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ÖZET 
Günümüzde bir ülke ekonomisinin can damar n te kil eden üretim  sektörü, gerek mal 

gerekse hizmet üretimi olsun, önemini artt rarak sürdürmektedir. Artan rekabet ortam nda, üretime 
verimlili in, üretkenli in ve kalitenin yükseltilmesi zorunlulu u i letmeleri üretim sistemlerinin 
daha titiz ve bilimsel olarak analizine, planlanmas na ve kontroluna do ru yönelmi tir. Bu ortamda, 
ortaya ç kan yeni yakla mlardan biri olan Tam Zaman nda Üretim  sistemi stok maliyetini en aza 
indirgeyerek kaliteyi maksimum noktaya getirmeye çal an bir sistemdir. Tam zaman nda üretim , 
gereken miktarda, gereken zamanda ve gereken yerde ve istenilen kalitede üretim yapma felsefesi 
üzerine kurulu bir sistemdir. Tam zaman nda üretim yakla m nda amaç, ürün ya da süreçte

 

sürekli 
iyile tirmeler yapma çabas n n yerle tirilmesidir.

  

Bu çal mada ülkemiz için yeni bir sistem olan tam zaman nda üretim  sistemi bütün 
yönleriyle ele al nm , General Motor firmas n n Türkiye deki montaj fabrikas nda  tam zaman nda 
üretim sistemi uygulan a amalar halinde aç klanm t r. Bu çal mada firmada tam zaman nda 
üretim sisteminin kullan m ile üretimde karma kl n giderildi i, maliyetlerin önemli düzeyde 
azalt ld ve kalitenin en üst düzeyde gerçekle ti i  gösterilmeye çal lm t r.

 

Anahtar Kelimeler: Tam Zaman nda Üretim, General Motor  

An Appl cat on Of Just-In-T me In An Organ zat on  

ABSTRACT  
Today, one of the most important sector in an economy is the production sector, the 

importance of goods and services sectors are  increasing at a fastly every day. Until today, 
competitire conditions, efficiency, productivity and quality of production, forced the firms to put 
more emphasis on production systems.Therefore, the firms are more  interested in  scientific 
analysis, planning and controlling of the their production systems .  

As a result, one of the newest approaches is  Just In Time ( JIT ) production system 
which emerged after WWII in Japan and aims to decrease the inventory cost  and maximize the 
quality. The philosophy of this approach is to produce the necessary amount of production , when 
and where needed at the required quality. The aims of  JIT is to improve the product and the 
process continously.The aim of this study is to investigate JIT as a new approach for  Turkey in all 
aspects and analyze its applicability for  firms .  

In this study, implementation of  JIT at  Opel Türkiye Ltd. ti. is examined at different 
levels. As a result, this study may improves that, by using JIT, the complexity  and  cost of 
production can decreased  and in front of this quality can increased. 

Keywords : Just-In-Time, General Motor  

G R

 

Kurulu y l ndan itibaren Tam Zaman nda Üretim Sistemini (TZÜ) 
uygulayan, otomotiv endüstrisinde faaliyet gösteren Amerikan 

 

Japon ortakl 
General Motor (GM) firmas n n Türkiye kolu olan ve üretim montaj fabrikas 
ara t r lm t r. 
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Firma,May s 1989 da GM nin Türkiye deki montaj fabrikas denemesi 
olarak kurulmu tur. Dünyada ilk defa Türkiye de gerçekle tirilmi olup, ba ar l 
oldu u görülünce bütün dünyada uygulanmaya karar verilmi tir. Bu montaj 
fabrikas , Eylül 1990 da üretime ba lam t r. 1994 y l nda ürün çe idi 
artt r lm t r. 1996 y l nda da ilk ürün tipine olan talep fazlal nedeniyle di er 
ürünlerin  üretimini  durdurmu tur. Firman n %100 ü yabanc sermayeden 
kuruludur. Bilindi i gibi GM, dünyan n bütün bölgelerine yay lm t r ve 
Avrupa n n çe itli yerlerinde fabrikalar bulunmaktad r. ngiltere de Waucshaul, 
sveç te Saab, Belçika, spanya, Portekiz, Polonya ve Macaristan da  üretimi 

devam etmektedir.   
Montaj fabrikas Türkiye den sonra Macaristan, Almanya ve Polonya da 

kurulmu olup bu y lda Rusya da fabrika kurma çal malar yap lmaktad r. Aktif 
olarak Hindistan, M s r, Taiwan, Tayland ve Endonezya da da montaj fabrikas 
çal t r lmaktad r.   

irketin modern üretim tesisleri zmir den 40 km uzakl ktaki Torbal 
Beldesinde 130,000 m2 lik alana yay lm t r. 16,000 m2 si kapal saha, 1,075 
m2 si idari binalar  1,130 m2 sosyal aktivite binalar ve 13,054 m2 si üretim 
binalar olarak kullan lmaktad r. Ayr ca, i letmenin içerisinde gümrük ambar , 
ar tma tesisleri ve so utma sistemi bulunmaktad r. Üretim tesislerinde, günde tek 
vardiya ile y lda 10,000 adet araba üretilmektedir. Üretim prosesinde çal an ki i 
ba na dü en üretim miktar 0.25 arabad r. Kuruldu u y ldan itibaren 4 kap l 
Sedan, 5 kap l Hatcback, 5 kap l Wagon, Opel Astra ürünlerini üreten firma, u 
anda sadece tek tip araba üretimini gerçekle tirmektedir.   

letme, çal malar n yal n organizasyon sistemi (Lean Organization) 
denilen organizasyon ekliyle sürdürmektedir. Genel yap s , çal an say lar yla 
birlikte ekil 1. de gösterilmektedir. Bu ema, 6 seviyeye kadar ç kabilir, ancak 6 
seviyeyi geçmez. Amaç, yukar dan a a ya veya a a dan yukar ya ileti imi daha 
kolay sa layabilmektir.  

ekil.1:Yal n Organizasyon           

 

1 
Genel 
Müdür 

16 
Müdürler 

Yöneticiler 

57 
Uluslararas leti im 
Personeli, Alan Md., 
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191 
Tim Liderleri & Tim Üyeleri 
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GM, bütün dünyaya yay lm bir i letme oldu u için irket, ISP 
(International Server Personal) denilen dünyadaki bütün fabrikalar denetlemekle 
görevli, farkl yap da yöneticilerle çal maktad r.    

2. LETMEDE TZÜ S STEM N N UYGULANMASI  
Firman n hedefi, dünyada herhangi bir yerde üretilenden daha kaliteli 

ürünler üretmek ve bunu gerçekle tirirken de rakiplerle rekabet edebilecek ekilde 
daha ucuza mal etmektir.   

irket, bir insana benzetilmektedir. Sa l kl olur veya hastalan r. Sa l kl 
büyümeyi sa lamak için irketin devaml kar etmesini sa layan iyi bir yap s 
olmal d r. irket uzun bir süre için dengeli olmal ve düzenli olarak kar 
yapmal d r.    

Kar = (Sat Fiyat - Üretim Maliyeti) x Sat lan Ürün Say s

   

Kar artt rman n yollar ;  
a) Sat fiyatlar artt r lamaz. Sat fiyatlar pazar n ödeyece i ve 

rakiplerin satt fiyatlara göre belirlenir. Üretici kendi fiyat n belirleyemez. Bu 
özellikle rekabetin çok fazla oldu u otomotiv sektöründe geçerlidir.   

b) Daha fazla satmak zordur. Bugün otomobil pazar her ne kadar iyi olsa 
da k s tl d r. Hiçbir üretici daha fazla araba satarak kar n artt rmaya güvenemez.   

c) Maliyeti dü ürmek kar artt r r. Kar artt rman n en etkili yolu maliyeti 
dü ürmektir.   

irketin maliyeti dü ürme karar , üretim sisteminde Yal n Üretim 
Sistemi ni kullanmay gerektirmi tir.    

2.1. Yal n Üretim Sistemine Geçi ve TZÜ  
Yal n üretim sistemi, daha önce kullan lan üretim sistemlerindeki fayda 

ve avantajlar n bir araya getirilmi halidir. Atölye üretimindeki esneklik ve kalite 
anlay n , seri üretimdeki serili i ve dü ük üretim maliyetini kapsamaktad r. 
Ayn zamanda bu iki üretim sisteminden, seri üretimdeki hantall ktan ve atölye 
üretimindeki el i çili inden kaynaklanan yüksek maliyetlerden kaç n lm t r.   

letmenin yal n üretim sisteminin, di er üretim sistemleri ile 
kar la t r lmas  ekil 2 de gösterilmektedir. Yal n üretim sistemi politikas ile 
birlikte TZÜ sistemi de uygulamaya konulmu tur.        
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2.2.TZÜ Sistemi Elemanlar Aç s ndan De erlendirme  

letme için önemli olan, kazanmak için mü terek çal mak ve herkesin 
ayn istikamette çal mas , ayn yönde çal mas ve ilerlemesidir.   

letme, bireyin ya am e risini çan e risine benzetmektedir. Bireyin 
kendisini sürekli yenilemesi gerekir. Bu sürekli iyile tirmeyi zirvedeyken de 
yapmas gerekir, Rehavete kap l rsan çökersin görü ü yayg nd r.   

letmenin amac , ekip çal mas , devaml bulu ve devaml geli tirme ile 
tüm i letme insanlar aras nda ortakl k olu turmak ve dikkatlerini sadece 
mü teriyi tatmin etmeye yönlendirmektir.    

Bu amaçlar do rultusunda GM Europe taraf ndan haz rlanm master 
plan uygulanmaktad r. Bu plan, TZÜ sisteminin uygulanmas d r.    

2.2.1.Kay plar n Yok Edilmesi  
letmeye göre, gerçekten yap lmas gerekti i zamanda istenilen kalitede 

yap lmayan, i harici yap lan her ey kay pt r. letmenin üretim sisteminde 
envanterler önemli bir israf unsuru olarak de erlendirilmektedir.   

Kay plar yedi ana grupta toplan r:  
1. Fazla üretim kayb

  

2. Bekleme kayb

  

3. Ta ma kayb

  

4. lemden do an kay p   
5. Envanter kay plar

  

6. Hareket kayb

  
SER

 
ekil.2: Yal n Üretim Sisteminin Di er Üretim Sistemleriyle Kar la t r lmas
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7. Hatal üretim kayb

  
Bu kay plar n ortadan kald r lmas için i letme, kendi içerisinde birtak m 

çözümler bulmu tur.   
1.Örnek Parça Panosu: Uygunsuz üründen meydana gelen israf ortadan 

kald rmaya yard mc olmak  
2.Duru /Hareket Sinyali: Üretimle ilgili bilgi ak n sa lamak  
3.Andon Sistemi: Üretimle ilgili bilgi ak n sa lamak  
4.Otonomla ma: stenilen çal ma artlar na göre gerçek çal ma 

artlar n göstermek  
5.Hata Önleme Cihazlar : Uygunsuz üründen meydana gelen israf 

ortadan kald rmaya yard mc olmak.  
sraf n belirlenmesi ve ortadan kald r lmas nda yard mc olacak bir 

problem çözme metodu uygulanmaktad r. Genel emas ekil.3 de 
gösterilmektedir.    

ekil. 3 : Problem Çözme Metodu   

K
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2.2.2.Standartla t r lm Operasyonlar  
En iyi uygulama standard uygulanmaktad r. Bu standard i çiler kendileri 

belirlemekte, i letmede, i çilerin standartlar tam olarak anlayabilmeleri için baz 
dokümanlar haz rlanmaktad r. Bu dökümanlarda, standart operasyon 
s ralamas ndaki her operasyonun önemli noktalar tan mlan r, operasyonlar n 
detaylar hakk nda bilgi verilir ve ürün kalitesini kontrol etme yöntemleri 
aç klan r. Tim liderleri kendi bölümlerinde (timlerinde) standartlara uyulup 
uyulmad n izlemekle sorumludurlar. E er standartlara uyulmuyorsa, öncelikle 
standartlar n hatal olup olmad n kontrol etmek zorundad rlar. Standart 
operasyonlar düzenli olarak revize edilmektedir. letme sisteminin sürekli 
iyile tirme ilkesi do rultusunda her süreçte daima iyile tirilebilecek ö eler 
mevcuttur.   

2.2.3.Tek Parça Ak

  

letmede, farkl özelliklere sahip çe itli otomobil tipleri üretilmektedir. 
Böyle bir ortamda kaybedilecek bir saniye bile çok önemlidir. Bu yüzden üretim 
tesislerinin yerle im plan -U- eklinde düzenlenmi tir. Malzeme ak bir uçtan 
ba lamakta, -U- biçiminde yerle tirilmi makineler izleyerek, di er uçtan 
tamamlanm ürün olarak ç kmaktad r.   

-U- tipi yerle im, ortak hedeflere varmak için daha iyi bir tim çal mas 
imkan verir. Grup içinde daha iyi  ileti im ve h zl problem çözme imkan sa lar. 
Çal ma yerlerinin birbirine yakla t r lmas ve malzeme da t m noktalar n n 
azalt lmas ile malzeme, tak m ve aparat da t m daha kolayla r. Bir parça 
girerken, bir parça ç kar. Hatt n, giri ve ç k ayn yöndedir. Bu da daha kolay 
malzeme kontroluna imkan verir. Operasyonlar n birle tirilmesi daha kolayd r. 
Üretim hacmini de i tirmede daha fazla esneklik sa lar. Kolayl kla eleman say s 
de i tirilebilir ve daha az mesafe yürünmü olur.    

2.2.4.Tak m Çal mas

  

letme için insan faktörü çok önemlidir. irketin görevi, yönetici ve 
idareciler de dahil olmak üzere üretimde çal anlara destek olmakt r. irket içinde 
herkes birbirine güvenir ve sayg duyar, aç k ve dürüst konu ur. Tüm tim üyesi 
arkada lar n ba ar s tan t l r.   irket içinde çal an herkes, birbirlerine verdikleri 
sözlere uygun davran r.  letmede her çal an, ekibin bir parças d r. Ekipler 3-10 
ki iden meydana gelmektedir. Ekibin üyeleri ekip içerisinde ve ekipler aras nda 
rotasyona tabidirler. Ekip, sosyal ünite olarak geli ir. letmenin tak m kavram 
felsefesi udur: Uygun e itim, ö renim ve destekleyici bir ortam içerisinde her 
ekip eleman , i in ba ar s na sahip ç kma duygusunu geli tirmelidir.   

letmenin felsefesi ekil.4 de gösterilmektedir.     
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2.2.5. lk Seferde Kalite  
letme, kalite ile ilgili baz standartlar belirlemi tir;  

- Kaliteyi mü teri tarif eder,  
-Kalite, mühendis veya idareci istekleri do rultusunda tarif edilemez,  
- Kalite, prosesin kendi içinde garanti edilmelidir,  
- Hata tespiti için metot: Yanl önleme     

2.2.6.Dengeli Üretim Programlamas

 

letmenin üretim sisteminde öncelikle bir sonraki y l kaç adet araba 
yap l p, sat laca n gösteren y ll k üretim plan ile ayl k üretim planlar haz rlan r. 
Ayl k dönemler için ürün tipleri ve miktarlar belirlendikten sonra bir sonraki ay 
için detayl üretim plan haz rlan r. Bu planlar, an nda i letmenin ili ki içinde 
oldu u di er firmalara gönderilir. Ayl k üretim planlar n n ikinci a amas olan 
detay üretim plan ndan sonra günlük üretim çizelgeleri haz rlanacakt r.   

letmede üretim miktarlar n n dalgalanma göstermeden zaman içinde 
ayn kalmas , dengeli üretim olarak görülmektedir. letme sisteminde, önceki 
ay n son döneminde, her üretim hatt na ürün tiplerinin günlük ortalama miktarlar 
bildirilir. Bu bilgiler ile di er planlama verileri, merkezi üretim planlama birimi 
taraf ndan haz rlan r.     

2.2.7.Sat Program na Göre Üretim 
letmede her y l hedefler belirlenir. Sipari lerin zaman nda teslimi için, 

söz verildi i zamanda teslimini ölçen bir sistemdir. Bu sisteme Target Build 
denilmektedir. Örne in önceki y lda hedef %90 iken bu y l gerçekle en %55 
olmu tur. Bu dü ü ün bir sebebi malzeme sevkiyat nda ç kan problemler, bir 
di eri ise enerji kesintisidir.     

2.2.8.Kesintisiz Üretim Bak m

  

Kesintisiz üretim için koruyucu bak m prosesi uygulanmaktad r. Amaç, 
makine bozulup prosesi durdurmadan, makinaya gerekli periyotlarda bak m 
yapabilmektir. Boyahane ve gövdede uygulanmakta, montajda da uygulanmaya 
çal lmaktad r. Kullan lan aletin bozulmadan üretime devam etmesi sa lanmaya 
çal lmaktad r. Bunun için bütün çal anlara e itim verilmektedir.  

MÜ TER
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YEN L K VE 

MÜ TER

 
TATM N

 
KAZANMA

 
VE

 
REFAH

  
ekil.4: letmenin Çal ma Felsefesi 
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ISO 9002 standartlar gere i haz rlanan Kalite El Kitab organizasyon 
içindeki ki ilerin ayr nt l i talimatlar , i performanslar için detayl prosedürleri 
koruyucu bak m kapsam ndad r. Organizasyon içinde üretim hatt nda çal anlar 
görevli olduklar i istasyonundaki makinalar n bak m n , belirlenen periyotlarda 
yerine getirmektedir.   

2.2.9.Çok Fonksiyonlu  Gücü  
letmede i gücünün çok fonksiyonlu niteli ini kazanacak ekilde 

e itilmesi çok önemlidir. Üretim sisteminde, bu amaçla i rotasyonu sistemi 
uygulanmaktad r. Bu sistem çerçevesinde her i çi, bulundu u alandaki tüm i leri, 
tüm timleri, s rayla dola arak ö renmekte ve giderek bu i lerde 
uzmanla maktad r.   

letmede i rotasyonu sistemi üç temel bölümden olu maktad r:  
1. Yöneticiler ve tim liderlerinin rotasyonu  
2. çilerin rotasyonu  
3. Timler aras rotasyon  
Çok fonksiyonlu i gücünün, her türlü süreçte, her türlü i i yapabilecek 

ekilde e itilmi olmas gerekmektedir.   

 2.2.10.Görsel Yönetim  
letmede  üretimin ak n izlemek amac yla de i ik görsel kontroller 

kullan lm t r.   
Üretim hatt nda kullan lan görsel kontroller öyledir:  
- Andon ve ça rma lambas   
- Standart operasyon formlar

  

- Kanban kartlar

  

- Dijital panolar (Görev ç k emri sinyali)  
- Zaman ölçüm formlar

  

2.2.11. Kalite Güvencesi  
letme sisteminde kalite güvencesi, ürün kalitesinin tüketicinin tatmin 

olma, güvenilirlik ve ekonomiklik beklentilerini tam olarak kar lamas n n 
sa lanmas eklinde tan mlan r. Bu çerçevede, kalite güvencesi için her bölüm 
taraf ndan yap lacak çal malar belirlenir ve bu tan mlamalarda neden? , 
niçin? , nas l? sorular n yan tlayacak ekilde aç klamalar da yer almaktad r.   

letmede kalite güvence sistemi öyle özetlenebilir:   
- Bir sonraki operasyona hatal parça gönderme  
- Hata tespit metotlar ; yanl önleme   

Yanl önleme sistemleri:  
Önleme

  

- Ürün/Proses Tasar m

  

- Tek Yön Montaj   
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Ortaya Ç karma

  
- Mekanik/Elektronik Düzenler  
- Proses Monitörü  
- Limit Switch leri  
Ki isel Yarg lama

  
- Andon Sistemi  
- Renk Kotlamas

 

- Görsel Kontrol  

2.2.12.Sürekli yile tirme  
letmenin temel ilkesi, bir i i yaparak ö renmek, sonra daha iyiyi  

yapmakt r. Operatörler, tüm çal anlar israf önlemek ve kaliteyi geli tirmek 
amac yla çal ma yapmak üzere yönlendirmektedirler. Burada önemli olan 
timdekileri, tim için do ru olan yapma konusunda yönlendirebilmek ve tim ruhu 
yaratarak tim çal anlar na, i letmenin ve tüketicilerin ç karlar kar s nda ki isel 
ç karlar n çok önemsiz oldu unu benimsetebilmektir.    

 2.2.13.Kanban  
Üretim sürecinde kanban kullan lmaktad r. Üretim ortam nda malzeme 

hareketini sa layan bir sistemdir. Her malzemeden iki kutu bulunur ve bir 
malzeme bitti inde kanban kutusuna konulur. Malzemeci o kanban al r ve 
malzemeyi getirir.   

2.3.E itim Programlar

  

letme, çal anlar n n e itimine çok önem vermektedir. Çal anlar na 
verdi i e itim programlar ndan baz lar a a da s ralanmaktad r.        

1. De i iklik Gereksinimi 
     4. Ön Proses Modeli 
     7. En az Malzeme, Kanban  

2. ISO 9002            3. nanç ve De erler 
5. Yal n Üretim      6. Tak m Kavram

 

8. sraflar n Tespiti ve Yok Etme   

2.4. letmenin Üretim Sürecini Onaylatt Belgeler  
ISO 9002: Kalite Güvencesi Standard

   

ISO 14001çal malar devam etmektedir.  
Çevre Bakanl ndan çevre ödülü  

3.ÖNER S STEMLER VE ÖDÜLLEND RME  
letmenin öneri sistemlerinin amac , insanlara fikirlerini payla may 

ö retebilmektir. letmenin etkinliklerini iyile tirebilmek için çal anlar n görü 
ve önerilerini toplamak ve çal anlar n kuruma ba l l n artt rabilmektir. Bu 
öneri sisteminin, çal anlara kurum taraf ndan tan nd klar ve üst yönetimin bir 
üyesi gibi plan yapabildikleri duygusunu verebilmek amac yla kullan ld 
söylenebilir.  
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Çal an her birey ister kendi timinde, ister farkl bir timde öneride 
bulunabilir. Kullan lmayacak önerilere bile ödül olarak 1 DM verilmektedir. 
Düzenli olarak kullan lacak öneriler ise kazanc n %25 i, bir kere kullan lacak, bir 
daha kullan lmayacak ise kazanc n %10 u öneride bulunan bireye verilmektedir. 
Mümkün oldu u kadar fazla öneride bulunmaya te vik etmek için ise 6. öneriden 
sonra, 7. öneriden itibaren verdi i her öneri için ayr ca bir para ödülü 
verilmektedir.  

1996 y l nda verilen öneri grafi i ekil.5 de belirtilmektedir.      

ekil.5: 1996 Y l Öneri Grafi i 
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SONUÇ 
TZÜ sisteminin uygulan na ili kin sonuçlara bak ld nda, i letmenin 

tam zaman nda üretim sistemini %99,5 oran nda uygulama ba ar s gösterdi i 
söylenebilir. letmenin 1990 y l ndan bu yana bu sistemi uygulad dü ünülürse 
bu oran yüksek bir orand r.   

letme, kuruldu u andan itibaren bu sistemi uygulad için daha önce 
ya an lan sorunlar belirtilmemi tir. Bunun yan s ra i letme gümrük ambar ile 
so utma ve ar tma tesisi  ile merkezile mi bir fabrikad r. letme  gerek 
yöneticileri ile gerekse çal anlar ile tam bir uyum içerisindedir.  Firma, tak m 
çal mas felsefesi üzerine kurulmu tur.  

letme , gerek kalite , gerek çal anlar n e itimi , gerek tedarikçilerle 
yak n ili ki aç s ndan de erlendirilecek olursa, genel anlamda  TZÜ  sistemini 
tamam yla uyguluyor denebilir. TZÜ sisteminin faydalar n yurtiçi, hem de 
yurtd

 

rekabette oldukça fazla gördükleri gözlemlenmi tir.  
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