INSTRUCTIONS FOR MANUAL AS] Date/Tarih : 10.06.2008 ag

HUBAR 42760 TFT SWIVEL

PARCA MONTAJI
MALZEME KODU MALZEME TANIM
20343461 HUBARCOVER FOOT LCD 42760(GLOSSY-PMMA)(T)
20343462 HUBARCOVER FOOT NECK 37-42 ()
35021843 HUBARFOOT PLATE METAL LCD 42760
35021832 HUBARBRACKET FOOT METAL SWIVEL 42
20343480 HUBARSWIVEL TOP DISC 99x48x3 ()
20364824 HUBARSWIVEL BOTTOM DISC 57x48x2 (I)
35021829 HUBARSWIVEL DISC METAL 58*8
40027292 HUBARFOOT RUBBER 12.7x5.5
20316149 HUBARSCREW HOUSING H30 (I)
35008089 HUBARSCREW P C ZN YSMB 4*10 RoHS
35005898 HUBARSCREW C ZN YAKB M5*12 RoHS
35015457 HUBARYAYLI RONDELA 1.3*5.3*9

** Swivel Top Disk. BRACKET FOOT METAL SWIVEL izerine, tirnaklan yukan gelecek sekilde
yerlestirilir ve FOOT PLATE METAL iizerine yerlestirilir.
NOT: BRACKET FOOT METAL'i iizerindeki metal boslardan ortada olam énde
olacak sekilde takilacak.
** COVER FOOT TFT plastigi hazrlanan bu metaller iizerine uygun sekilde yerlestirilir ve ters
Gevrlir.
**FOOT PLATE METAL'in alt yiizeyine 6nce SWIVEL BOTTOM DISC, sonra da SWIVEL DISC
METAL yerlestiriir.
**Foot Plate Metal izerine yerlestinlen SWIVEL DISC METAL 4 adet yayh rondela ve 4 adet
vida ile vidalanir (35015457 + 35005898)(Tork degeri : 1,5Nm +0,5-0 )
** Foot Plate Metali, Cover foot plastigine 8 adet vida ile vidalanr (35008089)
** Foot plate metalin alt kisma 12 adet foot rubber ve FOOT PLASTIC (PINGOODlar takalr.
** SUPPORT FOOT METAL'i izerindeki deliklere 6 adet SCREW HOUSING H30 (1) takilacak.
** Son olarak support foot metali, bracket foot metal izerine yerlestirilmeden araya COVER FOOT
NECK pargast yerlestirilir ve 3 adet yayh rondela ve 3 adet vida ile vidalanur.

E Tools

Parts Used Issued By Checked By Approved By

TORNOVIDA

Uriin Agaglan Isemri Bilesen Listesi
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Sekil 14: Hubar Polimer Isliklerinde Gruplama igin Talimat

ANA SANAYi

MANUEL DIZGI IS TALIMATI

JOB INSTRUCTIONS FOR MANUAL AS!

RefNo/Dék. ELK-T.05.03.00 DIO1

Date/Tarih : 10.06.20(] Page No./Sa: 1/1

CABINET/KABIN: PCB:

RevNo 01 [Rev.Dat 23.06.2008
age:

ER

HUBAR 42760 TFT SWIVEL

Equipment, Tools

Parts Used

Issued By

Checked By ‘Approved By

TORNOVIDA

Uriin Agaglari Isemri Bilesen Listesi

Uygulamasi
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4.3.4. Ornek Olay, Sonuc ve Degerlendirme

Her ayim basinda yapilan sayimlarinda kesilen fark faturalarinin ¢éziime kavusturulmasi
icin, muhasebe ve isletme egitimi almis personelin sahaya inmesine karar verilmistir. Geng
yoneticiler, denetim sonucunda iglerini kaybetme korkusuyla islerine daha siki sarildilar.
Imalat alanlarinda yapilan sayimlar ve kontrollerin dogru olmadig1, hatali kodlama ve eksik
tanimlamalar tespit edilmistir. Imalat alanindaki akisin ve bekleme alanlarmin
belirlenmedigi, ayrimciligin ve esitsizlik duygusunun yaygmn oldugu goézlenmistir.
Operatorlerin ¢alisma evraklarinin eksik ve eski oldugu, personelin ezbere caligtigi
belirtilmistir

Teselliim kisminda gelen bilesenlerin kontrol edilmedigi, raflarin yetersiz oldugu, depolara
sevk edilen bitmis mamullerin kontrol edilmedigi ve kayitlarin dogru tutulmadigi tespit
edilmistir. B6lim sorumlulariin sorunlar1 gérmezden geldigi ve alt personelin bas basa
birakildigi, bu nedenle personelin baska firmalara gectigi gdzlenmistir. Ana sanayinin
diizensiz planlar1 ve depo stoklarinin dogru olmamasi, plansiz duruglara neden olmustur.
Muhasebe boliimii, siirekli geriye doniik tutanaklarla ugrasmak zorunda kalmis, bu da
calisanlarin davraniglarinda olumsuzluklara yol agmistir. Gorevli yonetici, fark faturalarini
durdurmak i¢in imalat ve depolarda yapilan sayimlara bizzat nezaret etmistir. Uriin agaglart
ve talimatlardaki eksikler tespit edilmis ve muhasebe bdliimiiniin tiim mutabakatlarini
beklemeye karar verilmistir. Ay sonunda, eldeki stoklar ve yapilan satis miktarlar
incelenmis ve biiylik miktarlarda sapmalar olmadigini tespit edilmistir. Besinci ayda metal
firmalarinin faturalarimi kabul etmeyeceklerini ana sanayi ve metal pres firmalarina
bildirmiglerdir.

Toplantida, stok farklarinin ana sanayi depolarindaki elle silmelerden kaynaklandigi
kanitlanmigtir. Ay basi sayimlar1 ve muhasebe verilerinin kiyaslanmasi sonucunda, geriye
doniik faturalar ana firmaya geri fatura edilmistir. Tesellim boliimlerine ek eleman
alimmasi, tart1 ve kantar sisteminin kurulmasi, Netsis modiiliine ek yazilim ve raporlarin
eklenmesine karar verilmistir. Metal pres firmalarinin sabit adetli paketlemeler yapmasi
kararlastirilmistir. Dogru bilgi paylagimi ortami kurulmus ve sayim sapmalari minimize
edilmistir. Isletme icinde atdlyeler diizenlenmis ve galisanlar arasinda iletisim ve giiven
artmistir.

Tam zamaninda liretimin en énemli hususu olan talepte dalgalanmanin az olmasi, ana
sanayide iyilestirilememistir. Ancak, metal pres ve Hubar Polimer arasindaki malzeme ve
bilgi akist iyilestirilmistir. Ret {iriinlerin bilangolarda gercek deger olusturmadigi ve dénen
varliklari gercekte olandan fazla gosterdigi tespit edilmistir. Hubar Polimer, donen varliklar
icinde stoklar1 igletmeyi daha giiclii gostermektedir. Degisim siirecinin uzun ve maliyetli
olacagi goz oniinde bulundurularak, isletme i¢inde diizenlemeler yapilmistir.
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SONUC

Tam zamaninda iiretim ortami ya da sistemi, genel esitligin bozulmamasi ve talep
tarihlerinde degisimin siirekli olmamasi1 gibi kosullarla etkin olabilmektedir. Davranigsal
muhasebe, insan davranisi, biling, rasyonellik gibi kavramlar, insanin doga ve uyaricilar
evreni ile iliskilerini incelemektedir.

Ornek olay olarak sektoriinde uzmanlagmis bir aile firmasmin tam zamaninda iiretim
uygulamalar1 incelendi, bu sistemin tam anlamiyla tesis edilemedigi, ana sanayi ve yan
sanayinin bu sistemi tam olarak kavrayamadigi gézlendi.

Calismada tam zamaninda {iretim ortaminin polimer sektdriinde uygulanmasinin zorluklart,
muhasebe kayitlariin dogru kullanimiyla belirlendi. Sorunlarin kaynaginin ana sanayinin
kendi bas edemedigi sorunlari disariya yansitmasi oldugu sonucuna varildi. Kurulus
asamasinda tam zamaninda iiretim sistemi olmayan aile sirketlerinde bu sistemin sonradan
uygulanmasinin beklenenden farkli sonuglar dogurdugu gézlendi. Sorunlarla bag edebilme
becerisini gosteren, gelisen tedarikg¢i firmalarin, imalat ve iiretim yonetiminde iyilesmeler
sagladigi gozlendi.

Arastirma ve Yayin Etigi Beyam

Makalenin tiim siirelerinde Manisa Celal Bayar Universitesi Sosyal Bilimler Enstitiisii
Dergisi'nin arastirma ve yayin etigi ilkelerine uygun olarak hareket edilmistir.

Yazarlarin Makaleye Katki Oranlan
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