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Isletmelerin yasamlarini devam ettirebilmeleri igin rekabet kosullarma uyum saglamalari
gerekmektedir. Rekabet ortaminda isletmelerin basarili olabilmeleri liretim stratejilerini
giiniin sartlarina, miisteri istek ve ihtiyaglarma gore gelistirmelerine baglidir. Daha kaliteli
iirlinler, diisiik fiyat ve verimlilik i¢in isletmelerin ileri imalat teknolojilerini kullanmalar1
kagmilmaz bir zorunluluktur. Orman driinleri sanayi sektorii, iilkemiz imalat sanayi
icerisinde gerek ihracat gerekse istihdam degerleri agisindan 6nemli bir yere sahiptir. Bu
calismada, iilkemizde orman iiriinleri sanayi alaninda faaliyet gosteren isletmelerin
Ozellikleri, tretim stratejileri, karsilastiklar1 sorunlar ve ileri imalat teknolojilerinin
kullanim diizeylerinin belirlenmesi amaglanmistir. Bu dogrultuda orman {iriinleri sanayisi
sektoriiniin yogun olarak faaliyet gosterdigi Bursa ili Inegdl ilgesi ¢alisma alani olarak
belirlenmistir. Arastirma genelinde 108 firma incelenmistir. Calisma sonucunda
isletmelerin biiyiik bir ¢ogunlugunun AR-GE birimine sahip olmadigi ancak AR-GE
calismast yapiyor oldugu ve ileri 1imalat teknolojilerinden yeterli derecede

yararlanamadiklar1 belirlenmistir.

Anahtar Kelimeler: Orman Uriinleri Sanayi, Uretim Stratejileri, Ileri Imalat Teknolojileri

VI
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SUMMARY

INEGOL MANUFACTURING STRATEGIES ON FOREST PRODUCTS INDUSTRY
ENTERPRISES AND UTILISATION OF ADVANCED MANUFACTURING
TECHNOLOGIES
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Enterprises have to accommodate competitive conditions to continue their living.
Enterprises should develop its manufacturing strategies according to condition of today,
customer requests and needs to be successful in competitive environment. The use of
advanced manufacturing technologies by enterprises is an inevitable necessity for higher
quality products, low price, and efficiency. Forest products manufacturing industry has an
important place in both exports and employment values in our country's manufacturing
industry. This study aims to determine the characteristics, manufacturing strategies,
problems and the level of usage of advanced manufacturing technologies in enterprises
operating in the field of forest products industry in our country. In this direction, Inegol
district of Bursa city where there is intense activity of forest products manufacturing
industry is determined as the research area. 108 firms were analyzed in the research. As a
result of the research it was determined that most of the enterprises don’t have research and
development (R&D) unit however is doing R&D work and don’t use sufficiently advanced

manufacturing technologies.

Key Words: Forest Products Industry, Manufacturing Strategies, Advanced
Manufacturing Technologies



SEKILLER LISTESI

Sayfa No
Sekil 1. BDT Sistemlerinin iSleyis SEMAST .....cciiiuurreeiiiiiieeiiiiiieeesiiiee e siieee e eiieee e seveeas 14
Sekil 2. Tasarim ile birlikte tasarim unsurlarinin uygulama sistem yaklasimi .................. 15
Sekil 3. BDT/BDU sisteminde BDU SUIECH ........cveveveveeeieeeieeeteeeeteeeeteeeereeeeteeneseeseee s 17
Sekil 4. BTU’ niin alt DIrimIEri..........c.oovivieeieeieeeceee e 18
Sekil 5. Robotlarm kullanim alanlart ... 21



Tablo 1.
Tablo 2.
Tablo 3.
Tablo 4.
Tablo 5.
Tablo 6.
Tablo 7.
Tablo 8.
Tablo 9.

Tablo 10.
Tablo 11.
Tablo 12.
Tablo 13.

Tablo 14.

Tablo 15.

Tablo 16.
Tablo 17.
Tablo 18.

TABLOLAR LiSTESI

Sayfa No
Isletmelerin faaliyet alanlari...............c.coveveveverereeeeeieeeere et 38
Isletmelerin sektdrdeki faaliyet SUIEIETi.........cceeereeiiiiireiererereiereeeeee s 39
Isletmelerde ¢aliStIr1lan iSGi SAYIIATT ........cveveveverereiereee e 39
Isletmelerin huKuki yapilart ...........ccoovoveveieiovieiiiiceeseseee e 40
Isletmelerde iist diizey yoneticinin KONUMU ...........ccoovveveveririirereiiiereessiereeeans 41
Isletmelerde fiNanSal SOTUN ..........ccveveevevierereeieeeciete ettt ee e 42
Isletmelere personel saglarken karsilasilan gliclikler .............c.ccovvvevereiivirennnn, 43
Isletmelerde arastirma gelistirme (AR-GE) calismalart ................ccccevevevenennan, 43
Thracat' a yonelik herhangi bir calismaniz var midir? ............cccovceverirrerenennan, 44
Icinde yer aldigmiz ekonomik gevre analizi ..............ccoceeveveveeirreeeriirerceeana, 44
Isletmelerin 5 y1l dnceki ileri imalat teknolojilerini kullanim diizeyleri........... 46
Isletmelerin su anki ileri imalat teknolojilerini kullanim diizeyleri ................. 48
Isletmenizde ileri teknoloji kullanimina engel teskil eden faktdrlerin
ONEM AETECEIETT .....vvviieiiiiiii e 49
Isletmenizde ileri imalat teknolojilerinden beklenen amaglarm dnem
ABIECEIBTT. ... 50
Isletmelerin ileri imalat teknolojilerinden beklenen amaglara ulasma
AEIECEIBTT . 52
Isletmelerin teknolojik yenilikleri izledigi yollar ..........ccocceveveeveeerierrereiiereans 53
Isletmenizde bagimsiz bir arastirma-gelistirme birimi mevcut mu?.................. 53
Isletmenizde teknolojik yenilikler hangi yollarla temin edilmektedir .............. 54

Xl



1. GENEL BILGILER

1.1. Giris

Glinlimiizde iriin ya da hizmet iireten tim isletmeler, kendilerini biiyiikk Olclide
degismis bir ¢evrede bulmaktadirlar. ilk olarak miisteriler, artik siirekli olarak degisen
ihtiyaclarin1 karsilamak {izere yeni ve iyilestirilmis Ozelliklere sahip iirlinler talep
etmektedirler. Satin aldiklar: {irtinlerin hatasiz olmasini, yiiksek performans gostermesini,
dayanikli olmasini ve kolay tamir edilebilir olmasini beklemektedirler ve kusursuz hizmet,
hiz ve distik fiyatlar talep etmektedirler.

Kiiciik biiylik tiim isletmeler kiiresel pazarlarda uluslararasi rekabet kosullarinda
calismak zorunda kalmislardir. Uretim ve hizmet tesislerinde bilgisayarlar ve diger
teknolojik gelismeler cesitli amaglarla kullanilmis duruma gelmistir. Bu c¢evresel
degisikliklerin belirli endiistrilere dzgii olmadig1 da bir gercektir. Isletmelerin yasamlarini
stirdiirebilmeleri i¢in, bu yeni c¢evresel degisiklikler karsisinda uygun stratejileri
gelistirmeleri gerekmistir ve ¢evre kosullarindaki yeni degisikliklere paralel olarak bu
gereklilik siirecektir.

Rekabet ortaminda egilimlere bakildiginda, isletmelerin gelecek hayatta kalip basarili
olabilmeleri igin stratejik planlar gelistirmelidirler. Isletmeler dinamik bir arayis siirecini
hakim kilarak tiretim siireclerini bu dogrultuda yapilandirmahdirlar. Stratejik iiretim
kararlarini bu egilim tizerine vermelidirler.

Isletmelerin yasamlarmi siirdiirebilmeleri iilke ici ve disi rekabet kosullarma uyum
saglamalarina baghdir. Bu rekabet ortaminda isletmelerin basarili olmalari, miisterilerin
istek ve ihtiyaglarmimn istenilen yer, zaman, miktar, kalite ve en uygun maliyetle
karsilayabilme yeteneklerini siirekli olarak gelistirmelerine baghdir. ileri imalat
teknolojileri; yasanan bu yogun rekabet ortaminda isletmelerin {iriin ve siire¢
teknolojilerini gelistirmelerinde kullanilan en 6nemli gelismelerden biridir. Daha diisiik
maliyet, daha kaliteli lirlin ve artan verimlilik i¢in igletmelerin yetenegini artiran ve
miisterilere uygun triinlerin hizli dagitimini saglayan ileri imalat teknolojileri kullanimi
zorunlu hale gelmistir.

Uretim teknolojilerinin gelisiminde bilgisayar teknolojilerinin rolii biiyiiktiir.

Uretimde planlama, tasarim, imalat, sevk ve idare gibi bircok temel konuda



bilgisayarlardan faydalanilmaktadir. Bununla birlikte yeni teknik ve teknolojilerin gelisimi
de yine bilgisayarlar yardimiyla olmaktadir. Isletmeler bu hizhi degisimden geriye
kalmamak icin gerekli ve yeterli intibaki saglamak durumundadirlar. Bilgisayar destekli
tasarim, bilgisayar destekli tiretim, bilgisayarla tiimlesik tiretim, hiicresel liretim sistemleri,
esnek iiretim sistemleri ve robotlar bu yeni teknolojilerden 6ne ¢ikanlardir. Isletmeler bu
teknolojilerin maliyeti yiiksek olsa da gelecekle ilgili planlarmi yaparak bu yeni
teknolojilere uyum saglamak zorundadirlar.

Ulkemiz sanayi yapilanmasinda énemli konumda yer alan orman iiriinleri sanayi,
imalat sanayi i¢inde etken konumda bulunup degisen ve farklilasan imalat teknolojilerinin
yogun olarak kullanildigi bir sanayi kolu goriiniimiindedir. Orman {iriinleri sanayi son
donemlerde hizl1 bir doniisiim gegirerek eskiye oranla ¢ok daha bilgi ve sermaye yogun bir
sektor olma yolunda ilerlemektedir. Bu doniisiimiin arkasinda yatan en Onemli unsur
sanayinin hizli bir kiiresellesme siireci yasamasidir. Orman iirlinleri sanayinde {iiretilen
driinler, Ozellikleri bakimindan tiim diinya kiiltiirleri tarafindan kullanildigindan son
yillarda artan rekabet karsisinda ekonomik 6lgekte ve diinya standartlarinda liretim yapan
tesisler kurulmus ve bayilik teskilatlariyla iilke geneline ve diinyaya iiriin satar konuma
ulagmig bulunmaktadir. Bu denli genis bir liretim ve rekabet ortamina sahip olan Orman
irlinleri sanayi sektoriiniin kullanmakta oldugu teknolojik donanimin ne diizeyde
oldugunun ve iiretimde belirlenen stratejik yaklasimlarin tespiti onemli bir konu niteligine
bilirlinmiistiir. Bu amacla olusturulan ¢calismamizin ilk bélimde iiretim ve iiretimin 6nemi
iizerinde durulmustur. Ikinci boliimde iiretim ydnetimi ve iiretim yonetiminin faydalari,
ticlincli boliimde iiretim stratejileri konular1 ele alimmus, ileri imalat teknolojileri konusu
islenmis ve tiretimde kullanilan ileri imalat teknolojileri ayrintili olarak a¢iklanmistir. Son
boliimde ise calisma alanimizi olusturan Bursa ili Inegdl ilgesinde orman diriinleri
sanayinde faaliyet goOsteren isletmelerin ozellikleri, iiretim stratejileri, karsilastiklari
sorunlar ve ileri imalat teknolojilerinin kullanim diizeyleri belirlenmis ve Oneriler

sunulmustur.

1.2. Uretim ve Uretimin Onemi

Uretim, canlilarda yasami saglayan kan gibidir. Insan giicii ve diger kaynaklarin
yerinde kullanilmas: ile gergeklestirilen yeterli diizeyde iiretim, ekonominin saghkli bir

sekilde yasamasi ve gelismesi i¢in &n sart olarak kabul edilir. Uretim en temel anlamiyla



mal ve hizmetlerinin olusturulmasi, gergeklestirilmesidir. Bagka bir deyisle ekonomik bir
anlam1 olan her hangi bir seyi ortaya ¢ikarmak i¢in ortaya konulan faaliyete “liretim’ adi1
verilir (Soba, 2006).

Uretimi gesitli bilim dallar1 degisik acilardan farkhi sekillerde tanimlamuslardir.
Ekonomi bilimi iiretimi, fayda meydana getiren igslemler olarak tanimlar. Miihendisler ise,
belirli bir fiziksel varlik lizerinde onun degerini artiracak bir degisiklik yapmayi ya da
hammadde ve yar1t mamul maddeleri, bir mamul haline doniistiirme olarak
tanimlamaktadir. Teknik anlamdaki tanima gore, eglence, tasima, sigortacilik, turizm vb.
hizmet tiretiminin gecerli oldugu faaliyet alanlar1 iiretim olarak kabul edilmemektedir. Bu
sebeple isletme bilimi, ekonomistlerin tanimina yakin bir tarifi kabul eder. Bu durumda
tanim su sekilde olmaktadir: “Uretim; insan ihtiyaglarmi karsilamak amaciyla belirli
girdilerin, doniistiirme silirecinde ¢esitli islemlerden gecirilerek mal veya hizmet olarak
ciktilarm elde edilmesidir (Tavukguoglu, 1999).

Bir iilkenin ekonomik kalkinmasi, insanlarinin refah i¢inde yasamasi ancak iiretim
sonucu saglanacak gelirin artirilmasi ile olabilmektedir. Uretim tercihi 6zellikle az gelismis
ve gelismekte olan tlilkelerde gelir azligi ve kaynak kithigindan dolayir biiylik 6nem
tasimaktadir. Kiiresellesmenin etkisinin yogun olarak hissedildigi giinlimiiz diinyasinda
iilkeler iretimlerini artirarak ekonomilerine biiyilk 0Olglide katkida bulunmak
amacindadirlar. Diinyanin gelismis ya da sanayilesmis iilkelerinde iiretim, modern
fabrikalarda ve modern tesislerde gerceklesmektedir. Ancak bunun aksine az gelismis ya
da gelismemis iilkelerde tiretim ilkel yollarla veya ilkel makinelerde gerceklestirilmektedir.
Tim {ilkelerde toplam yatirim alternatifleri arasinda en fazla iiretim artis1 saglayacak

olanlarin segilerek kaynaklarm en uygun (optimum) kullanimmin saglanmasi onemlidir

(Odeniyazov, 2006).

1.3. Uretim Yonetimi ve Tarihsel Ge¢cmisi

Uretim ydnetimi, isletmenin elinde bulunan malzeme, makine ve insan giicii
kaynaklarmin belirli miktarlardaki mamuliin istenilen niteliklerde, istenilen zamanda ve
miimkiinse en diisiik maliyetle liretimini saglayacak bicimde bir araya getirilmesidir. Bu
tanimda yer alan dort unsurun ( miktar, kalite, zaman, fiyat) hepsinin ayn1 zamanda en iyi
sekilde gerceklestirilmesi miimkiin degildir. Ornegin, miktarm yiiksek olmasi satiglari

olumlu etkilerken, stok tasima masraflarini ve elde kalma riskini arttirir. Dolayisiyla, belirli



bir malin {iretimi s6z konusu oldugunda, yoneticinin uzlastiric1 ¢éziimlere yonelen kararlar
vermesi s6z konusudur. Karmasik {iretim sistemlerinde ¢elisen unsurlar arasinda uzlastirici
coziimler bulunmasi ¢esitli kantitatif analiz yontemlerinin ve bilgisayarlarm kullanilmasini
zorunlu kilar. Uretim yonetimi disiplininin amaci, bu ydntemler yardim ile gerekli karar
verme yeteneginin gelistirilmesi olarak tanimlanabilir (Kobu, 1998).

Uretim faaliyeti dogrudan mal ve hizmetlerle ilgili bulunmaktadir. Uretim ydnetimi
de tiiketici taleplerini ve eldeki mevcut iiretim imkanlarmi dikkate alarak karar vermeyi
gerektirmektedir. Uretim yonetimiyle ilgili faaliyetler iiretim faktdrleriyle de yakindan
ilgilidir. Bu faktorler; sermaye, isgiici, makine, teknoloji ve enerji olarak
gruplandirilabilir. Uretim yoneticisi eldeki mevcut iiretim faktorleriyle istenilen kalite,
fiyat, miktar ve zamanda {retim yaparak, tiiketici taleplerini en uygun sekilde
karsilamaktadir. Uretim yonetimi boliimii, iiretimle ilgili kararlar alirken isletmenin diger
fonksiyonlarmi da dikkate almak durumundadir. Isletmenin temel iki fonksiyonundan
birincisi liretim, ikincisi de pazarlamadir.

Kapsam bakimindan oldukca genis ve faaliyet hacmi c¢ok yonlii bir isletme
fonksiyonu olan iiretim yOnetimi isletmenin elinde bulunan malzeme, makine ve insan
giicii kaynaklarmi belirli miktarlardaki mamuliin istenilen kalitede, istenilen zamanda ve
en disik maliyetle iiretimini saglayacak bicimde bir araya getirilmesi faaliyetlerine
sahiptir.

Uretim yonetimi fabrika sistemi icerisinde; kalite kontrolii, stok kontrolii, {iretim
planlama ve kontrolii, maliyet kontrolii gibi iiretim faaliyetlerinde bilgisayar destekli
iiretim ve bilgisayar destekli tasarimi gelistirmistir. Uretim yoneticilerinin temel gorevi
sistem yaklasimiyla hareket ederek liretim sistemini basarili bir sekilde yonetmektir.
Uretim  yonetimiyle ilgili problemlerin ¢ogu {iiretim sisteminin  yapisindan
kaynaklanmaktadir. Uretim yoneticilerinin asil gorevi, iiretim sisteminden kaynaklanan bu
yapisal problemleri ¢dzebilmektir. Uretim ydneticileri bu problemleri ¢dzebilmek igin
bilgisayarli liretim sistemlerinden faydalanmaktadirlar (Tavukguoglu, 1999).

Modern liretim yonetiminin gelisimi iki yliz yillik bir ge¢mise sahiptir. Fabrika
sistemi ve yonetimiyle ilgili ¢aligmalar 18. yiizyilda Adam Smith’ in 1776 yilinda
isgiicliyle ilgili diizenlemelerin sonuglarmi ekonomik karhilik Slgiileriyle agiklamasiyla
baslamistir. Tarihsel bir sira ile iiretim yonetimi ge¢misini 6zetlemeye calisirsak; 1779 da
Eli Whitney ve diger arastirmacilar, isin pargalara ayrilmasi ve maliyet muhasebesi ile

ilgili calismalar gerceklestirmislerdir. 1832 Yilinda Charles Babbage, is bolimii ve is



basitlestirmesi lizerine arastirmalar yapmustir. 20. yiizyilin baglarinda 1900 yilinda Frederic
W.Taylor, Adam Smith’ in teorisini gelistirmis ve karisik liretim sistemleri i¢in bilimsel
yonetim yaklagimint gelistirmistir. Bu yaklasim 1930 yilindan 1950’ ye kadar iiretim
yonetimi i¢inde yaygin bir kullanim alani bulmustur. Yine 1900 yilinda Frank B. Gilberth
is ve hareket etiidii konusunda ¢aligmustir. 1901° de Henry L. Gantt fabrikadaki makine, is
ve is¢iler i¢cin semalar gelistirmistir. 1927° de Elton Mayo tarafindan insan iligkilerinin
arastirtlmasi igin, Hawthorne ¢aligmalar1 yapilmistir. 1931 Yilinda Walter A. Shewhart
mamul kalitesinin istatiksel dagilimi ve kalite kontrol grafikleri konusunu arastirmaistir.
1935’ de H.F.Dodge ve H.G. Romig kalite kontroliinde istatiksel 6rnekleme, muayene
ornekleme plani ile ilgili uygulamalar yapmistir. 1940 Yilinda P.M.S. Blacket ve digerleri
yoneylem arastirmasini Ikinci Diinya Savasinda uygulamislardir. 1947° de George B.
Dantzig, William O. Hays ve digerleri dogrusal programlama teknigini bulmuslardir. 1951
Yilinda Sperry Univac tarafindan genis boyutlu ticari hesaplamalar yapabilen dijital
bilgisayarlar gelistirilmistir. 1960’ da L. Cummings, L. Porter ve digerleri tarafindan is ve
insan iligkilerini konu alan organizasyonlarda davranis bicimleri iizerinde ¢alismalar
yapilmistir. 1970°de W.Skinner tarafindan is gelistirme stratejileri ve politikalar: iizerinde
arastirmalar yapilmistir.

1970 yilindan sonra {iretim yonetiminde iki 6nemli gelisme ortaya ¢ikmustir. Birinci
olarak, tlretim sistemlerinde bilgisayarlarin kullanilmasi sonucu kitle halinde {iiretim
yapilmasiyla iiretim sistemlerinin ekonomideki 6nemi artmustir. ikinci olarak, iiretim
yonetiminde sadece belirli analizler yapilmasi yerine uygulamali olarak yapilan

arastirmalar 6nem kazanmaya baslamistir (Tavukguoglu, 1999).

1.3.1. Uretim Yonetiminin Amaclar

Uretim ydnetiminin, iiretilen mal ile ilgili dort faktdrii vardir. Bunlar; miktar, kalite,
zaman ve maliyettir. Uretim yOnetiminin ana amaci bu faktdrler i¢in en uygun (optimum)
degerlerin bulunmasina yonelmistir. Diger bir deyis ile liretim yonetimi; hangi mallarin, ne
miktarlarda, hangi 6zelliklerde, nerede ve kim tarafindan yapilacagi sorularma en diisiik
maliyet saglayan cevabi bulmaya ve bu suretle;

o Tiiketici isteklerinin fiyat, zaman, miktar ve kalite agisindan en iyi sekilde

karsilanmas,



e Stok diizeyinin miimkiin oldugu kadar diisik tutulmasi veya stok devrinin

arttirilmasi,

e Isletmenin insan giicii ve makine kaynaklarndan yararlanma derecesinin

yiikseltilmesi amaglarini gergeklestirmeye calisir.

Son yillarda global ticaretteki 6nemli geligmeler iiretim yonetiminin amaglarini da
bir Ol¢iide etkilemistir. Uluslararasi ticaretin yogunlagmasi, hizli teknoloji transferi ve
modern haberlesme teknikleri bu amaclara bir de esneklik unsuru katmistir. Uretim
yonetiminin amaglar1 tespit edilirken gereksiz ve zoraki se¢imler yapmamaya Ozen
gosterilmelidir. Onemli olan s6z konusu firmanmn kaynaklarini ve gevresini iyi degerleyip
en uygun kombinasyonu tespit etmektir (Kobu, 1998).

Amag belirli miktardaki bir iiriinii uygun bir zaman i¢inde ve gene uygun bir kalitede
en diisiik fiyata mal edebilmektedir. Ancak bu sartlarda iiriin 1yi pazarlanabilir, talep artar;
bu tiretimi kamgilar ve isletme basariya dogru ilerler. Hammaddeden baslayarak, bunun
kalitesi, stok durumu, tasarim sekli, imalat yontemi, tezgah seg¢imi, isleme sirasi,
toleranslar, kalite kontrolii, tiretimin stok durumu, ambalajlanmasi, insan faktori, ticret
sistemi gibi bir yigin faktoriin incelenmesi ve iyi yonetilmesi bu amacin halkalarindan

biridir (Saygili, 1991).

1.4. Uretim Stratejileri

Strateji bir plandir. Cilinkli stratejide esas olan, arzuladigimiz ve istedigimiz
sonuglara ulagsmaktir. Stratejiler aynen planlarda oldugu gibi, belirli bilgilere sahip olarak
ya da bilgilerin son derece yetersiz oldugu ileri derecede belirsizlik altinda yapilir.
Stratejide de isletme ve onun i¢inde yasadigi c¢evre dikkate alinir. Ne var ki, strateji
plandan daha dinamiktir ve isletmenin ulasmak istedigi sonuglar1 etkileyebilecek rakip
veya rakiplerin olas1 faaliyetlerinin de goz Oniine alinmasii gerektirir. Kisaca strateji,
rakiplerin faaliyetlerini de inceleyerek, amaglara varmak igin belirlenmis, nihai sonuca
odakli, uzun dénemli, dinamik kararlar toplulugu olarak tanimlanabilir (Unsar, 2007).

Uretim stratejilerinin dayandigi temel nokta firmalarin i¢inde bulundugu pazar ve
pazara yonelik {riiniin teknolojik ve finansal yapisina bagimli olmaktadir. Genellikle
firmalar, Uiriin ve pazar agisindan istikrar, bliylime veya kismi degisim gerektiren bir

asamaya geldiklerinde yeni iirlin diigiincesiyle karsi karsiya gelirler. Dogal olarak bu



yapisal farkliliklar firmalarin ¢ok saglikli ve kapsamli bir iiretim planlamasi yapmalarini
gerektirmektedir.

Biiyiime stratejisi ele alindiginda, iiriin agisindan, iiretim hattina mutlaka yeni bir
irin eklemeli ve yeni iriiniin gelismesini saglamak i¢in yeni kullanim alanlari
bulunmalidir. Pazar agisindan biiyiime stratejisi ele alindiginda, yeni iiriine paralel olarak
yeni pazar alanlari bulmak ve bu alanlara kalict olarak sizmak hedeflenmelidir.
Fonksiyonel olarak da firmalar dikey entegrasyona giderek liretim kapasitelerini arttirmaya
yonelmelidir.

Firmalar i¢in {iriin ve pazar agisindan istikrar stratejisi hedeflendiginde aranan pazar
ve fonksiyonlarin mevcut sartlara uyarl olarak iiretimde fiziksel veya gorsel degisimlerle
kalite arttiric1 6nlemler diistiniilmeli ve de pazar hisselerinin korunmasi gerekli olmaktadir.
Bu da iiretimde yapilacak etkin bir diizenlemeyle saglanmalidir.

Kismi degisimleri gerektiren stratejiler gerektiginde, firmalar katki marj diisiik eski
iirlinleri tiretim hattindan bir siire¢ igerisinde kaldirirken yeni iirtinleri kullanmali, ayni
sekilde eski iirtine yonelik tiiketicileri kaybederken yeni liriine yonelik de pazar degisimi
saglamalidir. Fonksiyonel olarak firmalar mutlaka kapasiteyi artirici ve iiretimde etkinligi
gelistirici tedbirleri de almalidir.

Salt iiretim ele alindiginda, iiretimin sadece bir eylem degil ayni zamanda stratejik
bir planlamanin sonucu oldugu goriliir. Gergekte iiretim devamlilik arz ettiginden buna
bagl olarak planlamanin da retroaktif yani geri doniistimlii bir siire¢ i¢inde oldugu kabul

edilmelidir (URL-6, 2011).

1.4.1. Uluslararas1 Yonetimlerde Uretim Stratejileri

Uretim stratejisi, hammadde, iscilik, sermaye maliyeti, ydnetim ve dagitim olanaklari
gibi temel esaslara dayanarak hangi iilkenin ¢ok uluslu isletme i¢cin en uygun oldugunu
belirleyebilir. Bazi durumlarda da hammaddeyi ve enerjiyi ucuza saglama olanaklarina
dayanarak tesisin kurulmasi ekonomik olabilir. Ote yandan, ucuz isgiicii saglama olanag, o
iilkeye girig maliyeti ve ulastirma maliyetlerinde tasarruf gibi etkenlerde dikkate alinabilir.
Uretim stratejisi ayn1 zamanda yabanci tesiste kullanilacak teknoloji tipi ile de ilgilidir.
Giiniimiizde genellikle ¢cok uluslu isletmelerin uyguladig: strateji, iilke i¢inde kullanilan
teknolojinin yabanci iilkelere transferi seklindedir. Bununla beraber teknoloji ¢ogu kez

bazi iilkelerin isgiiciine, hammadde bulunabilirligine ve diger ¢evresel 6zelliklerine uygun



olmayabilir veya olsa bile uzun dénemde maliyeti yiiksek olabilir. Ote yandan, iiretim
yoneticisinin kapital yogun ve emek yogun teknikleri de dikkate almas1 gerekir. Ozellikle
gelismekte olan tlkelerde emek arzi fazla oldugundan ¢ok uluslu isletmelerin daha ¢ok
emek yogun teknikleri tercih etmeleri kendi yararlarinadir. Asagida iiretim stratejileri

aciklanmistir (Unsar, 2007).

1.4.2. Uluslararasi Diizeyde Fabrika Secimi

Gilintimiizde, diinyadaki son gelismeler 1s1ginda fabrika yeri se¢imi uluslar arasi
diizeyde diisiiniilmesi gerekli hale gelmistir. Ozellikle iiretimde yiiksek teknoloji
kullanilmas1 ve bu teknolojilerin sermaye yogun hale doniismesiyle artan yabanci sermaye
ihtiyaci, teknolojilerin yasam donemlerinin kisalmasi, isletmelerin 6lcek ekonomisine
gecisi ve belirli alanlarda uzmanlagsma gibi nedenlerle fabrika yeri se¢cimi uluslararasi
diizeyde diisiiniilmelidir. Ticaretin serbestlesmesi, sermayenin serbest dolagimi, tiiketici
aliskanliklarindaki benzerliklerin artmast ve mamul niteliklerinin standartlastirilmasi
sonucunda kiiresellesme silirecinde olan isletmelerin fabrika yeri se¢imini uluslararasi
diizeyde ele almas1 gereklidir.

Fabrika yeri se¢imi uluslararasi rekabet ve igbirligi dikkate alinarak dogal kaynaklar,
teknoloji ve sermaye gibi girdilerin uzun donemli bir planlamaya bagl olarak yatirimi
ongormelidir. Uluslararas1 diizeydeki faktorler ve kiiresellesmeyi dikkate alan dogru bir
fabrika yeri se¢imiyle, istihdam, doviz kazandirma, servet olusturma ve hayat standardini

yiikseltme gibi makro ekonomik hedefleri gergeklestirebilmek miimkiin olabilecektir.

1.4.3. Ucuz Isgiicii ve Hammadde Saglama Olanag

Ticaret igletmelerinin en Onemli amaci kar saglamaktir. Kar baglica iki faktore
baghdir. Satis hasilatt ve maliyet masraflari. Isletmeler bu iki faktdr {izerinde durarak
karlarin1 en yiiksek diizeye ¢ikarmaya calisirlar. Ozellikle maliyet masraflarmin azaltilmasi
karm artmasini saglayabilir. Maliyet masraflar1 i¢inde en 6nemlilerinden biri de iicretlerdir.
Ucretler iilkeden iilkeye farklilik gosterirler. Ayni is igin bir iilkede ddenen iicret ile diger
bir iilkede ddenen iicret aym degildir. Ozellikle az gelismis iilkelerde isgiicii fiyatlar1 ok

diistiktiir. Bu durum isletmeleri bu iilkelerde faaliyet gostermeye itmektedir. Diger yandan



hammadde maliyeti de farklilik gosterir. Hammadde ve yardimci maddelerin ucuz oldugu

yerler ¢cok uluslu isletmeler i¢in dikkate alinacak bir husus olmaktadir.

1.4.4. Uretim Teknolojisi

Yeni teknolojilerin ve yeni mal {iretiminin temelinde yiiksek diizeyde arastirma ve
gelistirme harcamalar1 ve istiin kalite gelir. Ayrica, arastirma ve gelistirme faaliyetleri
sonucu buluglarin birer “teknik sir” olarak korunmasi ve liretime sokulmasi gerekir. Bu
islemlerin merkezi bir karar, koordinasyon ve kontrol mekanizmasiyla siirdiiriilmesi de
sarttir.

Yeni teknolojilerin gelistirilmesinde teknik nedenlerden ziyade ekonomik nedenler
rol oynamaktadir. Baska bir deyisle, ¢ok uluslu sirketlerin bu alandaki yatirimlari teknik
merak1 tatmin degil, ¢esitli pazarlarda tekelci gii¢ kurarak karlarmi maksimize etmek
amacma ydneliktir. Ozellikle benzer teknolojilerin diger sirketler tarafindan gelistirilmesi
ithtimali olan iilkelerde, ¢cok uluslu sirketlerin siiratle yatirim yapip pazar kaybini1 dnlemeye

calismalar1 da bu goriisii kanitlamaktadir.

1.4.5. Ulastirma Maliyetleri

Isletmeler dagitim kanali olarak direkt oldugu kadar endirekt kanallar1 da
kullanmaktadirlar. Ozellikle tiiketim mallarm toptanci ve perakendeciler yoluyla, endiistri
mallarmi ise satig biirolar1 ve elemanlar1 yardimiyla satmaktadirlar.

Uyguladiklar1 dagitim stratejileri ise biliyiikk Olclide isletmenin pazarlama
yaklagimima, mamul kusagina, ulusal pazarlarin 6zelliklerine, muhtelif {ilkelerde mevcut
olan pazarlama yapisina, alternatif dagitim maliyetlerine ve isletmenin arzu ettigi denetim

derecesine baglh olmaktadir.

1.4.6. Mamul Ozellikleri

Her mamul goriilebilen, elle tutulabilen o6zelliklerin yani sira goriilmeyen, elle

tutulamayan bir dizi 6zellik de icermektedir. En belirgin 6zellikler;
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- Renk

- Tat ve koku

- Boyut

- Dizayn ve stil

- Hammadde

- Kullanim

- Teknolojik kosullar

Mamullerin 6zellikleri iilkeler arasinda tiiketici tercihlerinden dolayr farklilik

gosterebilir. Isletmeler tiiketici tercihlerini géz éniinde bulundurmalidirlar.

1.4.7. Standardizasyon

Cok uluslu isletmeler ¢esitli {lkelerdeki tesislerinde iirettikleri iirtinlerde
standardizasyon konusunda bir strateji takip etmelidirler. Bu 6zellikle maliyetleri diistirme
ve kalitesi birbirinin ayn1 mallar1 sunma avantaj1 saglar.

Standardizasyonun getirecegi en belirgin tasarruf {irlin tasariminda goriiliir. Ayni
temel iriinii ¢esitli pazarlarda kullanmak arastirma-gelistirme maliyetlerini daha biiylik
iiretim miktarlarina yayarak birimdeki agirhigini diisiiriir. Daha uzun tiretim programlarinin
uygulanabilmesi birim {iretim maliyetini de diistirecektir. Tiiketicilerin arzu ve ihtiyaglarini
karsilayan mallar; endiistri ve tiiketim mallari, dayanikli ve dayaniksiz tiiketim mallari,
begenmeli ve Ozellikli mallar olmak iizere degisik sekillerde smiflandirilabilir. Bunlar
arasinda en kolay standartlastirilabilecek olan mal, endiistri mallaridir. Dayaniksiz tiiketim
mallar1 da uyarlamanin en fazla oldugu mallardir. Ciink{i bu mallarin tiiketimine kiiltiirel

farkliliklar ¢ok az etki eder (Unsar, 2007).

1.5. ileri imalat Teknolojileri

1980’1 yillar boyunca sanayilesmis iilkelerde, bilisim teknolojileriyle ileri imalat
teknolojileri es anlamli olarak kullanilmistir. Bilisim teknolojileri, bilgisayar ve iletisim
teknolojilerinin bir karmasi olarak diisiiniilebilir. Bir fabrikada; siparislerin alinmasi,
iiretim i¢in hammadde ve yan girdilerin satin alinmasi, {iretim siireci, iiretim planlamasi,

kalite kontrol ve dagitim bilgi temelli islemlerdir. Bu durumda bilisim teknolojilerinden
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yararlanmak kac¢inilmaz olmaktadir. Bilgisayar destekli sistemlerin ve bilisim teknolojileri
alanindaki ilerlemeler ileri imalat teknolojilerinin kullanimini yaygmlastirmaktadir.

Ileri imalat teknolojileri “iiriin ve siire¢ tasarimy, iiretim planlama ve kontrol, iiretim
stireci ve faaliyetlerin biitlinlestirilmesi amaciyla kullanilan teknolojilerin tiimiidiir”.
Ayrica uygulandigt zaman bir isletmenin mevcut iretim metotlarinda, ydnetim
sistemlerinde ve mamuliin tasarim ve iiretim fonksiyonlarinin iglevini artirmaya yonelik
proses teknolojileri ve yonetim sistemlerini de icermektedir.

Bilgisayar destekli teknolojiler iiretimin her asama ve alaninda gerekli bilgilere kolay
ve kisa siirede ulasilmasini, daha iyi tahminlerin yapilmasimi, sistemin yonetim ve
kontroliiniin iyilestirilmesini saglamaktadirlar. Makinelerin verimliligi artmakta, daha az
alan ve stok gerekmekte, hatali iirlin {iretimi en aza indirilmekte, liretim ve sevk hizi
artmakta, makine durmalar1 veya bozulmalar1 daha az olmakta ve hatta tahmin
edilebilmektedir (Ozdemir, 2010).

Isletmelerde bilgisayarlardan proje planlama ve kontrol, miihendislik hesaplamalari,
iiretim planlama ve kontrol, imalat hatlar1 ve stok kontrol gibi iiretimi direkt ilgilendiren
alanlarda yararlanilmasinin yaninda muhasebe, finansman, pazarlama ve personel ile ilgili
islemlerin yapilmasinda da faydalanilmaktadir. Ileri iiretim teknolojisi, uygulandiginda bir
isletmenin mevcut iiretim metotlarinda, yonetim sistemlerinde, mamuliin tasarim ve
iretiminde degisiklige yol acan yeni ve ilgili herhangi bir teknik olarak tanimlanabilir.
Diger taraftan mamul ve siire¢lerin tasarimi, iiretimin planlama ve kontroliiniin yapilmasi,
iiretim siiregleri ile bu faaliyetlerin biitlinlestirilmesi amaciyla kullanilan teknolojilerin
biitiinii olarak da ifade edilebilir. ileri {iretim teknolojilerinin isletmelerde kullanildig:
stire¢ otomasyon olarak adlandirilmaktadir. Geleneksel {iretim sistemlerine gore verimlilik,
kalite, iiretkenlik gibi Olciitlerde iyilestirmeler goriilmektedir. Calisanlarin daha rahat
ortamlarda c¢alismalar1 temin edilirken, cok daha zor ve tehlikeli kabul edilen islemler
kolaylikla yapilabilmektedir.

Ileri imalat teknolojileri, iiretim siirecinde yeni iiretim tekniklerini, bilisim
teknolojileri ile donatilmis makineleri, mikro elektronik ve yeni organizasyonel
uygulamalar1 igermektedir. Ileri imalat teknolojileri kiiresel pazarlarda rekabetin
gereklilikleri olan verimlilik, kalite ve maliyet azaltimmi saglamaktadir (Deruntz, Turner,
2003).

Kiitle {iiretim yerine organizasyonel diizenlemeler ve ileri imalat teknolojileri

kullanimu ile rekabet iistiinliigii saglanabilmektedir. ileri imalat teknolojileri kullanmmu ile
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isletmelerdeki pek ¢ok sorunun ¢oziime kavusturulmasi miimkiin olmaktadir. Bilgisayar
destekli tasarim ve tretimin kullanimi ile {iriin tasarim siireci ve yeni {iriin tiretim siiresi
kisalmaktadir (Jonsson, 2000).

Tiim ileri imalat teknolojilerinin temelini sayisal ve bilgisayar sayisal kontrollii
tezgahlar olusturmaktadir. ilk sayisal kontrollii (Numerically Control; NC) tezgahlar,
1940’1 yillardan sonra geleneksel tezgahlara kontrol sistemleri eklenmesiyle
olusturulmustur. Daha sonraki yillarda tezgahlara eklenen bilgisayarlarla birlikte
Bilgisayar Sayisal Denetim (BSD; Computer Numerically Control-CNC)’ li tezgahlar elde
edilmistir. BSD’ 1i tezgahlar sayesinde insan iradesi en aza indirilmis ve kontrol mikro bir
bilgisayar tarafindan yapilmaya baslanmistir. Bu tezgahlarin programlanabilme kolayligi,
cok cesitli parcalarin iiretimini saglamistir. Bilgisayar teknolojisinin gelisimi sonucu,
hiyerarsik olarak kontroliin saglandigi sistemler olusturulmustur. Dogrudan Sayisal
Denetim (DSD; Direct Numerically Control-DNC)’ li sistemler olarak adlandirilan bu
yapilanmada, merkezi bilgisayar kontroliinde tezgah bilgisayar1 kullanilmaktadir. DSD,
dogrudan baglantiyla bir bilgisayar tarafindan kontrol edilen cok sayida tezgahin

bulundugu bir {iretim sistemidir (Semiz, S., Okay, S., Sekmen, Y., 2004).

1.5.1. Bilgisayar Destekli Tasarim (BDT)

Problemlerin  optimum ¢Oziimii olarak Ozetlenebilen tasarim kavramimin
uygulanmasma yonelik kullanilan yontem ve metotlarinda, teknolojik gelisim siireci
icerisinde siirekli yenilikler meydana gelmektedir. Belirli bir donem tasarim islemi
sirasinda esas olarak kullanilan siisleme ve sanatsal anlayislarin yerine, bilimsel yontem ve
tasarim tekniklerinin kullanilmaya baglanmis olmas1 bu gelismeler i¢erisinde 6nemlidir.

Giiniimiiz teknolojisinin temel hedefi, maliyet, zaman ve kalite agisindan en ideal
degerlerde iiretim yapmaktir. Uretimin, istenilen seviyeye ulasabilmesi igin, {iriiniin
tasarim asamasinin ¢ok iyi yapilmasi gerekmektedir. Bir parcanin iiretim maliyetinin
yaklasik %70’ 1, tasarim islemi sirasinda belirlenir. Bu husus parca tasarimcisinin ayni
zamanda tiretim maliyetlerinin biiyiik bir kismini da belirledigini gdsterir (Giiriin, Nalbant,
Dilipak, Ozdemir, 2004).

Bilgisayar Destekli Tasarim (BDT; Computer Aided Design-CAD) adindan da
anlasilacagi gibi mekanik ve elektromekanik par¢a ve sistem tasarimlarmin yapilmasini

kolaylastirmak, hizlandirmak, kalitesini yiikseltmek gibi amaclara ulasmak i¢in ara¢ olarak
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bilgisayardan yararlanmadir. Diger bir tanimla “bir {iriinii her agidan goérmek, o iiriiniin
gercek yapi ve sekli hakkinda daha iyi fikir edinmek i¢in bilgisayar ortaminda iirliniin
gercek olgiileri kriter almarak goriintiisiiniin olusturulmasidir.” (Ozdemir, 2010). BDT ile
iriin, bilgisayar programlar1 ekranma tasmarak tasarimda istenilen degisiklikler
yapilabilmektedir. Bu degisiklikler program halinde bilgisayar sayisal denetimli tezgahlara
iletilerek imalat gergeklestirilmektedir. Bilgisayar iizerinde tasarim yapmak olarak da ifade
edilen BDT sistemleri kopyalama, dlgekleme ve dondiirme gibi fonksiyonlar sayesinde
tasarimciya kolayliklar saglamaktadir (Semiz, S., Okay, S., Sekmen, Y., 2004).

Bilgisayar teknolojisinin olmadig1 ortamlarda, iiriinlerin dnce prototipleri iiretilir ve
tiim analiz iglemleri bu prototip lizerinde gergeklestirildi. Bu uygulama malzeme sarfiyati
ve zaman kaybi demektir. Bilgisayar destekli tasarim ile olusturulan modellerin biitiin
analizleri bilgisayar ortaminda ve yiiksek tamlikta saglanir.

BDT araglarinin 6zii, geometrik modelleme ve grafik uygulamalardir. Color, grid,
snap ve ortho gibi yardime1 fonksiyonlar ile diizenleme ve grup olusturma komutlar1 ¢izim
calismasini kolaylastirir. 3 boyutlu modeller istenilen herhangi bir bakis noktasindan
goriintiilenebilir. Bunlara ek olarak, olusturulan modellerden gorsel animasyonlar
olusturulabilir. Elle yapilan ¢izimlerde su zorlular vardir;

e Cizimde yapilan bir hata bazen tiim emeklerin bosa gitmesine sebep olabilir.

e Diizeltilen hatalarin resimde meydana getirdigi tahribat ve izler ¢izimin kalitesini

diistirtr.

e Uzun zaman alir vb.

Bunun gibi dezavantajlar, tasarimcilari BDT programlarina yonlendirmistir
(Ozdemir, 2010). Tasarim islemlerinde BDT sistemlerinin isleyisi Sekil 1° de gdsterilmistir
(Imrak, 1992).
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Isteklerin Belirlenmesi

Analiz Mihendislik Analizi

Sentez ve
Optimizasyon

Geometrik Modelleme

Sonuclar Tasanm
Dederlendirme Degerlendirme
Tasanm Teknik Resim Cizimi

Sekil 1. BDT Sistemlerinin isleyis semast

Bilgisayar ile ¢izimde, BDT sisteminde belirli bir egitimden sonra (klasik ¢izim
sekline gore) daha kolay bir sekilde cizimler olusturulabilir, diizeltilebilir, saklanabilir ve
cogaltilabilir. Ayrica BDT sisteminin, imalat tekniginde niimerik kontrolli takim
tezgahlarinda ve robot teknolojisi gibi alanlarda birlesik bir sistem olusturularak kullanim

sahas1 gelistirilmistir (Ozdemir, 2010).

1.5.1.1. BDT Siireci

BDT Sistemleri donanim ve yazilim olarak iki kisimdan meydana gelmektedir.
Donanim genelde elektronik teknolojisine dayanmaktadir. Sistemin makine ve ekipman
kismi1 bu boliimii olusturmaktadir. Donanim elemanlari; bilgisayar, veri girig elemanlar1 ve
veri ¢ikis elemanlarindan meydana gelmektedir.

Tiim yazilimlarin kullanimmdaki temel amag, donanim sisteminin ¢aligtirilmasi i¢in
gerekli olan programlanmis komutlarn saglanmasidir. Yazilim olmadan donanim
elemanlarmni calisgtrmak miimkiin degildir. Kisaca yazilim ya da program, bilgisayara
belirli islemlerin yaptirilmasint amaglayan komutlar toplulugu olarak da tanimlanabilir

(Ozdemir, 2010).
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1.5.1.2. Tasarim Unsurlari

Geleneksel BDT sistemleriyle tasarlanan pargalarin geometrik model bilgileri, islem
planlamas1 ve iiretime yonelik diger kullanimlar icin yeterli diizeyde bilgiye sahip
olamayabilir. Bu sebepledir ki bir unsur modelinin sadece geometrik ve yapisal bilgilere
degil ayn1 zamanda unsur yorumlama kodlari, tolerans, ylizey durumu, malzeme ve takim
ilerleme yonii v.b. gerekli diger bilgileri de icermesi gerekmektedir. Bu unsur modellerin
olusturulabilmesi i¢in iki ana alternatif bulunmaktadir. Bunlar unsur tanima ve unsurlar
yardimiyla tasarim yaklagimi yontemine ihtiyaci ortaya ¢ikarmistir. Tasarim ile birlikte

tasarim unsurlarimin uygulama yaklasimi Sekil 2’°de goriildiigii gibidir (Eldem, 2004).

% Nokfa tanimlama
% Kose noktalan
% Smurlandirma

Ylzevler

CAD MODEL

[l

[ UNSUR CIKARIMI ]

- UNSUR UYGULAMALARI VERI I
' UYGULAMA <£_E> TABANI

Sekil 2. Tasarmm ile birlikte tasarim unsurlarinin uygulama sistem yaklagimi

Uretim unsurlar1 imalat islemine bagl olarak yapilir ve imalat isleminde bulunan
baglama ve 6lgme problemlerinin ¢dziimii i¢in bir diizenleyici gorevi goriir. Uretimde sekil
unsurlarinin en 6nemli 6zellikleri geometri, giris-¢ikis sinirlari, derinlik siniri, dis giris

yonleri, boyutlar, toleranslar ve malzemedir (Eldem, 2004).
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1.5.2. Bilgisayar Destekli Uretim (BDU)

Bir malzemeyi satisa hazir hale gelmis iirline ¢eviren denetimli liretim teknikleri ile
onlarin én hazirlik basamaklarmin tamami olarak ifade edilen Bilgisayar Destekli Uretim
(BDU; Computer Aided Manufacturing-CAM)’ de amag, imalat siirecinde tezgahlarn
bilgisayarla programlanmasi ve calistirilmasidir. BDU bilgisayar sayisal kontrollii
tezgahlara, robotlara, koordinat Slgiim cihazlarma ve diger programlanabilir cihazlara
imalat plan ve programlar1 hazirlamak suretiyle, kullanicilara veri islem destegi verme ve
hammaddenin satiga hazir hale getirilene kadar bilgisayar kontrollii tekniklerden
yararlanilarak islenmesidir. BDT geometrik veri tabaninda bir parcanin tanimini
olustururken, BDU bu geometrik tanimlamayr yorumlayarak parganin iiretilebilme
yollarini tespit etmektedir. BDU, sistem bilgisayarindaki bilgiyi alarak, tezgahi harekete
gecirebilmektedir (Semiz, S., Okay, S., Sekmen, Y., 2004).

BDU’n basaris1; tasarim, tedarik, iiretim ve satis gibi fonksiyonlar arasinda iletisim
ve bilgi akiminin diizenli olmasina baglidir. Boylece, tam otomasyon ve kontrol saglanmis
olacagindan, kalite ve iiretim artis1 istenilen seviyeye ulasacaktir.

BDU progranu igerisinde elde edilen imalat bilgilerinin sistemler arasi veri degisimi
ve ilerideki diizenlemeler icin saklanmasi gerekir. Bu islemi gergeklestirecek veri
formatlarimin yapilan tasarimla ilgili olarak su bilgileri icermesi gerekmektedir.

e Bi¢im bilgileri

e Bicim disi1 bilgiler

e Tasarim bilgileri

e Uretim bilgileri

Parganin geometrik ve topolojik bilgileri bigim bilgisi icerisinde degerlendirilir.
Bi¢im dis1 bilgiler, golgelenmis goriintiiler, veri yapisiyla ilgili bilgiler icerir. Tasarim
bilgileri, analiz sonuclar1 i¢in geometrik modellerden tasarimcinin olusturdugu bilgileri
kapsar. Kiitle, moment, sonlu eleman ag bilgileri, bu sinifta bulunabilecek bilgilerdir.
Uretim bilgileri icerisinde ise, tezgahlar, kesici yolu, toleranslar, islenecek malzemeler,
yiizey piuriizsiizligii, isleme degiskenleri, sogutma sivist gibi imalatla ilgili bilgiler
bulunmaktadir. Biitiin bu bilgilerin bir kismimi veya tiimiinii bilinyesinde bulunduran
standart veri yapilar1 (IGES, SET, DIN, TAB, VDA/FS, XBS, DXF, PDES), sistemler

arasi veri degisiminde siklikla kullanilir. Ozellikle sayisal denetimli tezgahlar igin gerekli
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olan verilerin ¢ikarilmasinda IGES ile en ¢ok kullanilan veri doniistiirme standardi DXF

olarak tanimlanmaktadir (Ozdemir, 2010).

1.5.2.1. BDU Siireci

BDU siireci uygulamasi Sekil 3 *de gosterilmistir. BDT siireci sirasinda gelistirilen
geometrik model, BDU faaliyetlerinin temelini olusturur. Degisik BDU uygulamalari
degisik BDT bilgilerini gerektirebilir. BDU yazilimlar1 bu bilgileri BDT veritabanindan
almak icin interface algoritmalar1 kullanir. Cesitli par¢a programlama dilleri birgok BDU
yaziliminda bulunur. Bunlarin arasinda APT, COMPACT-2, SPLIT, EXAPT ve
MINIAPT yaygin olanlaridir (Bagci, 2004).

— Geometrik Model

L Arayuz Algoritmalari

W— Surec¢ Planlamasi

SR A A

—— NK Programlari ;
— Denetim
— Montaj

— Paketleme ——— YUkleme ve Pazarlama

Sekil 3. BDT/BDU sisteminde BDU siireci
1.5.3. Bilgisayar Tiimlesik Uretim (BTU)

Bilgisayar teknolojisinin {iretim alanindaki amaci miihendislik ve isletim

etkinliklerini ayni ¢at1 altinda toplamaktir. Bilgisayarla Tiimlesik Uretim (BTU; Computer
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Integrated Manufacturing-CIM), tamamen otomatik bir isletme olusturmaktan ¢ok, degisik
teknolojilerin  kullanilmasiyla otomasyon ve insan biitlinliigiinii amaclamaktadir.
Isletmenin bircok departmanlarinda tiim diizeyler arasindaki operasyonel iliskileri belirten
bir organdir. Her isletme i¢in ayr1 ayr1 diizenlenmesi gereken bilgisayar programlarini ifade
etmektedir (Semiz, S., Okay, S., Sekmen, Y., 2004).

BTU genis anlamda; ihtiya¢ olarak miihendisin oniine gelen bir iiriiniin, kavramsal
tasarimindan baglayarak, fiziksel iirlin olarak elde edilmesine kadar, hammadde
planlamasi, geometrik tanimlama, kinematik ve mekanik analiz, benzetim, montaj, imalat
siirecleri, kalite kontrol siirecleri, dokiimantasyon ve lriiniin tiiketiciye ulastirilmasini
iceren tiim aktivitelerin, bilgisayar donanim ve yazilimlariyla gerceklenmesi ve
kontroliiniin yapilmasini ifade eder.

BTU, otomatik teknolojiden dte, iiretimde modern yaklasimi tanimlamaya ¢alisan bir
terimdir. BTU’nin en 6nemli 6zelligi iiretim fonksiyonlarmin tiim kademelerine (tasarim,
miihendislik, planlama, kontrol, fabrikasyon, montaj) tam olarak bilgisayar kullanimi ile
entegre edilebilmesidir. Bu yiizden BTU, iiretim sistemleri i¢inde bilgisayarda biitiinlesme
ve bilgi paylasimmda kapsamli bir dl¢iidiir. Bu bakis acis1 altinda BTU sistemlerinin dort
teknik bileseni vardir. Bu dort teknik bilesen; planlama ve kontrol, bilgi kaynaklari
yonetimi, liriin ve proses tanimlama ve fabrika otomasyonudur.

BTU’ niin yap1 taslarii olusturan bes faktdr Sekil 4’ de goriilmektedir. Burada
Bilgisayarla Tiimlesik Uretimi BTU (CIM), Bilgisayar Destekli Tasarim1 BDT (CAD),
Bilgisayar Destekli Uretimi BDU (CAM), Otomatik Malzeme Tasimayr OMT (AHM),
Yerel Alan Agim1 YAA (LAN) ve Yonetim Bilgi Sistemini YBS (MIS) gostermektedir

(Ozdemir, 2010).
BTU
(CIM)

OME YAA YBS

Sekil 4. BTU’ niin alt birimleri
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1.5.4. Bilgisayar Destekli Siire¢ Planlama (BDSP)

Bilgisayar destekli siire¢ planlamasi (BDSP; CAPP — Computer Aided Process
Planning), bilgisayar destekli tasarimdan bilgisayar destekli iiretime geciste bir koprii
olusturur. Bilgisayar destekli siire¢ planlamasi, belli bir parcanin iiretimi i¢in gerekli siire¢
planinin olusturulmasini saglayan dolayli bir bilgisayar uygulamasidir. Olusturulan siireg
planinda, parcanin iiretimi i¢in gerekli islemlere ve bunlarin sirasina iligkin talimatlar
(rotalama bilgileri), islemleri yerine getirecek makineler, gerekli takimlar ve islem siireleri
yer alir. Bilgisayar destekli siire¢ planlamasi, parga tasarimini siire¢ planina dontistiirmek
amactyla kullanilan bir uzman sistemdir. Bir uzman sistem olarak, ¢ok miktarda bilgiyi
hatirlayabilme ve karmasik mantik diizenlerini hatasiz bir bicimde kullanabilme yetenegine
sahiptir (Celebi, 2005)

Bilgisayar destekli siire¢ planlamanin baglica faydalar1 su sekilde ozetlenebilir
(Ozdemir, 2010).

e Birden ¢ok mamuliin imalati durumunda karmasiklasan siire¢ planlamasi

calismalarinin basitlestirilmesi,

e Siire¢ planlarmin olusturulmasi ve gézden gecirilmesi i¢in kullanilmasi gerekli

maliyet, caba ve zamandan tasarruf etme.

1.5.5. Robotlar

Etkili otomasyon ortaminin olusturulmasinda énemli bir 6ge olan robotlar, yiiksek ve
stirekli kalitenin yani sira kisa liretim siirelerinin teminini de saglamaktadir. Amerikan
Robotik Enstitlisii (RIA) sanayi robotlarin1 “Belirli gorevleri yerine getirebilmek icin
programlanmis hareketlerle cesitli 6zel parcalari, aletleri, parcalari, malzemeleri hareket
ettirmek igin tasarlanmis ¢ok fonksiyonlu ve yeniden programlanabilen el isleyicisi” olarak
tanimlamaktadir. Diger bir tanimda ise, 6zel hareketlerle parg¢a, malzeme, takim ve 6zel
araglar1 hareket ettirebilen ¢ok fonksiyonlu ve yeniden programlanabilir araglar olarak
ifade edilmektedir. En 6nemli 6zellikleri programlanabilir ve ¢ok fonksiyonlu olmalaridir.
Imalat hattinda programlandiklar1 gorevleri yerine getirebilirler (Semiz, S., Okay, S.,
Sekmen, Y., 2004).

Endiistriyel Robotlar, bugiiniin rekabet¢i pazar ortaminda, liretkenligin ve iretilen

malin kalitesinin etkin bir maliyetle artirilmasinda 6dnemli rol oynayan bir faktor olmustur.
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Bunun sebebi ise robotlarin; yiiksek giivenilirlik, yiiksek verim, diisiik isletme maliyeti,

genis uygulama alani i¢erisinde kullanilabilir olmasindan kaynaklanmaktadir.

Bir robot, cesitli isleri yerine getirmek iizere, malzeme, par¢a veya Ozel aletleri

degisken  programlanabilir  hareketlerle  tasimak

uzere

tasarlanmus,

yeniden

programlanabilir, ¢ok fonksiyonlu bir aygittir. Robot uygulamalar1 baslica otomotiv,

elektrik, elektronik ve mekanik olmak tizere endiistrinin hemen her alaninda goriilebilir.

Endiistride robot kullanimmin baslica nedenleri asagidaki gibidir (Ozdemir, 2010):

Iscilik maliyetini azaltmak,

Tehlikeli ve riskli yerlerde ¢alisanlarin yerini almak,

Daha esnek bir iiretim sistemi saglamak,

Daha tutarl bir kalite kontrol saglamak,

Cikt1 miktarmi artirmak,

Vasifh is¢ilik sikintisini karsilayabilmek,

Ug vardiya boyunca araliksiz ¢calisma kabiliyeti,
Insana gore daha fazla yiik kaldirma kabiliyeti,
Insana gére daha ¢abuk sonuca ulasma kabiliyeti,
Usandirict ve tekrarl islerde yeterlilik,
Tehlikeli ortamlarda ¢alisabilme kabiliyeti,
Insan hatalarini elimine etme,

Kalite kontrol hatalarmi minimuma indirme,
Kendini hizla amorti etme,

Yiiksek hareket esnekligi,

Yiiksek kar eldesi.

Teknolojinin gelisimine paralel olarak robotlarin kullanim alani her gecen giin

artmaktadir. Daha ¢ok bir fabrikanin {iretim bantlarinda bulunan otomasyon sistemlerinde

karsilastigimiz robot mekanizmalari, artik ¢ok farkli ihtiyaclar1 karsilamak {izere

tasarlanmaktadir.

Robotlarin en yaygin olarak kullanildiklar1 yer malzemelerin bir yerden bagka bir

yere seri ve kontrollii bir sekilde tagmabilme islemidir. Bu islemde agir, tehlikeli, ¢ok sicak

ya da ¢ok soguk malzemeler siiratli ve seri olarak bir yerden, diger istenilen bir yere

ulastirilabilir.
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Malzeme
Pres Otomasyon (%13) Tasima (%5) Punta Kaynagl (%21)

Paketleme ve -
Ambalaj (%7) Su Jetiile

Kesme (%4)

Yapistirma
(%6)

Capak Alma (%13)

Kaplama (%12) o

Egitim, Ambalaj ; Ark Kaynag
(%3) Montaj (%10) (%6)

Sekil 5. Robotlarm kullanim alanlar1
1.5.6. Hiicresel imalat Sistemleri ve Grup Teknolojisi

Grup teknolojisi parcalar ve bu parcalarin iiretimi i¢in gerekli islemlerin temelinde
yatan benzerlikleri belirlemeye ve ekonomik olarak kullanmaya c¢alisan bir {iretim
felsefesidir. Hiicresel iiretim ise grup teknolojisi prensiplerinin iiretim sistemi tasarimi ve

yonetimine uygulanmasidir (Ozdemir, 2010).

1.5.6.1. Hiicresel Uretim Sistemleri (HUS)

Hiicresel iiretim sisteminde, ekonomik yararlarin1 bagsarmak amaciyla parcalar, parca
aileleri olusturmak i¢in birlikte tanimlanip gruplandirilmaktadir. Hiicresel iiretim sistemi,
giiniimiizde y1gin {iretim sistemlerindeki verimliligi arttrmaya iliskin popiiler bir {iretim
teknigi durumundadir.

HUS, sistem icinde benzer iiretim 6zelliklerine sahip belirli bir parca ailesinin tam
olarak iiretimi icin islem, insan ve Ozellikle, makine gruplarinin bulundugu ya da
olusturuldugu sistemlerdir.

Hiicresel iiretimin kullanilmasiyla olusan faydalar temelde iic ana nokta iizerinde
toplanmaktadir. Bunlardan ilki, benzer islemlerin bir araya getirilmeleri ile bir islemden
digerine gecis igin harcanacak zamanmn azalmasidir. ikincisi, birbirleriyle yakn iliskileri
olan islemlerin standartlastirilmasiyla, aralarindaki iligkilerin zayif oldugu islemlerin

barmdirdiklart  farkliliklara odaklanip, gereksiz ¢aba tekrarmm  Onlenmesinin



22

olusturmasidir. Ucgiinciisii ise, siirekli tekrarlanan problemlere iliskin bilgilerin etkin bir
sekilde alikonulup depolanmalariyla, bu bilgilerin yeniden elde edilmeleri i¢in gegen
aragtirma zamaninin azaltilmasi ve problemin yeniden ¢oziilmesi gereksinimini ortadan

kaldirmaktan kaynaklanan faydalardir (Ozdemir, 2010).

1.5.6.2. Grup Teknolojisi (GT)

Fiziksel olarak bir araya getirilmis, 6zgiin donanim ve takimlarla donatilmis, bir
birim olarak planlanmis tezgahlardan olusan kiigiik 6zel hiicrelerde, malzeme o6lcii ve
geometrileri bir miktar farklilik gdsteren, birbirleri ile benzer siirecleri gerektiren pargalari
kiiciik ya da orta Olgeklerde partiler halinde imal etmek icin kullanilan teknikler grubu
seklinde tanimlanmaktadir (Starr, 1996).

Grup teknolojisi, hiicresel liretim sistemlerinin kurulmasi sirasinda ortaya ¢ikan,
iretim yonetimi felsefesi seklinde tanimlanmaktadir. GT, parcalar1 tasarim ya da {iretim
benzerliklerine gore gruplandirmakta ve s6z konusu parga ailesinin iiretimi igin gerekli
makineleri belirleyerek hiicreleri olusturmaktadir. Hiicreler belirlendikten sonra, bu
hiicrelere uygun bir yerlesim diizenlemesi ile parca aileleri islenerek, is parcasi akislari
basitlestirilebilir. Boylece iiretimde hazirlik siireleri ve siiregteki stoklar da miimkiin
oldugunca azaltilabilir.

Grup teknolojisi kavrami diinyada uzun zamandir “iyi mithendislik uygulamasi” ve
“bilimsel yonetim” in bir pargasi olarak uygulanmaktadir. Grup teknolojisi kavraminin
uygulamalari, miithendislik ve imalat fonksiyonunun degisik sekillerinde degisik isimler
altinda tanimlanmaktadir. Geleneksel olarak grup teknolojisi uygulamalar1 eski usul atdlye
tipi imalatta, imalat veya tasarim alaninda degisik basar1 derecesi ile sadece verimliligi
artirmak i¢in smirl bir kullanim alani bulmustur. Uzun zamandan beri grup teknolojisi hak
ettigi yerde bulunmamis ve verimliligin arttirilmasinda sistematik bir yaklasim olarak
uygulanmistir. Fakat son yillarda, bilgisayar tiimlesik iiretimin gelismesi ve uygulanmasi
grup teknolojisine yeni bir boyut kazandirmustir. Ciinkii grup teknolojisi BDT/BDU
birlesiminde parga aileleri kavraminin uygulanmasi yolu ile daha yiiksek iiretim verimliligi

icin gerekli olan vasitalar1 saglamaktadir (Ozdemir, 2010).
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1.5.7. Bilgisayar Sayisal Denetim (BSD)

Bilgisayar Sayisal Denetim (BSD; Computer Numerically Control-CNC), makine
imalatta kullanilan takim tezgahlari, aga¢ isleme, kaynak, alevle kesme, tel ve damla
erozyon, enjeksiyonla sekillendirme gibi ¢ok genis imalat islemlerinde uygulanmaktadir.
Ozellikle daha az zamanda ve yiiksek kalitede iiretime duyulan ihtiyac bilgisayarl sayisal
denetimli tezgahlarin sanayide hizla yaygmlagmasmi saglamistir. Ozel islem gerektiren,
hassas 0l¢ii ve yiizey kalitelerini gerceklestirmek giiniimiiz teknolojisinde biiylik Olciide
BSD tezgahlarla miimkiindiir.

BSD tezgahlar1 ile esnek imalat sistemlerinde pargalar lizerinde yapilacak islemler
otomatik olarak kontrol edilir. Boylece insan hatast 6nemli Slgiide azaltilir, islemler
hizlandirilir ve degisiklikleri daha kolay ve hizli bicimde uyarlanmasi saglanir.

Bir isletmede sayisal kontrollii tezgahlarmm kullanimi i¢in asagidaki durumlardan
bazilarinin mevcut olmasi gerekir (Ozdemir, 2010).

1. Kiigiik ¢apta imalat i¢in pahali takim, aparat ve metotlarinin kullanilmasi,

2. Birkag¢ iste uygulama imkanmin olmamasindan dolayr dizayn degisikliginin

yapilmasi,

3. Iki veya daha fazla sayida kopya tezgahinm bulunmasi ve yiiklenen islerin giin
asir1 degisiklik arz etmesi,

Cok operasyonlu ve tezgah ayarlama stireleri uzun olan iiretimlerin bulunmasi,
Cok az sayidaki benzer pargalardan meydana gelen partilerin bulunmasi,

Teknik diizenlemelerin yapilmasini gerektiren siirekli dizayn degisiklikleri,

N oo g B

Model ve pargalarin sik degismesine sebep olan diizensiz bir pazarin

bulunmasidir.

1.5.8. Esnek Uretim Sistemleri (EUS)

EUS, islem ve kontrol yapilar1 yoniinden, birbirinden farkli yapilardaki genis iiretim
sistemleri yelpazesini anlatan genel bir tamimdir. Makine imalat sanayinde ise mevcut
tezgahlarm koordineli kullanimindan ibarettir. Degisik tanimlar getirilse de, sonugta
anlatilmak istenen, bu bilgisayar koordineli calisma seklidir.

EUS, bir grup parcay: isleyebilen sayisal denetimli tezgihlara otomatize olmus

malzeme tasima sistemine, iiretilebilecek iiriin karisimi ve ¢ikti miktarlarindaki degisimlere
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sistemin otomatik olarak adapte olabilmesini saglayacak sekilde tretim kaynaklarmi
dinamik olarak dengeleyebilen merkezi bilgisayar kontroliine sahip sistemlerdir.

EUS, malzeme tasima sistemiyle birbirine baglanmis, Bilgisayar Sayisal Denetimli
(BSD; Computer Numerical Control; CNC ) ya da Sayisal Denetimli (SD; Numerical
Control; NC) tezgahlar ve bunlarin isleyisini kontrol eden bilgisayar sistemleridir.

Bu ifadeler baz alinarak EUS sdyle tanimlanabilir. EUS; malzeme tasima
sistemleriyle is parcasinin tasindigi, bilgisayar sistemiyle koordinasyon saglandigi ve
tezgahlara is yiikleme ve bosaltmada insan faktoriiniin en aza indirildigi sistemlerdir.
Bununla birlikte, etkin iretim, diisiik maliyet, yiiksek kalite, uygun siire, gelismis bir
isletme anlayisi, sermaye kontrolii, islemlerin dogru makinede, dogru zamanda, dogru
sirada yapildig1 ve yiiksek teknolojinin nihai hedef oldugu iiretim yapisi olarak da ifade
edilebilir.

Genel olarak, malzeme tasima sistemleri ile bilgisayar sayisal denetim tezgahlardan
olusan EUS, giiniimiiz isletmelerinin otomasyona gegisinde dnemli bir kademeyi temsil
etmektedir. Sisteme, robot teknolojisinin de eklenmesiyle insansiz fabrika yolunda 6nemli
bir mesafe alimmistir (Soba, 2006).

Esnek Uretim Sistemleri yeni durumlara hizla adapte olabilen ve kabiliyet
Ozelliklerine sahip esneklik nosyonunu igeren ayri olaylar sistemleri olan spesifik bir
iretim sistemidir (Berruet, Toguyeni, Elkhattabi, Craye, 2000).

EUS sagladiklar1 avantajlarm yaninda getirdikleri yiiksek sermaye yatirimlari
nedeniyle detayli bir sekilde tasarlanmali ve planlanmalidir. Aksi takdirde sistemden
istenilen verim almamaz ve yapilan yatirimm geri doniisii zorlasir (Ozdemir, 2010).

Esnek {iretim sistemleri, yogun otomasyon ve teknoloji agirlikli tiretimin yapildigi,
iiretim faktorlerinin hizla tiretime yonlendirilebildigi ve tiiketicilere zamaninda ulastirilarak
nakde cevrilebildigi, insanlarin bu ortama uyum gosterdigi ve degisikliklere hizla cevap
verebildigi iiretim silireci olarak tanimlanabilir ve genel Ozellikleri asagidaki gibi
siralanabilir (Goksen, 2003).

e Esnek iiretim sistemleri (EUS), iiriin cesidinin fazla oldugu isletmelerde

kullanilabilir.

e EUS, aym gruptan olup farkhilik gosteren pargalar1 iiretmek amaciyla

kullanilmaktadir.

e Genel amaghh makine ve tezgahi igermektedir. Arkli parcalar1 iiretmek igin

makine ve techizatta kiigiik degisiklikler yapilabilir.
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Mamul, yarimamul ve hammadde otomatik bantlarla ve malzeme tasiyicilarla
hareket edebilmektedir.

Genel amagl makine/techizat ve malzeme tasima sistemini kontrol eden ana bir
bilgisayar vardir.

Farkli parcalarin iretilmesi, makineler Tlizerinde gergeklesen, otomatik
degisikliklerle miimkiin olabilmektedir.

Uretimde personel miidahalesi asgariye indirilmistir.

Fabrikaya hammadde girisinden mamul c¢ikisina kadar kalite kontrol, tasarim,
dretim gibi tim islemler otomasyona dayali olarak bilgisayarla

gerceklestirilmektedir.

Esnek tiretim sistemlerinin organizasyonda yaratacagi faydalar asagidaki gibidir

(Celebi, 2005):

Isgiicii ihtiyacinin azalmast,
Makinelerin eleman ihtiyacini ortadan kaldirmasi,
Nitelikli elemana bagimlilig1 azaltmasi,

Kritik bir cihazla insan gerektirmeyen operasyonlar saglamasi,

Makine kullanimmin artmasi;

Makine hazirlik maliyetlerinin azalmasi,
Makinelerin otomatik 6zelliklerinden faydalanilmasi,

Malzeme tagimalarinin makinelerle yapilmasi,

Operasyonel kontroliin artmas;

Kontrol dis1 degiskenlerin sayilarmin azalmasi,

Plandan sapmalar1 kisa siirede saptayip uyaran cihazlarin kullanilmasi,
Insan iligkilerine bagimlilign azalmasi,

Stoklarin azalmasi,

Parti sayilarinin azalmasi,

Yenilenme hizinin artmasi,

1.5.9. Malzeme ihtiyac Planlama (MRP)

Malzeme Ihtiya¢ Planlama (MRP: Materials Resource Planning) sistemi tasarimi ve

yonetimi iizerine yapilan ¢aligmalar 1970° lerden dnce fazla ilgi gdrmemekteydi. Yapilan
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makalelerin cogu MRP sistemlerini belirli talep ortaminda incelemistir. 1980’ lerin baginda
dijital bilgisayarlarm kullaniminin artmastyla birlikte, MRP {izerine bir¢ok ¢alisma
yapilmaya baslanmigtir. MRP c¢alisma sahalarinin genigletilmesiyle birlikte daha fazla
iiretim faaliyetleri, bu yontem icine dahil olmustur. Bunlar; isletme planlamasi, iiretim
planlama ve kapasite planlama gibi alanlardir. Genisletilmis bu MRP sisteminin yeni ismi
Uretim Kaynaklar1 Planlama (UKP) sistemi olmustur (Ozdemir, 2010).

Malzeme ihtiya¢ planlama (MRP) sistemi; son iiriinler i¢in hazirlanmis olan ana
iretim programini, bunlarda kullanilan hammadde ve pargalarin (yar1 malzeme) tedariki
icin ayrmtili bir programa doniistiirmeye yonelik islemsel teknikler toplulugu seklinde
tanimlanabilir. MRP, genelde yalnizca bir stok yonetim anlayisi olarak algilansa da tiretim
yonetimi agisindan bundan daha ileri anlamlar1 vardir. Malzeme ihtiya¢ planlama
yaklagimi; planlanan {iretimi ve sevkiyati gerceklestirebilmek i¢in malzemelerin, parcalarin
firmaya zamanmda gelmesini ve iretimin zamaninda bitirilmesini saglamak, sistemde
miimkiin olan en az stokun bulundurulmasimi saglamak, iiretim, sevkiyat ve satin alma
faaliyetlerini planlamak gibi amaglar1 gergeklestirmek i¢in kullanilabilir (Celebi, 2005).

Uretim planlama ve kontrol islemlerinde, iiretim planlamasi literatiiriinde genis yer
tutan ve ortaya koymus oldugu faydalar agisindan olduk¢a onemli enstriimanlardan biri
olan malzeme ihtiya¢ planlamasi belli iiriin veya iiriin grubuna ait tiretim planini esas
alarak, Uriinii bilesenlerine ayiran ve bdylece iiretim girdilerini miktar esash tespit edip
isletmede siparis ve kontrol imkani tamiyan bilgi sistemidir. Ana iiretim planindan
hareketle iiretimin programlanmasi ve kontrol yontemi olan malzeme ihtiya¢ planlamasinin
etkin bir sekilde kullanilmasi, isletme agisindan daha iyi miisteri iliskilerinin olusmasina,
maliyetlerin diismesine, ana iiretim planinin revize edilmesine, etkin bir i¢ kontrol
sisteminin olusmasina, hazirlik ve atil kapasite maliyetlerinin indirgenmesine, yoneticilerin
gelecegi planlamalarinda etkinlik kazandirmasini ve talebe zamaninda ve etkin bir sekilde
cevap vermeye olanak tanimasi bakimindan oldukca dnemlidir.

Malzeme ihtiya¢ planlama sistemi, stok yatirimlarini minimize etmek, {iretimi ve
etkinligi arttrmak ve alictya yapilan hizmeti gelistirmek amaciyla kullanilan bir yonetim
cizelgeleme ve kontrol teknigidir. Malzeme ihtiya¢ planlamasi, {iretim planlama ve stok
kontrol faaliyetlerini gerceklestiren bilgisayar destekli bir sistemdir. MRP sistemi eksiksiz
bir planlamayi, etkili bir malzeme kontroliinii ve meydana gelebilecek degisikliklerde
planlarin yeniden diizenlenmesini saglamaktadir. Stok seviyesini asgari diizeyde tutarken,

ihtiya¢ duyulan malzemenin istenilen yerde ve zamanda hazir bulunmasini da temin
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etmektedir. MRP, ana iiretim programini, bu programi olusturan birbirine bagimli stok
elemanlar1 i¢in zamanlamis net ihtiyaglara ¢eviren ve bu ihtiyaclarin planl bir sekilde
karsilanmasi igin diizenlenen birbiriyle iliskili islemler grubu, karar kurallar1 ve kayitlaridir
(Aydogan, Asal, 2009).

MRP sistemini basariya gotiiren iki ana faktor vardir. Bunlardan birincisi giivenilir,
iiretim hizma ayak uydurabilen tedarikgilerdir. Ikincisi ise; malzeme listelerinin, ana
iretim programlarinin ve stok kayitlarmm bir araya getirilip, siparis listelerinin
hazirlanmas1 i¢in gereken biiyiikk bir bilgi islem kapasitesidir. Bilgisayarsiz MRP
uygulanmas diisiiniilemez (Ozdemir, 2010)

MRP sisteminin karakteristik 06zelliklerini dort grupta toplamak miimkiindiir
(Ozdemir, 2010);

1. Uriine olan bagimlilik,

2. Gelecege yonelik olmak,

3. Zaman boyutuna 6nem vermek,

4. Oncelik planlamas1 yapmak.

MRP’ nin ana amaci siniflandirilarak gosterilirse (Celebi, 2005):

Stok:

e Dogru pargayi siparis

e Dogru miktarda siparis

e Dogru zamanda siparis

Oncelikler:

e Dogru vade ile siparis

e Teslim tarihine sadik kalmak

Kapasite:

e Genel kapasite i¢in planlama

o Ayrmtili kapasite planlamasi

e Gelecek yiikii gorebilmek i¢in elverisli planlama

Malzeme ihtiya¢ planlamasinin avantajlar1 asagida siralanmistir (Celebi, 2005):

e Firmalarin hizlanabilmesi i¢in verimsiz noktalarin ayiklanmasina yardimci olmasi,

e Hizli karar verme ve harekete ge¢me imkani saglanmasi, fonksiyonel

departmanlar arasi iligkileri gliclendirerek sinerjik bir ortam yaratmasi,

e Donanim alt yapilarinimn firma isletiminde etkin kullanilmas,
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e Isletme faaliyetlerinin herhangi bir yerden online izlenebilmesi, kritik kararlarin
daha az riskle alinabilmesi,

¢ Firma igerisinde bilgi paylagimini artirmas,

e Firma c¢alisanlarmin  motivasyonunun artmasi, miisteri memnuniyetinin
yiikseltilmesi,

e Daha 1iyi planlama ile stok maliyetlerinin digiiriilmesi, nakit akiginin,
malzemelerin temininin yiiriitiilmesi, miisteri teslimatlarinin zamaninda yapilmasi,

e Satin almada maliyet avantajlari, liriin temin edilebilirliginde artis ve muhasebe
islemlerinde hizlanilmasi,

e Zaman ve kaynak tasarrufu ile iirlin maliyetlerinde diisiis ve kar marjinda artis
saglanmasi,

e Daha giiclii firma ve iirlin imaj1 elde edilmesi.

1.5.10. Tam Zamanh Uretim (TZU)

1970’ de Japonlar tarafindan ortaya atilan bir iiretim sistemidir. Kisaca bu sistem
israfin 6nlenmesi ve bu sayede maliyet tasarrufu seklinde tanimlanabilir. Bagka bir tanima
gore TZU, talebe gore olusturulan bir iiretim sistemidir. Bir {iriine ihtiya¢ duyuldugu sirada
iretmek ve sadece tliketiciler tarafindan talep edilen miktar kadar tiretmek temel
unsurlarindandir. Talep, liretim stirecindeki ¢esitli asamalarda tirtinleri ¢eker. Her iiretim
asamasinda, fiili talepleri karsilamak i¢in gerekli iiretim yapilir. Uretim siirecinde, iiretime
ihtiya¢ oldugu konusunda bir tepki gelmeden {iiretim gerceklesmez. Yart mamul ve
hammaddeler iiretimde kullanilacag1 anda tedarik siireci baglamaktadir.

Giiniimiizde, rekabet giiciine sahip liretim sistemlerinin isleyisinde en 6nemli etken
envanter yonetimidir. Uretimden sorumlu ydneticiler pazardaki rekabet giiglerini
artirabilmek i¢in stok birikimlerini ve yatirmmlarini siirekli bir sekilde azaltmak
zorundadirlar. Uretim sistemini bu felsefeye gore olusturmanm neticesinde “Stoksuz
Uretim Stratejisi” ortaya ¢ikmustir. Stoksuz Uretim;

e  Uriin tasarim,

e Ekipman se¢imi,

e Malzeme yOnetimi,

e Kalite saglama,
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° 15 tasarimi,

e Verimlilik artmasi gibi tiim igletme sorunlarina yonelik entegre bir yaklasimdir.

Bu yaklasimda; iiretim/malzeme kontrol sistemi ise "Tam Zamanli Uretim (Just In
Time Production)" olarak tanimlanmistir (Vargtin, 2008).

TZU sistemi sirketin biitiin bdliimlerini etkileyen ve verimliligin artirilmasini
saglayan bir iiretim sistemi olarak tanimlamak miimkiindiir. TZU sistemi bir {iretim sistemi
olmasinin yaninda bir felsefe ve yonetim tarzi olarak da ifade edilmektedir.

TZU sisteminin basarisinin temelinde stok maliyetlerini minimize ettigi igin isletme
karliligm1 artirmasi yer almaktadir. Bunun yani sira TZU sistemi kaliteye dnem vererek
miisteri memnuniyetinin saglanmasin1 amaglamaktadir. TZU sisteminin isleyisi temel
olarak sifir stok politikasmna dayanmaktadir. Bu sistemin uygulanmas: i¢in Dengeleme

sistemi ve Kanbanlar 6nemli rol oynamaktadir (Kara, 2011).

1.5.10.1. Sifir Stok

TZU sisteminde, stoklarm gerektigi zamanda, yerde ve miktarda olmasi
saglanmaktadir. TZU sisteminde siparis odakli iiretim ilkesi kabul edildigi icin hammadde
ve mamul stoklar1 en aza indirgenmektedir. TZU sisteminin en yaygin olarak bilinen temel
iki amaci vardir. Bu amaclar, sifir stok ve sifir israftir. Burada sifir israf, miisteri

hizmetlerine dogrudan deger ilave etmeyen faaliyetlerin en az diizeye indirilmesi yoluyla

basarilmaktadir (Kara, 2011).

1.5.10.2. Dengeleme Sistemi

TZU sistemi gdonderme veya itme esasina gore degil, gekme esasma dayanmaktadir.
Bu yontemde {liretimi harekete gegiren miisteridir. Miisteri son alic1 olabilecegi gibi,
firmadaki bagka bir liretim boliimii veya is istasyonunda olabilmektedir.

TZU sisteminde, yiiklemeyi ve kapasiteyi dengelemek ¢ok dnem arz etmektedir.
Yiikleme isin yapilmasi i¢in gerekli miktar1 ifade etmekteyken, kapasite ise makine ve
iscinin igi tamamlama derecesini gdstermektedir. Dengeleme ise, TZU sisteminin oturdugu
temel unsurlardan biri olup, amact her proseste bir sonraki prosesin ihtiyaci kadar {retilen

miktar1 belirlemektir (Kara, 2011).
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1.5.10.3. Kanbanlar

Uretimde veya satin almada kiigiik pargalarla ¢alismak mamul ve yar1 mamul stoklar1
ile toplam tiretim siiresini azaltmaktadir, bu sekilde fire oranlar1 diiserek, is¢i motivasyonu
ve verimliligi artirmaktadir. Kiiglik pargalarla iiretim yapak planlama g¢aligmalarinda
esneklik saglanirken ¢ekme kontrol sisteminin kurulmasi da kolaylagtirmaktadir (Durden,
Hassel, 1999).

TZU sisteminde iiretimin tam zamaninda gerceklestirilebilmesi icin tiim
departmanlara ne zaman ne kadar iiretim yapacaklarini zamaninda bildiren bir bilgi
sisteminin kurulmasi gerekmektedir. Tam zamaninda iiretim sistemlerinde ve grup
teknolojisinde bu islevi gerceklestiren KANBAN sistemidir.

Kanban sisteminin uygulanmasindaki kurallar1 asagidaki gibi siralanabilir (Kara,
2011).

1. Sonraki iiretim siireci onceki sliregten gerekli parcalar1 gerekli miktarda gereken

zamanda ¢ekmelidir.

2. Onceki iiretim siireci sonraki siire¢ tarafindan cekilen miktar kadar iiretim

yapmak zorundadir.

3. Hatali parcalar, higbir zaman bir sonraki iiretim siirecine gecirilmemelidir.

4. Kanban sayisi en aza indirilmelidir.

5. Kanban, talepteki ufak dalgalanmalar karsisinda iiretim hizin1 ayarlamak

amaciyla kullanilmalidir.

1.5.10.4. Tam Zamaninda Uretim Sisteminin Temel Amaclan

TZU Sistemi’nin 3 temel amac1 bulunmaktadir. Bunlar;

1) Sifir Stok

2) Sifir Hata

Yukarida belirtilen amagclar, TZU gerceklestiren isletmelerin varlik nedenidir. Bu
amaclarin gerceklestirilmesinde Orgiitlerin politika ve faaliyetlerinin birbirleriyle uyumlu
olmasi1 olduk¢a dnemlidir.

Genel olarak TZU Sistemi’nin amaglarini su sekilde siniflandirabiliriz (Vargiin,

2008):
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e Stoklar1 ortadan kaldirmak,

o Uretimde verimliligi saglamak,

e Standartlastirici liretim faaliyetlerini ger¢eklestirmek,

¢ Uretimde sapmalar1 ortadan kaldirmak ve dengeli bir iiretim yapmak,

e Esnek iiretim yapmak,

e Envanteri minimum seviyeye diisiirmek,

e Uretim siirecinde deger yaratmayan faaliyetleri ortadan kaldirmak,

e iscilerin iiretim siirecindeki tiim istasyonlarda c¢alismasmin saglanmasiyla
isletmenin biitiiniine yonelik bir siner;ji hareketinin ortaya konulmasi,

Bu saydigimiz amaglar yaninda TZU Sistemi iilke ekonomisine dnemli dlgiide katk1

saglarken kaynaklarin daha dikkatli bir sekilde tiretimde kullanilmasin1 amaglar.

1.6. imalat Sanayi ve Orman Uriinleri Sanayi

Uretim faaliyetlerini gergeklestiren ii¢ sektdrden ( Ticaret, Sanayi ve Hizmetler ) biri
olan sanayi sektorii; hammadde ya da ara mallarin makine ve el emegi ile islenerek her
tiirlii malin elde edilmesi faaliyeti olarak tanimlanabilmekte ve genellikle madencilik,
imalat sanayi ve enerji olarak literatiirde ve istatistiklerde yer almaktadir (Akyiiz, 2000).
Imalat sanayi faaliyet sekillerine gore cesitli sektdr gruplarma ayrilarak degerlendirilir.
Buna gore imalat sanayi kapsaminda bulunan sektorel gruplari su sekilde toplamak
miimkiindiir (Aytin, 2006);

a. Gida, igki ve tiitlin sanayi,

b. Dokuma, giyim esyas1 ve deri sanayi,

c. Orman {iriinleri ve mobilya sanayi,

d. Kagit-kagit iirlinleri ve basim sanayi,

e. Kimya-petrol, komiir, kauguk ve plastik tiriinleri sanayi,

f. Tas ve topraga dayali sanayi,

g. Metal ana sanayi,

h. Metal esya — makine, techizat, ulasim araglari, ilmi ve mesleki 6lgme aletleri
sanayi.

Sanayinin gelisimi istthdamin biiylik kismini barindiran imalat sanayi iizerinden

yapilmaktadir. Ekonomik kalkinma ve gelismenin temel yapi taglarmi imalat sanayisi
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icinde yer alan isletmeler olusturmaktadir. Bu sanayi kuruluslar: tarafindan yonlendirilen
iiretim faaliyetleri iilkenin i¢ ve dig piyasalarda rekabet edebilir konumlara taginmasini
saglamakta ve potansiyel kaynaklarmim kullanim diizeylerini artirmaktadirlar (Akyiiz vd,
2004).

Tiirkiye imalat sanayisi igerisinde yer alan orman liriinleri sanayi isletmeleri, is yeri
sayist itibari ile %25 diizeyinde bir agirliga sahip olup istihdam olusumunda %10'luk pay1
elinde bulundurmaktadir (Akyiiz vd, 2004).

Orman fdriinleri sanayinin 6nemli bir boliimiinii dogrudan endiistriyel odunun
islendigi iiretimler olusturmaktadir. Uretimlerde odun iizerinde iiretim ¢esidine gore
fiziksel (tomruk-kereste, lif yonga odunu-yonga levha, MDF v.b.) ve kimyasal degisimler
(kagit v.b.) olmakta, fiziksel degisimle gerceklestirilen tiretimlerin bir kisminda odun
hammaddesi yaninda c¢esitli kimyasal maddeler (sentetik yapistiricilar basta olmak {izere)
kullanilmaktadir. Sanayinin diger bir boliimii elde edilen iriinleri daha sonraki imalatlar
icin hammadde olarak kullanmaktadir. Bunlarin disinda ¢ok degisik malzeme ve ozel
tretim teknikleri isteyen ¢ok sayida iirliniin varligi da mevcuttur (Akyiiz, 1995; Aytin,
2006).

Orman iirlinleri sanayisinde iiretilen ve pazara sunulan {iriinler, insanlar ¢aligma ve
dinlenme gibi her tiirlii yasam ortaminda karsilastig1 ve birebir etkilesim igerisinde oldugu
iirtinlerdir. Odun ve odun esasl {iriin ¢esitlerinin sayisinin 5 bini astig1 bilinmektedir. Bu
nedenle bu sanayi dalinin toplam {iretime dogrudan katkisinin yaninda, dolayli ve rakamla
ifade edilmesi pek de olanakli olmayan 6nemli bir katkis1 vardir.

Orman {iriinleri sanayi smiflandirilmasi yapilirken smiflandirmanin ii¢ baslik altinda
yapilmasinin yeterli olacag1 diistiniilmistiir (Aytin, 2006).

a. Birinci imalat sanayi

- Kereste Endiistrisi

- Levha Endiistrisi ( Kaplama, kontrplak, kontratabla, yonga levha, lif levha vb. )

- Kagit hamuru ve kagit endiistrisi

b. Ikinci imalat sanayi

- Parke

- Dograma

- Mobilya

- Prefabrik ev tiretimi

- Digerleri
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c. Diger orman tiriinleri sanayi

- Miizik aletleri

- Ayakkabi kalib1

- Ahsap oyuncak

- Ahsap torna mamulleri

- Kalem sanayi vb.

- Digerleri

Orman {iriinleri sanayi diger sanayiler arasinda iiretim, istthdam, ihracattaki pay vb.
parametreler acisindan dnemli bir yer tutmaktadir. Ihracatinin 2010 yili igerisinde genel
iiretim sanayi ihracati i¢cindeki pay1 yaklasik % 4,7, toplam ihracat i¢indeki pay1 ise %
4,4°tiir. Ithalatinm 2010 yili igerisinde {iretim sanayi ithalatindaki payr % 4,8, toplam
ithalattaki pay1 ise % 3,7 dir. Orman iirtinleri sanayi 2010 yil1 ithalat miktar1 5,518 milyon
dolar olarak gergeklesmistir. 2010 yil1 orman iriinleri sanayi ithalatinda 2009 yilma gore
%33.4 artig saglanmistir. Orman Uriinleri sanayi 2010 yili ihracat miktar1 4,049.7 milyon
dolar olarak gerceklesmistir. 2010 yilinda orman Triinleri sanayi ihracatinda 2009 yila

gore % 17,1 artis saglanmistir (URL-7, 2010).



2. YAPILAN CALISMALAR

2.1. Materyal

Inegdl Bursa’nin en bilyiik ilgesidir. Birgok ilden daha biiyiikk olan Inegdl,
Tiirkiye’nin 40. biiyiik kentidir. Inegdl’ de yasayan niifusun %70’ i sanayi ve ticaret
sektoriinde %30’u ise tarim sektoriinde faaliyet gostermektedir. Faal isveren sayis1 3.191°
dur. Uzun yillar gegimini tarim ve hayvancilikla saglayan Inegol, yoresinde verimli
ormanlarin bulunmasi nedeniyle 1929 yilindan itibaren orman {iriinlerini islemeye
baglamistir (URL-1, 2005).

Inegdl’iin gelismesi iki asamada ele almabilir. Birincisi 80’li yillara kadar olan
donemdir. Kurulus yeri itibariyla Uludag’in eteklerinde yer alan Inegdl, yakin ¢evresinde
bulunan ormanlar nedeniyle daha ¢ok orman iiriinleri alaninda imalat yapilan bir yer olma
ozelligine sahiptir. Onceleri her tiirlii ahsap esya iiretimi yapilirken 1950’ li yillardan
itibaren kiigiik atdlyelerde tamamiyla mobilya imalatina gegilmistir. Ikinci donem ise
1980’lerden sonrasmi kapsamaktadir. Bu donemde 6zellikle Organize Sanayi Bdlgesinin
de etkisiyle sanayi alaninda daha da hizli bir gelisme goriilmektedir. 80’lerden giinlimiize
kadar gegen siire¢ i¢inde orman iriinlerinin yaninda basta tekstil olmak {izere diger
sektorlerde faaliyet gosteren firmalar burada tesisler kurmaya baslamislardir. Son yillarda
ise kiiciik atdlyelerde faaliyet goOsteren mobilya imalathaneleri fabrikalasma yoluna
girmislerdir (URL-1, 2005).

Tiirkiye ihracat srralamasinda, iller baz alindiginda dahi, inegdl bir ¢ok ili geride
birakarak 18. sirada yer almaktadir. Inegd1’iin ihracat rakamlar1 yaklasik 600 milyon dolar
civarmdadir. Inegdl’den ihracat yapilan iilke sayis1:110 civarindadir. inegdl, 100 yildan
fazla tecriibesi ile sehrin lokomotif sektdrli olan mobilyacilikta, yurt i¢i toptan satislari
disinda, 90’ nin {lizerinde iilkeye ihracat gerceklestirmektedir.

Tiirkiye toplam ihracatmin %1 ini, mobilya ihracatinin % 15’ini, yurt i¢i mobilya
talebinin ise % 40’ m1 Inegd] karsilar. Tekstil sektorii ihracatindaki pay1 ise % 6’dir (URL-
1, 2005).

Inegol 2010 yilinda 383 firma ile 555.695.384,92 dolar ihracat gergeklestirmistir. 61
firma ile de 367.520.516,40 dolar ithalat gergeklestirerek 188.174.868,52 dolar dis ticaret

fazlas1 vererek {ilkemiz i¢in model ekonomi sehri olma gelenegini siirdiirmiistiir. Sektorel
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bazda inceledigimizde Inegdl’ de 2010 yilinda en fazla ihracatin tekstil sektdriinde oldugu
goriilmiistiir. Mobilya sektorii son 5 yildir yakalamis oldugu trendi korumaya devam
ederken 2009 yilinda ihracattan aldig1 %22’ lik paymi 2010 yilinda %25,8” e tasimayi1
basarmistir. Orman triinleri sektoriiniin toplam ihracat igerisindeki %8,3” lik pay1 2010
yilinda da gerilemeye devam etmis ve %6,8 olmustur. Inegdl sanayisinin son 5 yillik
ortalama ihracat rakamlar1 ele alindiginda; ortalama 587,5 Milyon dolarlik ihracat hacmi
oldugu soylenebilir. Yine yillik bazda ortalama 419 milyon dolar ithalat yaptildig: dikkate
almirsa; yaklasik yillik 1 milyar dolarlik bir dig ticaret potansiyeli oldugunu séylemek
miimkiindiir (URL-5, 2011).

Bu giin Inegd1’de mobilya imalat1 yapan 3 bin’ in iizerinde irili ufakli imalathane ve
Mobilyacilar Odasma kayitli 1800°e yakin iiye bulunmaktadir. Mobilya ve orman iirtinleri
alaninda faaliyet gosteren 30’ a yakim biiyiik 6l¢ekli fabrika ile bugiin Tirkiye’ nin en
biiyiik mobilya iiretim merkezi haline gelerek mobilya sehri olmustur. Oyle ki May1s 2005
tarihinde Istanbul TUYAP Fuar merkezinde yapilan mobilya fuarma katilanlar arasinda
toplam firma sayis1 iginde Inegéllii {ireticilerin oram %35, fuar alaninda kapladig alan
itibartyla Inegdllii mobilya iireticileri %65’ lik bir orana sahip olmuslar, fuar adeta Inegol
Mobilya Fuarina doniismiistiir (URL-2, 2006).

Inegdl sanayi bolgelerinde yer alan orman iiriinleri sanayi isletmeleri ile ilgili olarak
yapilan arastirmalar sonucunda 3 farkli kurumun kayitlarina ulasilmistir. Kurulug
ozellikleri nedeni ile farkli isletmeleri kayit altina alan bu kurumlar icerisinde Inegdl
sanayi ve ticaret odasina kayitli 677 mobilya isletmesi ve 175 orman iirlinleri sanayi
isletmesi, Inegdl marangozlar ve mobilyacilar odasma kayitli 980 mobilya isletmesi ve
Inegd] keresteciler odasma kayitli 120 orman iiriinleri sanayi isletmesi tespit edilmistir.
Toplam 1952 adet isletme arastirma evreni olarak kabul edilmis ve 6rnek biiyiikligii bu

say1 iizerinden belirlenmistir. (Inegol, 2011)

2.2. Yontem

Arastirma Inegdl ilgesi sinirlari igerisinde Organize Sanayi Bélgesinde ve Agag isleri
Sanayi Bolgesinde faaliyet gosteren, orman iirlinleri sanayi isletmelerine yapilmistir.
Arastirma araci olarak 30 sorudan olusan Ek 1° deki anket formu kullanilmistir. Ornek

biiyiikliigiiniin belirlenmesi amaciyla asagidaki formiil kullanilmigtir.
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n=Z72N.P.Q/(N.D>+ 72P.Q) (islamoglu, 2002)

Burada;

N: Evren

n: Orneklem biiyiikligii,

Z: Giiven katsayis1 (%95°1ik giiven katsayisi, 1,96 alinmistir.)

P: Olgmek Istedigimiz dzelligin evrende bulunma ihtimali ¢alismamizin ¢ok amagl
olmasindan dolay1 %50 alinmistir.

Q: 1-Pve

D: Kabul edilen Orneklem hatas1 %10 alinmustir.

Yapilan hesaplamalar sonucunda 6rneklem biiytikligi;

n=1,962.1952.50.50 / ( 1952.10% + 1,96%.50.50 )

n= 18747008 / 204804

n= 91,54

n= 92 igletme olarak tespit edilmistir.

Arastirmanin daha giivenilir sonuglar vermesi amaciyla miimkiin olan en fazla sayida
isletmeye ulasilmasina karar verilmistir. 92 isletme olarak tespit edilen 6rnek biiytikligi bu
amag¢ dogrultusunda 120 isletmeye ¢ikartilmigtir. Anket formalarina verilen cevaplarin
incelenmesi swrasinda eksik doldurulmus veya geri donmeyen formlar oldugu
belirlenmistir. Eksik doldurulan anket formlar1 ¢ikartildiginda geriye 108 adet anket formu
kalmistir. Arastirma sonuglar1 108 isletmenin anket formundan elde edilmistir.

Hazirlanan anket isletmelerdeki iist diizey yoneticilere (profesyonel yonetici, isletme
sahibi) uygulanmistir. Isletme bilgilerinin gizli tutulacagi konusunda uyar1 yapilmustir.
Anketteki sorularin, acik ve anlasilir olmasma dikkat edilmistir. Isletmelerde sorulari,
sahip konumundaki yoneticinin veya fabrika miidiiriiniin cevaplamasi saglanmistir.

Toplanan veriler SPSS 11.0 istatistik paket programi kullanilarak ve %95 giiven
diizeyinde analiz edilmistir. Veriler ve bunlar arasindaki istatistiksel farklilik basit varyans

analizi, bagimsiz T testi ve Duncan testi ile hesaplanmistir.

2.2.1. Basit Varyans Analizi (ANOVA)

Basit varyans analizi, ikiden fazla grubun bir anda karsilastirilmalarini saglamak igin

kullanilir. Varyans analizinin 6n kosullarindan birisi her bir grubun normal dagilim
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sergileyen bir ana kitleden rastgele secilmis 6rnekler olmasidir. Ayrica her bir grubun esit

varyansa sahip olmasi da istenmektedir (URL-3, 2011).

2.2.2. Bagimsiz iki Grup Aras1 Farklarin Testi (Independent Samples "'t"" test)

T testi, hipotez testlerinde en yaygin olarak kullanilan yontemdir. T testi ile iki
grubun ortalamalar1 karsilastirilarak, aradaki farkin rastlantisal mi, yoksa istatistiksel
olarak anlamli m1 olduguna karar verilir. Bir arastirmada ¢ogu kez farkli ana kiitleden elde
edilen gruplar arasinda karsilastirmalar yapmak gerekir. Iste bu gibi analizler T testi ile
yapilir. Kiiclik 6rnekleme teorisi olarak da bilinen t dagilimi, kiigiik 6rneklemlerle de

caligmaya imkan verir (URL-4, 2011).

2.2.3. Duncan Testi

Duncan 1965 yilinda gelistirmis oldugu bir aralik testidir. Bu test F testine baglh
degildir. F testi 6nemli ¢ikmasa bile bu test kullanilabilir. Duncan testi ortalama sayisi
arttikca koruma seviyesi azaldigindan, Duncan ortalamalar arasinda bir farkin oldugunu
bildirme olasilig1 artar. Boylece, ortalamalar arasindaki kiigiik farkliliklar1 bile énemli
bulma ihtimali artar. Bu yiizden, arastirmacilar tarafindan ¢ok fazla kullamlir (Ugkardes,

2006).



3. BULGULAR

3.1. Isletmelerin Faaliyet Alanlan

Isletmelerin faaliyet alanlar1 ile ilgili verilen cevaplarda, %54,6 ile 59 isletme
mobilya, %17,6 ile 19 isletme koltuk, %10,2 ile 11 isletme yongalevha, liflevha, kontrplak
ve kereste, %17,6 ile 19 isletme hem mobilya hem de koltuk iiretimi alaninda faaliyet
gosteren igletmelerin olusturdugu goriilmiistiir. Bu sonuglardan, arastirmaya katilan
isletmelerin yaklasik %355’ini mobilya iiretimi alaninda faaliyet gdsteren isletmelerin

olusturdugu goriilmektedir. Arastirmada elde edilen sonuglar Tablo 1’de goriilmektedir.

Tablo 1. Isletmelerin faaliyet alanlar

Faaliyet Alam Say1 Yiizde (%)
Mobilya imalat: 59 54,6
Koltuk imalati 19 17,6
Yongalevha, liflevha, kereste ve kontrplak imalati 11 10,2
Mobilya ve koltuk imalat: 19 17,6
TOPLAM 108 100

3.2. isletmelerin Sektordeki Faaliyet Siireleri

Isletmelerin sektordeki faaliyet siirelerine iliskin veriler Tablo 2’ de verilmistir.
Isletmelerin sektdrdeki faaliyet siirelerine gore verdikleri cevaplarda, %38,8 ile 42 isletme
1-10 w1l arasi, %30,6 ile 33 isletme 11-19 yil arasi, %30,6 ile 33 isletme 20 yildan fazla
stiredir faaliyet gosterdikleri goriilmiistiir. Arastirmaya gore yaklasik %39 oranla faaliyet
stiresi 10 yildan az olan isletmelerin daha fazla oldugu goriilmiistiir. Son 10 yilda orman
iirlinleri sanayi igletmelerinin sayismin artmasi, bu sektoriin gelistigini ve talebin arttigini

gostermektedir.
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Tablo 2. isletmelerin sektdrdeki faaliyet siireleri

Faaliyet Siiresi Say1 Yiizde (%)
1-10 y1l arasi 42 38,8
11-19 yil aras1 33 30,6
20 yildan fazla 33 30,6
TOPLAM 108 100

3.3. Isletmelerde Cahstirilan isci Sayilan

Arastirmada, 30 isletme (% 27,8) 1-9 kisi, 48 isletme (% 44,4) 10-49 kisi, 30 isletme
(%27,8) 50°den fazla sayida is¢i calistirmaktadir. Calismada mobilya iiretimi alaninda
faaliyet gosteren 59 isletmenin %51’inin 10 ile 49 kisi arasinda is¢i calistirdigi tespit
edilmistir. Isletmelerde ¢alistirilan isci sayilarina iliskin veriler Tablo 3’de goriilmektedir.

Avrupa Birligi’ne gore, 1-9 kisi ¢alisan1 olan isletmeler ¢ok kii¢iik (mikro), 10-99
kisi ¢alisan1 olan isletmeler kiiciik ve 100-499 kisi ¢alisan1 olan isletmeler ise orta dlgekli
isletme olarak nitelendirilmektedir (Asal, 2001). Bu durumda inegdl orman iiriinleri sanayi
isletmelerinin ¢ogunlugunu kii¢iik ve orta Olcekli isletmelerin (KOBI) olusturdugu

anlasilmaktadir.

Tablo 3. Isletmelerde galistirilan is¢i sayilar1

Isci Sayist Say1 Yiizde (%)
1-9 kisi 30 27,8
10-49 kisi 48 44.4
50’ den fazla 30 27,8
TOPLAM 108 100

3.4. Isletmelerin Hukuki Yapilan

Isletmelerin hukuki yapilarina gore dagilimlari Tablo 4’de goriildiigii gibidir.
Arastirmaya katilan 60 isletme (%55,6) sermaye sirketi, 48 isletme (%44,4) sahis sirketi

hukuki yapisina sahiptir. Sermaye sirketlerinin %92’ sini limitet sirketleri, %8’ ini anonim
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sirketleri olusturmaktadir. Sahis sirketlerinin %2’ ini kolektif sirketler, % 98’ ini adi

sirketler olusturmaktadir.

Tablo 4. isletmelerin hukuki yapilar

Hukuki Yap1 Say1 | Yiizde (%)
Sermaye Sirketi 60 55,6
Sahis Sirketi 48 44 4
TOPLAM 108 100

3.5. Isletmelerde Ust Diizey Yoneticinin Konumu

Aragtirmaya katilan isletmelerin, 13’4 (%12) profesyonel yonetici, 75’1 (%69,5)
isletme sahibi, 20’s1 (%18,5) aile fertlerinden birisi tarafindan yonetilmektedir. Bu durum
isletmelerimizin profesyonel yoOneticiler tarafindan yonetilmedigini ve isletmelerin
basarisinda engel olacagini gostermektedir. Profesyonel yoneticilerin ¢alistig1 isletmelerin
%61,5’nin yonetim karalarmin yonetim kurulu tarafindan alindigi ve uygulanmasmin
istendigi, yoneticisi isletme sahibi olan isletmelerin %71 nin yonetim kararlar1 kendileri
tarafindan alindig1 ve uygulanmasini istedikleri, yoneticisinin aile fertlerinden birisi olan
isletmelerden %50’sinin yonetim kararlarini, yonetim kurulunun aldigini ve uygulanmasini
istedikleri belirlenmistir. Isletmelerde iist diizey ydneticinin konumuna iliskin veriler Tablo
5’de gortilmektedir.

Isletmelerin faaliyet alanlar1 ve iiretim yonetiminde karar siireglerini nasil isledikleri
karsilastirildiginda, mobilya {retimi alaninda faaliyet gosteren isletmelerin %631,
yongalevha, liflevha, kereste ve kontrplak iiretimi alaninda faaliyet gosteren isletmelerin
%73’ isletme sahibinin {iretim yOnetimi konusunda tek karar verici oldugunu
belirtmiglerdir. Koltuk iiretimi alaninda faaliyet gdsteren isletmelerin %58’i, hem mobilya
hem de koltuk iiretimi alaninda faaliyet gosteren isletmelerin %63°1 istihdam ettikleri

teknik personelin (miithendis, teknisyen gibi) tiretimi yonettiklerini belirtmislerdir.
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Tablo 5. isletmelerde iist diizey ydneticinin konumu

Yonetici Konumu Say1 Yiizde (%)
Profesyonel yonetici 13 12
Isletme sahibi 75 69,5
Aile fertlerinden birisi 20 18,5
TOPLAM 108 100

Ankete katilan isletmelerin tiretim yonetimlerinde Toplam Kalite Yonetimi (TKY),
ISO 9000 ve diger uygulamalara yonelik olarak %19,4’u bu konuda girisimlere
basladiklarini, %32,4‘Gt ISO 9000 uygulamasi yaptiklarini, %48,1’i bu konulara ilgi
duyduklarimm1 fakat herhangi bir calismalarinin olmadigmi belirtmistir. Bu durum
isletmelerin TKY ve ISO 9000 gibi uygulamalar1 yapmadiklar1 ama bu konulara ilgi
duyduklarm gostermektedir.

Arastirmadan elde edilen sonuglara gore isletmelerin 68’1 (%63) seri iiretim, 30°u

(%27,8) siparise gore liretim, 10’u (%9,3) esnek ve atodlye tipi liretim yapmaktadirlar.

3.6. Isletmelerde Finansal Sorun

Tablo 6’da isletmelerin finansal sorunlarinin dagilimi verilmistir. Ankete katilan
isletmelerin 83’niin (%77) finansal sorununun olmadigi, 25’nin (%23) finansal sorununun
oldugu tespit edilmistir. Bu durum orman {iriinleri sanayi isletmelerinin sermaye
yetersizligi ¢gekmediklerini ortaya koymaktadir.

Finansal sorunlarmin oldugunu belirten isletmelerden, mobilya iiretimi alaninda
faaliyet gosterenlerin %38,5’1 uygun maliyet ile kredi bulmakta gii¢liik ¢ektiklerini, koltuk
tiretimi alaninda faaliyet gosterenlerin %50°si ve yongalevha, liflevha, kereste, kontrplak
tiretimi alaninda faaliyet gosterenlerin %60°1 6z sermayelerinin yetersiz oldugunu ifade
etmislerdir. Hem mobilya hem de koltuk iiretimi alaninda faaliyet gosteren isletmelerin
%350’si 6z sermayesinin yetersiz oldugunu, %50’si uygun maliyet ile kredi bulmakta
giicliik cektiklerini belirtmistir. Genel olarak bakildiginda finansal sorununun varlhigini
belirten igletmelerin 6z sermaye yetersizliginin oldugu goriilmektedir.

Tiirkiye mobilya sektorii hakkinda 2007 yilinda yapilan bir arastirmada, isletmelerin

finansal sorunlarmin genel olarak sermaye yetersizligi ve kredi maliyetlerinin ytiksekligi
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oldugu tespit edilmistir. Ek olarak, Bartin orman endiistri isletmelerine yapilan bir
aragtirmada da finansal olarak sermaye yetersizligi sorunun varli§i ortaya konmustur.
Inegdl orman iiriinleri sanayi isletmelerinin ¢ogunlugunun (%77) finansal sorun

¢ekmediklerini, sorun yasayanlarin ise sermaye yetersizligi ¢ektikleri belirlenmistir.

Tablo 6. Isletmelerde finansal sorun

Finansal Sorun Sayr | Yiizde (%)
Evet 25 23
Hayir 83 77
TOPLAM 108 100

3.7. isletmelere Personel Saglarken Karsilasilan Giicliikler

Isletmelerin personel saglarken karsilastiklar: giicliikler Tablo 7°de goriilmektedir.
Arastirmaya gore, 58 isletme (%53,7) personel saglarken uzun siireli ¢alisacak kalifiye
eleman bulamadiklarini, 20 isletme (%18,5) yeterince uzmanlagmis personel bulma
sorunun varhigini, 19 isletme (%17,6) verebilecegi licret diizeylerine gore nitelikli personel
istihdam etmediklerini, 11 isletme (%10,2) personel saglarken herhangi bir sorunla
karsilasmadiklarini ifade etmislerdir.

Mobilya iiretimi yapan isletmelerin %52,5’1, koltuk {iretimi yapan isletmelerin
%68,4’1i, hem mobilya hem de koltuk iiretimi yapan isletmelerin %58’1 uzun siireli
calisacak kalifiye eleman bulamadiklarini belirtmislerdir. Yongalevha, liflevha, kereste ve
kontrplak tiretimi alaninda faaliyet gosteren isletmeler esit oranlarda (%27,3) kalifiye
eleman ve uzmanlasmis personel bulma sorunlarinin oldugunu, bir kismi ise verebilecegi
ticret diizeylerine gore nitelikli personel istihdam edemediklerini belirtmislerdir. Elde
edilen bilgilere gore, isletmelerin personel saglarken uzun siireli ¢alisacak kalifiye eleman
bulamadiklar1 sorunu ortaya ¢ikmaktadir. Bu durumda iiniversitelerin, meslek liselerin ve
meslek edindirme kurslarmin 6nemi bir kez daha ortaya ¢ikmaktadir.

Diizce orman friinleri endiistrisinin mevcut durumu hakkinda yapilan arastirmada
isletmelerin, kalifiye eleman bulma sikint1 ¢ektikleri sonucu ortaya ¢ikarilmistir. Inegol

orman iriinleri sanayisi i¢ginde ayn1 durum s6z konusu oldugu goriilmektedir.
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Tablo 7. isletmelere personel saglarken karsilasilan giicliikler

Personel saglamadaki sorunlar Say1 Yiizde (%)
-Uzun siireli ¢alisacak kalifiye eleman bulamiyoruz 58 53,7
-Yeterice uzmanlagmis personel bulma sorunumuz var. 20 18,5
-Verebilecegimiz ticret diizeylerine gore nitelikli personel istihdam edemiyoruz 19 17,6
-Personel saglarken herhangi bir sorunla kargilasmiyoruz 11 10,2
TOPLAM 108 100

3.8. Isletmelerde Arastirma-Gelistirme (Ar-Ge) Cahsmalar

Isletmelerde arastirma gelistirme (Ar-Ge) ¢alismalari Tablo 8’de gdriilmektedir.

Arastirmada elde edilen bulgulara gore, 92 isletmenin (%85,2) arastirma gelistirme

caligmasi yaptigi, 16 isletmenin (%14,8) bu calismay1 yapmadigi ortaya ¢ikmistir. Ar-Ge

calismasi yapan isletmelerin %99’u ¢alismalar1 kendilerinin finanse ettiklerini belirtmistir.

Ar-Ge c¢alismas1 yapmayan isletmelerin %50’sini ise yongalevha, liflevha, kereste ve

kontrplak tiretimi alaninda faaliyet gosteren isletmelerin olusturdugu goriilmiistiir.

Tirkiye mobilya sektorii hakkinda 2007 yilinda yapilan bir arastirmada, isletmelerin

Ar-Ge caligmalarina karsi bir yonelimlerinin olmadigi sonucu ortaya ¢ikmustir. Ankara

Ostim, Siteler ve Sincan sanayi bdlgelerinde kiigiik ve orta dlgekli isletmelere (KOBI)

yapilan arastrmada da isletmelerin Ar-Ge c¢alismalarina gereken O6nemi vermedikleri

sonucu ortaya ¢ikmustir. Inegdl orman iiriinleri sanayi isletmelerinin, Ar-Ge ¢alismalarina

verdigi onem ile bir adim 6nde oldugu goriilmektedir.

Tablo 8. Isletmelerde arastirma gelistirme (AR-GE) ¢alismalar1

AR-GE c¢alismasi Say1 Yiizde (%)
Evet 92 85,2
Hayir 16 14,8
TOPLAM 108 100

3.9. isletmelerin Thracata Yonelik Cahsmalan

Isletmelerin ihracat durumlar1 Tablo 9°da gériilmektedir. Arastirmaya katilan, 79

isletmenin (%73,1) ihracat’a yonelik herhangi bir ¢alismasmin oldugu, 29 isletmenin
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(%26,9) ise ihracat’a yonelik herhangi bir calismasmin olmadig1 saptanmistir. fhracat
yapilan tilkeler; Ortadogu basta olmak tizere, Kuzey Afrika, Orta Asya ve Avrupa iilkeleri
oldugu goriilmiistiir. [hracat'a yonelik herhangi bir ¢alisma yapmayan isletmelerin %72,4’i
{iretimlerini tamamen i¢ pazara yonelik yaptiklarmi ifade etmislerdir. Thracat'a yonelik
herhangi bir ¢alisma yapmayan isletmeleri genellikle yongalevha, liflevha, kereste ve

kontrplak iiretimi alaninda faaliyet gosteren isletmelerin olusturdugu goriilmiistiir.

Tablo 9. Thracata yonelik herhangi bir ¢alismaniz var nudir?

Thracat durumu Say1 Yiizde (%)
Evet 79 73,1
Hayir 29 26,9
Toplam 108 100

3.10. isletmelerin I¢cinde Yer Aldiklar1 Ekonomik Cevreler

Isletmelerin i¢inde bulunduklar1 ¢evre analizi Tablo 10’da gériilmektedir. Yapilan
arastirmada isletmelerin, 7°si (%6,5) ekonomik olarak durgun bir gevrede yer aldiklarini,
25’1 (%23,1) ekonomik olarak galkantili bir ¢evrede yer aldiklarmi, 15”1 (%13,9) ekonomik
olarak belirsiz bir ¢evrede yer aldiklarmi, 24’4 (%22,2) ekonomik olarak yiiksek risk
tastyan bir cevrede yer aldiklarini, 37’si (%34,3) ekonomik olarak aktif bir ¢evrede yer
aldiklarin1 ifade etmislerdir. Elde edilen bulgulara gore isletmeler ekonomik olarak aktif
bir ¢evrede yer aldigmi diisiinmektedir. Bu durum Inegdl’de orman iiriinleri sanayisinin

ekonomik olarak dinamik bir durumda oldugunu gostermektedir.

Tablo 10. I¢inde yer aldigmiz ekonomik cevre analizi

Ekonomik Cevre Sayr | Yiizde (%)
Ekonomik olarak durgun bir ¢evrede yer aliyoruz. 7 6,5
Ekonomik olarak ¢alkantili bir ¢evrede yer aliyoruz. 25 23,1
Ekonomik olarak belirsiz bir ¢evrede yer aliyoruz. 15 13,9
Ekonomik olarak yiiksek risk tasiyan bir ¢evrede yer aliyoruz. 24 22,2
Ekonomik olarak aktif bir ¢evrede yer aliyoruz. 37 34,3
TOPLAM 108 100
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3.11. isletmelerin 5 Y1l Onceki ileri Imalat Teknolojilerini Kullanim Diizeyleri

Aragtirmaya katilan isletmelerin 5 yil onceki ileri imalat teknolojilerini kullanim
diizeyleri Tablo 11°de verilmistir. Elde edilen bulgulara gore aragtirmaya katilan
isletmelerin biiyiik bir kismi 5 yil Once ileri imalat teknolojilerini kullanmadiklar1
goriilmiistiir. Bu teknolojileri kullananlarin ise bilgisayar destekli tasarim, bilgisayar
destekli iiretim, bilgisayar sayisal denetim ve malzeme ihtiya¢ planlama teknolojilerini
kullandiklar1 goriilmiistiir.

Isletmelerin hukuki yapilar;, Ar-Ge calismalar1 ve ihracat durumlari t-testi ile
yorumlanmistir. Hukuki yapilarina gore sirketleri karsilastirdigimizda, independent
samples test tablosunun sig. (Anlamlilik) siitunundaki degerin 0,193 oldugu goriilmistiir.
Deger 0,05’den biiyiik oldugu i¢in, sermaye sirketleri ve sahis sirketlerinin 5 yil 6nceki
ileri imalat teknolojilerini kullanim diizeyleri arasindaki iliskinin p<0,05 diizeyinde
istatistiksel olarak anlamli olmadig1 yani bir farkin olmadig1 gériilmiistiir. Isletmelerden
Ar-Ge calismasi yapanlar ile yapmayanlar karsilastirildiginda, independent samples test
tablosunun sig. (Anlamlilik) sttunundaki degerin 0,263 oldugu gorilmiistiir. Deger
0,05’den biiyiik oldugu i¢cin 5 yil 6nceki ileri imalat teknolojilerini kullanim diizeyleri
arasinda bir farkmn olmadig1 tespit edilmistir. Thracat durumlar1 gdz dniine alindiginda ise
sig. (Anlamlilik) siitunundaki degerin 0,001 oldugu goriilmiistiir. Degerin 0,05’ den kiigiik
olmasi, ithracat yapanlar ile yapmayanlar arasinda istatistiksel olarak anlamli oldugunu yani
bir farkin oldugunu gostermektedir. Sonuglar degerlendirildiginde ihracat yapanlarm 5 yil
once yapmayanlara gore ileri imalat teknolojilerini daha fazla kullandiklar1 sonucuna
ulasilmustir.

Isletmeler faaliyet alalar1 ve galistirdiklar1 isci sayilarma gore duncan testi yontemi
ile gruplara ayrilip yorumlanmistir. Mobilya iiretenler, koltuk iiretenler, hem koltuk hem de
mobilya tiretenler ve yongalevha, liflevha, kereste ve kontrplak iiretenler olarak faaliyet
alanlarma gore gruplandirilip, Tablo 11’e verilen cevaplar goz Oniine alindiginda gruplar
arasinda fark goriilmemistir. Isletmeler 1-9 kisi, 1049 kisi ve 50°den fazla kisi olarak
calistirdiklar1 is¢i sayilarma gore gruplandirildiginda, gruplar arasinda farkin oldugu
gorilmiistiir. 1-9 kisi isci calistiran isletmeler diger gruplardan Tablo 11°e verdikleri

cevaplarla ayr1 bir grup olusturmustur.
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Tablo 11. Isletmelerin 5 y1l 6nceki ileri imalat teknolojilerini kullanim diizeyleri

Kullanim Diizeyleri

Ileri Imalat Teknolojileri Hig Cok Az Orta Siklikla | Her Zaman
fl % | f| % fl % fl % |f %
Bilgisayar Destekli Tasarim (BDT) 46 | 426 | 14| 13 |23 |21,2|11|10,2| 14 13
Bilgisayar Destekli Uretim (BDU) 39| 36 |18 16,7 |26 |241|15|139 10| 93
Bilgisayar Timlesik Uretim (BTU) 70 1 64,8 |17 | 157 (12 |11,1| 6 | 56 | 3 2,8
Bilgisayar Destekli Siire¢ Planlama BDSP) | 66 | 61,1 | 16 | 148 | 10| 93 | 6 | 55 | 10 9,3
Robotlar 85| 787| 3|28 |11|102| 6 | 55| 3 2,8
Hiicresel_ _U_retim Sistemleri ve Grup 80741 7 | 65 |12|111] 6 | 55| 3 28
Teknolojisi
Bilgisayar Sayisal Denetim (BSD) 58 [ 53,7(121(195(16|148| 9 | 83 | 4 3,7
Esnek Uretim Sistemleri (EUS) 70 | 64,8 | 14 | 13 81|74 10| 93 | 6 55
Malzeme ihtiyac; Planlama (MiP) 53| 49 | 2018510 | 9,3 (11 |10,2| 14 13
Tam Zamanlh Uretim (TZU) 57 1528 |16 (14,8 |12 |11,1|11|10,2 |12 | 111

3.12. isletmelerin Su Anki ileri Imalat Teknolojilerini Kullanim Diizeyleri

Isletmelerin su an kullandiklar1 ileri imalat teknolojilerinin kullanim diizeyleri Tablo
12°de verilmistir. Arastirmaya gore isletmelerin 5 yil onceki ve su anki ileri imalat
teknolojilerini kullanim diizeyleri arasmnda fark goriilmemistir. Isletmelerin bu
teknolojilerden ¢cok faydalanmadiklar1 izlenmistir. 5 y1l 6nce kullanilan bilgisayar destekli
tasarim, bilgisayar destekli {iretim, bilgisayar sayisal denetim ve malzeme ihtiya¢ planlama
teknolojilerinin kullanim diizeylerinin artig1 tespit edilmistir. Daha ¢ok tercih edilen bu
ileri imalat teknolojilerini mobilya iiretimi ve hem mobilya hem de koltuk tiretimi alaninda
faaliyet gosteren isletmeler kullanmaktadirlar.

Isletmelerin hukuki yapilar1 karsilastirildiginda, independent samples test tablosunun
sig. (Anlamlilik) siitunundaki degerin 0,044 oldugu goriilmiistiir. Degerin 0,05’ den kiiciik
olmasi, sermaye ve sahis sirketlerinin su anki ileri imalat teknolojilerini kullanim diizeyleri
arasinda farkin oldugunu gostermektedir. Sonuglara gore sermaye sirketlerinin bu
teknolojileri daha fazla kullandiklari tespit edilmistir. Ar-Ge calismasi yapanlar ile
yapmayanlar ele alindiginda, sig. (Anlamlilik) degerinin 0,047 oldugu goriilmistiir.
Degerin 0,05° den kiiciik olmasi, su anki ileri imalat teknolojilerini kullanim diizeyleri

arasinda farkin oldugunu gostermektedir. Elde edilen bulgulara gore Ar-Ge c¢aligmasi
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yapanlarin daha fazla bu teknolojilerden faydalandiklar1 goriilmiistiir. Thracat yapanlar ile
yapmayanlar su anki ileri imalat teknolojilerini kullanim diizeyleri arasinda
karsilastirildiginda sig. (Anlamlilik) degerinin 0,000 oldugu goriilmiistiir. Degerin 0,05’
den kiigiik olmasi, aralarinda farkin oldugunu gostermektedir. Thracat yapanlarin imalat
teknolojilerini daha fazla kullandiklari tespit edilmistir.

Isletmeler faaliyet alanlarina, galistirdiklar is¢i sayilarina ve iiretim tiplerine gore
duncan testi ile karsilastirilmistir. Faaliyet alanlarina gore gruplandirildiginda, Tablo 12’ye
verilen cevaplar géz oniine alindiginda gruplar arasinda fark goriilmemistir. Isletmeler
calistirdiklar1 is¢i sayilarma gore gruplandirildiginda, gruplar arasinda farkin oldugu
gorilmiistiir. 1-9 kisi is¢i calistiran isletmeler, 10—49 kisi isci ¢alistiran isletmeler ve
50°den fazla kisi is¢i ¢alistiran isletmeler Tablo 12’ye verdikleri cevaplarla hepsi ayr1 bir
grup olusturmustur. Isletmeler yaptiklari {iretim tiplerine gore gruplandirildiginda, gruplar
arasinda farkin oldugu goriilmiistiir. Siparise gore liretim, esnek ve atdlye tipi iiretim
yapanlar ile seri ve siparise gore liretim yapanlar Tablo 12’ye verdikleri cevaplarla ayri
grup olusturmuslardir.

2001 yilinda yirmi degisik ilde ve sektdrde faaliyet gdsteren KOBI'lere yonelik
olarak ileri imalat teknolojilerini kullanimlar1 tizerine yapilan bir arastirmada, isletmeler
bes yil o6ncesi bu teknolojileri son derece diisiik (veya hi¢) diizeyde kullandiklari
anlasilmistir. Mevcut durumlarma bakildiginda ise ileri imalat teknolojileri kullanim
diizeylerinde kismi artis oldugu goriilmiistiir. Sonucta, isletmelerin heniiz ileri imalat
teknolojileri uygulamasinda baslangi¢c asamasinda olduklar1 tespit edilmistir. inegdl orman
iiriinleri sanayi isletmeleri i¢in giiniimiizde de durum degismemistir. isletmeler teknoloji
kullanim diizeylerini artiramamiglardir.

2009 wyilinda Manisa organize sanayi bdlgesindeki isletmelerin ileri imalat
teknolojilerini kullanimlar1 iizerine yapilan arastirmada, iic yil onceki kullanimlar1 ile
mevcut durumlar1 karsilastirilmis ve ii¢ y1l dncesine gore kullanimlarinda belirgin artig
oldugu saptanmustir. Isletmeler cogunlukla bilgisayar destekli tasarim, malzeme ihtiyag
planlama ve esnek {iretim sistemleri teknolojilerini kullanmaktadirlar. Ek olarak,
isletmelerin ileri imalat teknolojilerini kullanim diizeyleri isletmelerin performanslarini
olumlu yonde etkiledigi sonucu ortaya ¢ikmustir.

Inegdl orman iiriinleri sanayi isletmeleriyle yapilan arastirmalar karsilastirildiginda,
isletmelerin ileri imalat teknolojilerini kullanim diizeylerinin diisiik oldugu fakat zamanla

mevcut teknoloji kullanimlarini artirdiklart goriilmektedir. Genelde kullanilan teknolojiler
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aynidir. {leri imalat teknolojilerinin kullanimi isletmelerin performanslarini da artiracagi

sonucu ortaya ¢ikmistir.

Tablo 12. Isletmelerin su anki ileri imalat teknolojilerini kullanim diizeyleri

Kullanim Diizeyleri

Ileri Imalat Teknolojileri Hig Cok Az Orta Siklikla | Her Zaman
fi{ % |f| % | f| % |f| % |f %

Bilgisayar Destekli Tasarim (BDT) 2212041513922 |20,4 | 25|23,1 |24 | 222

Bilgisayar Destekli Uretim (BDU) 16 | 148 |16 | 148 |29 | 26,9 | 29 | 26,9 | 18 | 16,6
Bilgisayar Timlesik Uretim (BTU) 64 (593|874 (2119410 93 | 5 4,6
Bilgisayar Destekli Siire¢ Planlama (BDSP) | 61 | 56,5 |14 | 13 |18 |166| 7 | 6,5 | 8 74
Robotlar 78 722| 5|46 |14| 13 | 6 | 56 | 5 4,6

Hiicresel Uretim Sistemleri ve Grup 70l 648! 81 74 116|148 7 | 651 7 | 65

Teknolojisi

Bilgisayar Sayisal Denetim (BSD) 41| 38 [19|175(33|306| 8 | 74 | 7 6,5
Esnek Uretim Sistemleri (EUS) 63 (58314 13 (12 |11,1 |13 | 12 6 5,6
Malzeme Thtiyag Planlama (MIP) 31287 (27| 25 |20|185| 14| 13 | 16| 148
Tam Zamanlh Uretim (TZU) 40| 37 |17 ]158 |24 | 222 |11]10,2| 16| 14,8

3.13. Isletmelerde fleri Teknoloji Kullammina Engel Teskil Eden Faktorlerin
Onem Dereceleri

Tablo 13°de isletmelerde ileri teknoloji kullanimina engel teskil eden faktorlerin
onem dereceleri verilmistir. Yiiksek finansman maliyeti, teknolojinin deg§isim hizi,
teknoloji segimindeki bilingsizlik ve uzman personel bulma faktorlerinin isletmelerin ileri
teknoloji kullanimmi orta diizeyde etkiledigi, diger faktorlerin ise hi¢ engellemedigi
goriilmektedir. Faaliyet alan1 yongalevha, liflevha, kereste, kontrplak imalati olan
isletmeler, yliksek finansman maliyetinin ileri teknoloji kullanimimi tamamen etkiledigini
belirtmislerdir. Ar-Ge c¢aligmasi yapmayan firmalarin da ileri teknoloji kullaniminda,
yiiksek finansman maliyetinin etkili oldugu goriilmiistiir.

Tablo 13 ile isletmelerin hukuki yapilari, Ar-Ge durumlari ve ihracat durumlari t-
testi ile karsilastirilmis, sig. (Anlamlilik) degerlerinin 0,05’den biiylik oldugu tespit
edilmigtir. Aralarindaki iligkilerin p<0,05 diizeyinde istatistiksel olarak anlamli olmadig:

goriilmiistiir. Agiklamak gerekirse sermaye sirketleri ile sahis sirketleri, Ar-Ge c¢alismasi
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yapanlar ile yapmayanlar, ihracat yapanlar ile yapmayanlar genellikle Tablo 13’e ayni
cevabi vermislerdir.

Isletmeler faaliyet alanlar1 ve siirelerine gdre duncan testi ile karsilastirilmstir.
Faaliyet alanlarma gore gruplandirildiginda, Tablo 13’e verilen cevaplar géz Oniine
alindiginda gruplar arasinda fark goriilmemistir. Isletmeler sektordeki faaliyet siirelerine
gore gruplandirildiginda, gruplar arasinda fark oldugu saptanmistir. 1-10 yil ve 11-19 yil
arasinda faaliyet gosterenler ayni grupta, 20 yildan fazla siiredir faaliyet gdsterenler ise
ayr1 bir grup olusturmuslardir.

Denizli’de ileri imalat teknolojileri kullanan KOBI’lerin sorunlarina iligkin yapilan
arastirmada, isletmelerin teknoloji kullanimina ytliksek finansman maliyetinin engel teskil
ettigini ve bundan dolay1 isletmeler teknolojilerini yenileyemediklerini ifade etmislerdir.
Inegdl orman iiriinleri sanayi isletmelerinde ise yiiksek finansman maliyeti, teknoloji

kullaniminda isletmeleri orta diizeyde etkiledigi sonucu ortaya ¢ikmustir.

Tablo 13. isletmenizde ileri teknoloji kullanimma engel teskil eden faktdrlerin dnem

dereceleri
Onem Dereceleri

Engel Faktorleri Hig Cok az | Orta diizeyde | Biiyiik dlciide | Tamamen

fl % | fT| % |f % f % fl| %
Yiiksek finansman maliyeti 81 741|9] 83]33 30,6 30 27,8 28 | 25,9

Teknolojinin degisim hizi 17 | 15,7 | 25 | 23,2 | 38 35,2 15 13,9 13| 12
Teknoloji se¢iminde bilingsizlik 26| 24 |18 |16,7| 35 32,4 18 16,7 11 | 10,2
Uzman personel yetersizligi 18 (16,7 | 7 | 6,5 | 37 34,2 30 27,8 16 | 14,8

Tedarikgilerle uyumlu teknolojinin 36

33,3 133|306 |19 17,5 10 9,3 10| 9,3
olmamasi

Teknik destek ve servis problemleri 41| 38 | 221204 |19 17,5 16 14,8 10| 9,3
Ulusal alt yap1 maliyetleri 431398 | 16| 14,8 | 23 21,3 11 10,2 15| 13,9
Ar-Ge faaliyetlerindeki yetersizlik 30|278|15|139] 31 28,7 26 24,1 6 | 55

3.14. Isletmelerde Ileri Imalat Teknolojilerinden Beklenen Amaclar

Arastirmaya katilan isletmelere, ileri imalat teknolojilerinden beklenen amaglar1
sorulmus ve Tablo 14’de verilen ileri imalat teknolojilerinden beklenen amaglara

ulagmanin ¢ok énemli oldugunu bildirmislerdir.
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Tablo 14 ile igletmelerin hukuki yapilari, Ar-Ge ve ihracat durumlar1 t-testi yontemi
ile karsilagtirilmis ve sig. (Anlamlilik) degerlerinin 0,05’den biiyiik oldugu tespit
edilmistir. Aralarindaki iliskilerin p<0,05 diizeyinde istatistiksel olarak anlamli olmadig1
gorilmiistiir. Sonug¢ olarak sermaye ve sahis sirketleri, Ar-Ge calismasi yapanlar ile
yapmayanlar, ihracat yapanlar ile yapmayan arasinda herhangi bir fark saptanmamustir.

Isletmeler faaliyet alanlarma gére duncan testi yontemi ile gruplandirildiginda, Tablo
14’¢ verilen cevaplar goz dniine alindiginda gruplar arasinda fark goriilmemistir. isletmeler
sektordeki faaliyet siirelerine gore gruplandirildiginda, Tablo 14’e¢ verilen cevaplar

karsilastirildiginda gruplar arasinda fark goriilmemistir.

Tablo 14. Isletmenizde ileri imalat teknolojilerinden beklenen amaglarm énem dereceleri

Onemli Kismen .. i Cok

AMACLAR degil snemti | O™ | snemli

f % | f % f % f %
Birim maliyetleri azaltma 6 56| 6 | 56 |11 | 10,1 | 85 | 78,7
Isgiicii maliyetlerini diisiirmek 10 [ 93| 16| 148 | 81| 75 11|09
isgﬁcﬁ verimliligini artirma 2 19| 6 56 |12 | 11,1 | 88 | 81,4
Uretim miktarini yiikseltmek 2 19 7 65 | 11 | 10,2 | 88 | 81,4
Uretim kapasitesini artirma 2 19| 4 3,7 | 13 12 89 | 824
Stok diizeyini azaltmak 7 6,5 | 13 12 20 | 18,5 | 68 63
Uriin kalitesini yiikseltmek 3 28| 2 19 | 12 11 91 | 84,3
Tasarim 6zelliklerine uygun {riinler tiretmek 2 19 (11| 10,2 | 20| 185 | 75 | 69,4
Yeni iirtiin sunum sikligini artirmak 4 37|18 | 16,7 | 22 | 20,4 | 64 | 59,2
Teslimat hizin1 artirmak 2 19| 9 83 |16 | 14,8 | 81 75
Teslimat giivenilirligini artirmak 2 191 9 83 |18 | 16,7 | 79 | 73,1
Tedarik ve siparis siireci maliyetlerini diistirmek 7 6,5 | 13 12 17 | 15,8 | 71 | 65,7
Tedarik ve siparis siirecini hizlandirmak 5 46 | 5 46 | 25| 23,2 | 73 | 67,6
Hurda ve fire oranlarini azaltmak 4 37| 8 74 | 15| 139 | 81 75
Ariza ve planlanmamig duruslar1 azaltmak 2 19 (10| 93 | 19| 176 | 77 | 71,2
Pazar payini artirmak 6 56 | 6 56 | 15| 13,8 | 81 75
Isletme ici koordinasyonu artirmak 5 46 | 11 | 10,2 | 14 13 78 | 72,2
Satiglar1 artirmak 6 56 | 6 56 | 12 11 84 | 77,8
Rekabet giiciinii artirmak 1 09|10 93 |17 | 157 | 80 | 741
Enerji tiiketimini azaltmak 5 46 | 15| 13,9 | 13 12 75 | 69,5
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3.15. Isletmelerin Ileri Imalat Teknolojilerinden Beklenen Amaclara Ulasma
Dereceleri

Tablo 15°de isletmelerin ileri imalat teknolojilerinden bekledikleri amaglara ulagsma
dereceleri verilmistir. Isletmelerin birim maliyetlerini azaltma, isgiicii verimliligini artirma,
iretim miktarin1 yiikkseltme, tlretim kapasitesini artirma, {iriin kalitesini yiikseltme
amaglarina yiiksek seviyede ulastiklar1 saptanmustir. Isletme ici koordinasyonu artirma ve
enerji tiiketimini azaltma amagclarina hi¢ ulasamadiklar1 tespit edilmistir. Kalan diger
amaglara ise kismen ulastiklarini bildirmislerdir.

Tablo 15 ile isletmelerin hukuki yapilari, Ar-Ge ve ihracat durumlari t-testi yontemi
ile karsilastirilmistir. Isletmelerin hukuki yapilarma gore bakildiginda sig.(Anlamlilik)
degeri 0,072 oldugu goriilmiistiir. Deger 0,05’den biiylik oldugu i¢cin sermaye ve sahis
sirketlerinin Tablo 15’e verdikleri cevaplarda farkliligin olmadigi goriilmiistiir.
Isletmelerin Ar-Ge durumlar1 ele almdiginda sig.(Anlamlilik) degeri 0,000 oldugu
goriilmiistiir. Deger 0,05’den kiigiik oldugu i¢in, Ar-Ge ¢alismasi yapanlar ile yapmayanlar
arasinda fark oldugu ve Ar-Ge calismasi yapanlarin teknoloji kullanimindan bekledikleri
amaclara daha fazla ulastiklar1 tespit edilmistir. Isletmelerin ihracat durumlari
karsilagtirildiginda sig.(Anlamlilik) degeri 0,002 oldugu gorilmiistiir. Deger 0,05’den
kii¢iik oldugu i¢in, ihracat yapanlarin ile yapmayanlari arasinda farkin oldugu ve ihracat
yapanlarin teknoloji kullanimindan bekledikleri amaglara daha fazla ulastiklar
gorilmiistiir.

Faaliyet alan1 mobilya, koltuk ve hem mobilya hem de koltuk iiretimi olan isletmeler
birim maliyetlerini azaltma, isgiicii verimliligini artirma, liretim miktarimi yiikseltme,
iretim kapasitesini artirma, iriin kalitesini yiikseltme amaglarina yiiksek seviyede
ulastiklar1 saptanmustir. Yongalevha, liflevha, kereste ve kontrplak iiretimi alanindaki
isletmeler ise bu teknolojilerden bekledikleri amaglara kismen ulastiklar1 tespit edilmistir.
Arastirmaya katilan isletmelerin sektordeki faaliyet siireleri géz Oniine alindiginda, 10 yil
ve daha fazla ayni sektorde faaliyet gosterenlerin ileri teknoloji kullanimmdan bekledikleri
amagclara daha fazla ulastiklar1 saptanmistir.

Isletmeler faaliyet alanlarina gore duncan testi yontemi ile gruplandirildiginda, Tablo
15’¢ verilen cevaplar karsilastirildiginda gruplar arasinda fark goriilmemistir. Isletmeler
calistirdiklart is¢i sayisina gore gruplandirildiginda, 1-9 kisi is¢i ¢alistiranlar, 1049 kisi

calistiranlar ile 50 kisiden fazla is¢i g¢alistiranlardan ayri1 bir grup olusturmuslardir.
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Isletmeler iiretim tiplerine gére gruplandirildiginda, esnek ve atdlye tipi iiretim yapan

isletmeler seri ve siparise gore liretim yapan isletmelerden farkli grup olusturmuslardir.

Tablo 15. Isletmelerin ileri imalat teknolojilerinden beklenen amaclara ulasma dereceleri

Amaglar Hig Az Kismen | Yiiksek |Cok yiiksek
fl % | f| % |f| % |f| % |f %
Birim maliyetleri azaltma 4 | 37 |11|10,2|37|343|45|416|11| 10,2
1sgiicii maliyetlerini diigiirmek 5146 |13| 12 [ 39|36,2|38|352] 13 12
Isgiicii verimliligini artirma 6 | 56 |11]10,2(34|315|42 (388 |15 | 13,9
Uretim miktarin yiikseltmek 6 | 56 110| 93 (3633337343 |19| 175
Uretim kapasitesini artirma 7|65 |12|11,1| 27| 25 |45 |41,7| 17| 15,7
Stok diizeyini azaltmak 11102 |22|20,4|54| 50 [13| 12 | 8 7,4
Uriin kalitesini yiikseltmek 10 93 |14 | 13 | 301|278 39| 36 |15 139
Tasarim 6zelliklerine uygun {rinler iiretmek | 12 | 11,1 | 15| 13,9 | 28 | 259 | 31 | 28,7 | 22 | 20,4
Yeni iiriin sunum sikligini artirmak 14| 13 [ 23]21,3|36(33,3|22]|204]13 12
Teslimat hizin1 artirmak 11 (10,2 23(121,3|33|305|25(23,1|16| 149
Teslimat giivenilirligini artirmak 12 (11,1121 (195|33|305|26|24,1 |16 | 14,8
T?d.z.;lrik ve siparis siireci maliyetlerini 19176 | 33| 305 |34 |315| 15| 139 | 7 6.5
diistirmek
Tedarik ve siparis siirecini hizlandirmak 211194131287 (28| 26 [19|176]| 9 8,3
Hurda ve fire oranlarini azaltmak 91183(|19|176(50|46,3(21|195]| 9 8,3
Ariza ve planlanmamig duruslar1 azaltmak 12 (11,1116 | 148 |51 |47,2| 21195 | 8 7,4
Pazar payini artirmak 211194 |131|28,7|25|232|20|185| 11| 10,2
Isletme ici koordinasyonu artirmak 36(333|27| 25 [19|176|16|148|10| 9,3
Satiglar1 artirmak 231213133306 |27 25 |14 13 |11 | 101
Rekabet giiciinii artirmak 10| 93 |17 (157|134 |315|34|315 |13 12
Enerji tilketimini azaltmak 30(278|34(315(20|185|12|11,1|12| 111

3.16. Isletmelerde Teknolojik Yeniliklerin izlenme Yollan

Tablo 16’da isletmelerin teknolojik yenilikleri izledikleri yollar ve bu yollar1 tercih

edenlerin sayilar1 verilmistir. Bu tabloya gore isletmeler genellikle teknolojik yenilikleri

internetten, yurti¢i ve yurtdisi fuarlardan ve sergilerden takip ettigi goriilmektedir.
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Tablo 16. Isletmelerin teknolojik yenilikleri izledigi yollar

Tercih edenler

Tercih etmeyenler

izlenen Yollar Toplam
Say1 % Say1 %
Yurtigi fuar ve sergiler 98 90,7 10 9,3 108
Yurtdisi fuar ve sergiler 48 44,4 60 55,6 108
Teknoparklar 8 7,4 100 92,6 108
Egitim ve danigmanlik kuruluslar 12 11,2 96 88,8 108
Internet 100 92,6 8 7,4 108
Dergi ve gazeteler 32 29,6 76 70,4 108
KOSGEB, TSO ve benzeri kuruluslar 24 22,2 84 77,8 108

3.17. isletmelerde Bagimsiz Bir Arastirma-Gelistirme (AR-GE) Birimi Durumu

Tablo 17°de arastirmaya katilan isletmelerde ayr1 bir Ar-Ge biriminin olup olmamasi
durumuna verilen cevaplar goriilmektedir. Tablo 17’ye gore isletmelerin yaklagik yarisinda
ayr1 bir Ar-Ge biriminin oldugu goriilmektedir. Faaliyet alan1 mobilya iiretimi ve hem
mobilya hem de koltuk iiretimi olan isletmelerin genellikle ayr1 bir Ar-Ge birimi

bulundurduklari tespit edilmistir. Ayrica ihracat yapan isletmelerinde ayr1 bir Ar-Ge birimi

bulundurduklar1 saptanmastir.

Bagimsiz bir Ar-Ge birimine sahip olan isletmeler, bu birimde genellikle yeni {iriin
gelistirme, tasarim gelistirme c¢alismalar1 yaptiklarini belirtmislerdir. Bu ¢aligmalarin yani

sira bazi isletmeler mevcut TUriini gelistirme ve {iretim yOntemlerini gelistirme

caligmalarini da yaptiklarini ifade etmislerdir.

Tablo 17. lIsletmenizde bagimsiz bir arastirma-gelistirme birimi

mevcut mu?
Say1 Yiizde (%)
Evet 53 49
Hayir 55 51
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3.18. Iisletmelerde Kullamlan Tleri Teknolojilerin Isletmeye Getirisinin
Olciilebilme Durumu

Aragtirmadan elde edilen verilere gore isletmelerin 45’1 (%41,7) kullandig1
teknolojinin isletmeye getirisini 6lgebildigini, 46’s1 (%42,6) kismen Glgebildigini, 17°si
(%15,7) 6lgemedigini ifade etmislerdir.

3.19. isletmelerde Teknolojik Yeniliklerin Temin Yollari
Tablo 18’de isletmelerin teknolojik yenilikleri hangi yollarla temin ettikleri
verilmigtir. Tablo 18’e gore isletmelerin ¢ogunlugu teknolojik yenilikleri makine ve

techizat saticilar1 araciligiyla temin ettigi goriilmektedir.

Tablo 18. Isletmenizde teknolojik yenilikler hangi yollarla temin edilmektedir?

Evet Hayir
Sayt | (%) | Say1 | (%) Toplam
Isletmenin kendi Ar-Ge faaliyetleri yoluyla 41 38 67 62 108
Universitelerle isbirligi yaparak 5 4,6 103 | 95,4 108
Transfer yoluyla temin 22 20,4 86 79,6 108
Yurtici ve yurtdisi ortaklar araciligiyla 12 11 96 89 108
Makine ve techizat saticilari araciligiyla 85 78,7 23 21,3 108
Ticari marka, patent, lisans vb. satin alma yoluyla 20 18,5 88 81,5 108




4. SONUCLAR VE ONERILER

Inegdl’de yer alan orman iiriinleri sanayi isletmelerinin {iretim stratejileri ve iiretim
teknolojilerinin incelendigi bu calismada mobilya iiretim alaninda yogun bir bigimde
faaliyet gosteren isletmelerin biiylik cogunlugu 10 yildan daha az bir faaliyet siiresine sahip
konumda bulunmaktadir. Yani son 10 yilda sektor genelinde iiretime baglayan isletme
sayilar1 oldukea fazladir. Isletmelerin ¢ogunlugunu KOBI'ler olusturmaktadir. Isletmelerin
biiylik cogunlugu limitet sirket statiisiindedir. Bu sirketlerin iist diizey yOneticisi sirket
sahibidir ve {iretim kararlarinda son karar verici konumundadir. Bu durum isletmelerimizin
profesyonel yoneticiler tarafindan yonetilmedigini ve isletmelerin basarisinda engel
olacagmi gostermektedir. Isletmelerin iiretim ydnetimlerinde toplam kalite ydnetimi
(TKY) ve ISO 9000 gibi uygulamalar1 yeterince yapmadiklar1 fakat bu konulara ilgi
duyduklar1 belirlenmistir. Isletmeler ¢ogunlukla seri iiretim yapmaktadir. Genellikle
finansal sorun ¢ekmediklerini belirten isletmeler ekonomik olarak aktif bir ¢evrede yer
aldiklarini belirtmislerdir. Bu durum orman {iriinleri sanayi isletmelerinin ekonomik olarak
dinamik bir durumda oldugu sonucunu ortaya koymaktadir. Finansal sorun yasayanlar ise,
Bartin orman {iriinleri sanayi isletmelerinin de yasadigi gibi sermaye yetersizligi sikintisi
cekmektedirler. Isletmeler uzun siireli ¢alisacak kalifiye eleman bulamamaktadir. Yasanan
personel sikintisinin  giderilebilmesinde {iniversitelerin, meslek liselerin ve meslek
edindirme kurslarinin 6nemi sanayiciler tarafindan vurgulanmaktadir. Isletmelerin 5 yil
onceki ve su anki ileri imalat teknolojilerini kullanim diizeyleri arasinda fark goriilmemis,
bu teknolojilerden yeterince faydalanmadiklar1 sonucu tespit edilmistir.

Degisik sektorlerde faaliyet gosteren KOBI'ler ve Manisa organize sanayi
bolgesindeki isletmeler hakkinda yapilan arastirmalar ile Inegdl orman iiriinleri sanayi
isletmeleri karsilastirildiginda, isletmelerin ileri imalat teknolojilerini  kullanim
diizeylerinin diisiik oldugu fakat zamanla mevcut teknoloji kullanimlarini artirdiklar
goriilmektedir. Genelde kullanilan teknolojiler aymdir. Ileri imalat teknolojilerinin
kullanimi isletmelerin performanslarmni da artiracagi sonucu ortaya ¢ikmustir.

Yiiksek finansman maliyeti, teknolojinin degisim hizi, teknoloji se¢imindeki
bilingsizlik ve uzman personel bulma faktorlerinin isletmelerin ileri teknoloji kullanimini
orta diizeyde etkiledigi goriilmiistiir. Isletmeler ileri imalat teknolojilerini kullanarak

bekledikleri, birim maliyetlerini azaltma, isgilicii verimliligini artirma, iiretim miktarini
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yikseltme, iiretim kapasitesini artirma, iriin kalitesini yiikseltme gibi amaclara yiiksek
seviyede ulastiklar1 belirlenmistir. Denizli’de ileri imalat teknolojileri kullanan KOBI’lerin
sorunlarma iligkin yapilan arastirmada, isletmelerin teknoloji kullanimina yiiksek
finansman maliyetinin engel teskil ettigi sonucu ortaya ¢ikmustir. Inegdl orman iiriinleri
sanayi isletmelerinde ise yiiksek finansman maliyetinin teknoloji kullanimin1 orta diizeyde
etkiledigi belirlenmistir. Her ne kadar bu sorun isletmeleri orta diizeyde etkilese de
isletmeler teknolojilerini yenilemekte sorun yasayabilirler. Bu durum teknoloji
kullaniminin énemini artirmaktadir. Isletmeler teknolojik yenilikleri, yurtici ve yurtdisi
fuarlar ve sergiler, internet araciliiyla takip etmektedirler. Isletmelerin ¢ogunlugu
teknolojik yenilikleri makine ve techizat saticilari araciligiyla temin etmektedirler.

Isletmelerin bilyiik cogunlugunun arastirma-gelistirme (Ar-Ge) ¢alismasi ve ihracat
yaptig1 gorilmistiir. Fakat Ar-Ge c¢alismasi yapanlarin ayr1 bir Ar-Ge birimleri
bulunmamaktadir. Bu durum Ar-Ge biriminin 6neminin kabul edildigi ancak yeterince
destek verilmedigini gostermektedir. Isletme biiyiikliikleri, ihracat miktarlar1 ve kurulu
kapasiteleri dikkate alindiginda ¢ok sayida igletmenin Ar-Ge birimine ihtiya¢ duydugu
goriilmektedir. Ar-Ge boliimiiniin kurulmamasimma neden olarak yatirim masraflarinin
yiiksekliginden sikayet edilmektedir.

Tirkiye mobilya sektorii hakkinda 2007 yilinda yapilan bir arastirmada, isletmelerin
Ar-Ge calismalarina karsi bir yonelimlerinin olmadigi sonucu ortaya c¢ikmistir. Ankara
Ostim, Siteler ve Sincan sanayi bélgelerinde KOBI'lere yapilan arastirmada da isletmelerin
Ar-Ge c¢alismalarina gereken onemi vermedikleri sonucu ortaya ¢ikmustir. Inegdl orman
iirlinleri sanayi isletmelerinin, Ar-Ge ¢aligmalarina verdigi 6nem ile bir adim 6nde oldugu
goriilmektedir.

Ar-Ge biriminin  gereklilik caligmalar1  devletce  desteklenerek  firmalar
bilin¢lendirilmeli, gerekirse yine devlet tarafindan Ar-Ge boliimii kurulmasi i¢in tesvikler
getirilmelidir. Isletmelerin makine-techizat ve teknolojilerini yenilemesi ve Ar-Ge
birimlerini olusturmasi i¢in devletin uzun vadeli kredi uygulamasi yapmasi ve igletmelerin
buna tesvik edilmesi gerekmektedir

Sektorel standartlar devletgce kontrol altma alinmali, eksik standartlar
tanimlanmalidir. Uriinlerde (6zellikle kereste ve levha iiriinlerinde) 6lgiimlerin dogru
yapildig1 ve standartlara uyulup uyulmadigi kontrol edilmelidir. Bunun i¢in 6zel kurumlar
olusturulmalidir. Teknik (ara) eleman yetistirilmesine Onem verilerek ihtiyag

karsilanmalidir.
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Inegdl orman iiriinleri sanayi ile ilgili birgok dernek bulunmaktadir. Bu dernekler ve
Inegdl Ticaret ve Sanayi Odasi, iiniversiteler isbirligi ile Ar-Ge laboratuar1 kurmah ve
isletmeler triinlerini buralarda test edebilmelidir. Ayrica resmi kurumlarca sertifikasyon
uygulamasi yapilabilir.

Isletmeler, daha atilgan, daha hirsli, daha yenilik¢i, teknolojiyle barisik olmahdirlar.
Bunlarin ¢ok sayida oldugu iilke ekonomileri, daha dinamiktir ve ¢agin kosullarina
uygundur. Diger bir deyisle, giinlimiizde ucuz is¢ilik ve tabii kaynaklara dayali geleneksel
isletmeler yerine, bilgiye ve teknolojiye dayali isletmeler 6ne ¢ikarilmalidir.

Uretim teknolojilerinin gelisiminde bilgisayar teknolojilerinin dnemi biiyiiktiir.
Uretimde planlama, tasarmm, imalat, sevk ve idare gibi bir¢ok temel konuda bilgisayardan
faydalanilmaktadir. Teknolojiler hizli bir sekilde degisim gostermektedir. Isletmeler bu
hizli degisimden geriye kalmamak i¢in gerekli ve yeterli uyumu gostermelidirler. Bu
teknolojiler yiiksek maliyetli olsa da daha kaliteli iiriin elde etmek i¢in ileriye doniik
planlarmi bu yeni teknolojilere uyum saglayarak yapmalidirlar.

Sektdr sorunlarmin sektor temsilcileri ve kamu tarafindan giindeme almmmasi ve
¢Ozlim bulunmasi; sektoriin diinya pazarinda da kuvvetli bir gii¢c olmasini saglayacaktir.

Bu gibi calismalar belli araliklarla yapilmali ve sektér durumlari géz Oniine
almmalidir. Yapilan alan ¢caligmasi diger iller veya baska sanayi bolgelerine uygulanarak
farkl1 sonuglarm alinmasi1 ve daha genis kapsamli inceleme sonuglarmin g¢ikmasi

saglanmalidir.



5. KAYNAKLAR

Akyiiz, K.C., 2000. Dogu Karadeniz Bolgesinde Yer Alan Kiigiik ve Orta Olgekli Orman
Uriinleri Sanayi Isletmelerinin Yapisal Analizi, K.T.U., Fen Bilimleri Enstitiisii,
Trabzon.

Akyiiz, K.C., 1995. Trabzon Ilindeki Kiigiikk ve Orta Olgekli Orman Uriinleri Sanayi
Isletmelerinin Sosyo-Ekonomik Tahlili, Yiiksek Lisans Tezi, K.T.U. Fen Bilimleri
Enstitiisti, Trabzon.

Akyiiz, K.C., Akyiiz, I., Serin, H. ve Cindik, H., 2004. Bat1 Akdeniz Bolgesinde Yer Alan
Orman Uriinleri Sanayi Isletmelerinin Ihracat Problemleri, S.D.U. Orman
Fakiiltesi Dergisi, A, 1, 97-110.

Asal, O., 2001. Kiigiik ve Orta Olgekli Isletmelerde (KOBI) Uretim Stratejilerini Etkileyen
Etkenler Ve KOBI’ lerin Sorunlar: Bir Alan Arastirmasi, Yiiksek Lisans Tezi,
G.U.,Fen Bilimleri Enstitiisii, Ankara.

Aydogan, E. ve Asal, O., 2009. Malzeme ihtiya¢ Planlamasi1 ve Uretim Kaynaklar
Planlamasinin KOBI’ ler Uzerindeki Etkilerinin Arastirilmasi, Selguk Universitesi

Sosyal Bilimler Enstitiisii Dergisi, 22, Konya.

Aytin, A., 2006. Diizce [li Orman Uriinleri Endiistrisinin Mevcut Durumu, Sorunlart ve
Coztim Onerileri, Yiksek Lisans Tezi, Z.K.U., Fen Bilimleri Enstitiisii, Bartin.

Bagci, O., 2004. CNC Teknik, Degisim Yayimlari, istanbul, 193, 195.

Berruet, P., Toguyeni, A., Elkhattabi, S. and Craye, E., 2000, Toward and Implementation
of Recovery Procedures for Flexible Manufacturing Systems Supervision,
Computers In Industry, 43, 227-236.

Celebi, B., 2005. Ileri Uretim Teknolojileri Yonetimi: Matesa A.S.” de Yapilan
Karsilastirmali Bir Arastirma, Yiiksek Lisans Tezi, K.S.U., Sosyal Bilimler
Enstitiisii, Kahramanmaras.

Deruntz, B. D. and Turner, R. M., 2003. Organizational Considerations for Advanced
Manufacturing Technology, The Journal of Technology Studies, 29, 1, 1-7.

Durden, C. and Hassel, L., 1999. Cost Acounting and Performance Measurement In a Just
In Time Production Environment, Asia Pacific Journal of Management, 16, 111-
125.

Eldem, C., 2004. Dénel Geometrik Pargalarda Bilgisayar Destekli Unsur Tasarimi ve Veri
Tabani1 Olusturulmasi, Teknoloji, 7, 4.



59

Erdal, M., 2008. Uretim Yonetimi Ders Notlar1 1, Siyasal Bilgiler Fakiiltesi, Uretim
Y6netimi ve Pazarlama Anabilim Dali, 1.U., Istanbul.

Goksen, Y., 2003. Geleneksel Uretimden Esnek Uretime: Kargilastrmah Bir Inceleme,
D.E.U. Sosyal Bilimler Enstitiisii Dergisi, 5, 4.

Giiles, H. K., 2001. Kiigiik ve Orta Olgekli Sanayi Isletmelerinde leri Imalat Teknolojileri
Kullanimi1 Uzerine Bir Arastrma, G.U. Iktisadi ve Idari Bilimler Fakiiltesi
Derqisi, 1, 59-76.

Giirpmar, K. ve Barca, M., 2007. Tirk Mobilya Sektoriiniin Uluslararas1 Rekabet Giicii
Diizeyi ve Nedenleri, O.G.U. Iktisadi ve Idari Bilimler Fakiiltesi Dergisi, 2, 2, 41-
61.

Giiriin, H., Nalbant, M., Dilipak, H. ve Ozdemir, A., 2004. Ardisik Delme-Kesme
Kaliplarinda Bilgisayar Destekli Serit Yerlesimi ve Planlamasi, Teknoloji, 7, 2.

Imrak, C.E., 1992. Bilgisayar Yardimiyla Makine Konstriiksiyonu ve Asansor Tahrik
Grubuna Ait CAD Programu, Yiiksek Lisans Tezi, I.T.U., Fen Bilimleri Enstitiisii,
[stanbul.

Inegdl, 2011. Inegdl Ticaret ve Sanayi Odasi (ITSO), Inegdl Marangozlar ve Mobilyacilar
Odasi, Inegol Keresteciler Odasi, Orman Urlinleri Sanayi Isletmeleri Uye Kayit
Bilgileri

Islamoglu, A.H., 2002. Bilimsel Arastrma Yontemleri, Beta Basim Yayim Dagitim,
Bask1.1, Istanbul

Jonsson, P., 2000. An Empirical Taxonomy of Advanced Manufacturing Technology,
International Journal of Operations and Production Management, 20, 12, 1446-
1474,

Kara, E., 2011. Tam Zamanli Uretim Siteminin Uygulanmasi ve Muhasebelestirme
Islemleri: Merinos Masterbatch Isletmesinde Bir Uygulama, S.D.U., iktisadi ve
Idari Bilimler Fakiiltesi Dergisi, 16, 2, 409-423.

Karayilmazlar, S., Cabuk, Y. ve Askim, A., 2008. Bartin ili Orman Endiistri Isletmelerinin
Uretim ve Teknolojik Ozellikleri, Sorunlar1 ve Coziim Onerileri, S.D.U., Orman
Fakiiltesi Dergisi, A, 1, 143-154.

Kobu, B., 1998. Uretim Yonetimi , iU isletme Fakiiltesi Arastirma ve Yardim Vakfi Yayin
No:4, Avciol Basim, 10.bask1, 3, 4, Istanbul.

Okay, S., 2009. Ileri Imalat Teknolojileri Kullanan KOBI’lerin Sorunlarmna Iliskin Bir
Alan Aragtirmast: Denizli Ili Ornegi, 5. Uluslararast Ileri Teknolojiler
Sempozyumu, K.U., Karabiik.

Odeniyazov, S., 2006. Bir Tekstil isletmesinde Uretim ve Pazarlama Planlamasi, Yiiksek
Lisans Tezi, S.U., Sosyal Bilimler Enstitiisii, Konya.



60

Omiirbek, N. ve Yilmaz, H., 2009. ileri Imalat Teknolojileri Kullanimi: Uzerine Bir
Arastirma, S.U. Sosvyal Bilimler Enstitiisii Dergisi, 21, 375-389.

Ozdemir, H.M., 2010. Kiiciik ve Orta Olcekli Isletmelerde (KOBI) Teknoloji Yonetimi ve
Ileri Uretim Teknolojileri Kullanimi: Makine Imalat Sektériinde Bir Uygulama,
Yiiksek Lisans Tezi, G.U., Fen Bilimleri Enstitiisii, Ankara.

Tavukcuoglu, C., 1999. 2000 yilina girerken yeni tiretim tekniklerine bir bakis, Kara Harp
Okulu.

URL-1, http://www.inegol.bel.tr/tarihce.php, 10 Mart 2005.

URL-2, http://www.inegol.bel.tr/kent/kayitdetay.php?sk=4&id=67, 11 Ekim 2006.

URL-3, http://www.istatistikanaliz.com/varyans_analizi.asp, 15 Kasim 2011.

URL-4, http://www.istatistikanaliz.com/t-testi.asp, 15 Kasim 2011.

URL-5, http://www.itso.org.tr/dosyalar/2010dti.pdf, 22 Subat 2011.

URL-6, http://dergiler.ankara.edu.tr/dergiler/42/468/5420.pdf, 1 Kasim 2011.

URL-7, http://www.dpt.gov.tr/PortalDesign/PortalControls/WeblcerikGosterim.aspx? Enc
=83D5A6FF03C7B4FCC477F9AA31IAEBBSC , Temel ve Ekonomik

Gostergeler,EKim-Kasim-Aralik 2010, 16 Aralik 2010.

Uckardes, F., 2006. Istatistik Testler Uzerine Bir Calisma, Yiiksek Lisans Tezi, K.S.U.,
Fen Bilimleri Enstitiisti, Kahramanmaras.

Unsar, S., 2007. Uluslararas1 Isletmelerde Uretim Stratejileri, Yasar Universitesi Derqisi,
2, 7,695-708.

Saygily, 1., 1991. Uretim Yonetiminin Fonksiyonlari, 1U Isletme Fakiiltesi Yaym No:244,
1, Kiire Ajans, Istanbul.

Semiz, S., Okay, S. ve Sekmen, Y., 2004. Isletmelerde ileri Uretim Teknolojilerinin
Kullanim Nedenleri ve Otomotiv Sektoriinde Bir Alan Arastirmasi, Teknoloji, 7,
4, 549-556.

Soba, M., 2006. Esnek Uretim Sistemlerinin Isletme Performansina Etekileri ve Vestel
Elektronik A.S. Ornegi, Doktara Tezi, A.K.U., Sosyal Bilimler Enstitiisii,
Afyonkarahisar.

Starr, M. K., 1996. Operations Management, A System Approach, Body and Fraser Co,
New York.

Vargiin, H., 2008. Tam Zamaninda Uretim Sistemi ve Muhasebe Uygulamalari, Yiiksek
Lisans Tezi, K.U., Sosyal Bilimler Enstitiisii, Kars.


http://www.inegol.bel.tr/tarihce.php
http://www.inegol.bel.tr/kent/kayitdetay.php?sk=4&id=67
http://www.istatistikanaliz.com/varyans_analizi.asp
http://www.istatistikanaliz.com/t-testi.asp
http://www.itso.org.tr/dosyalar/2010dti.pdf
http://dergiler.ankara.edu.tr/dergiler/42/468/5420.pdf
http://www.dpt.gov.tr/PortalDesign/PortalControls/WebIcerikGosterim.aspx?%20Enc%20=83D5A6FF03C7B4FCC477F9AA31AEBB8C
http://www.dpt.gov.tr/PortalDesign/PortalControls/WebIcerikGosterim.aspx?%20Enc%20=83D5A6FF03C7B4FCC477F9AA31AEBB8C

6. EKLER

EK 1. Orman Uriinleri Sanayi Isletmelerinde Uretim Stratejileri ve Ileri Imalat

Teknolojilerinin Kullanimu ile Ilgili Anket Formu

Degerli Yonetici;

Elinizdeki bu anket Karadeniz Teknik Universitesi Fen Bilimleri Enstitiisii' nde yapilmakta olan
"Orman Uriinleri Sanayi Isletmelerinde Uretim Stratejileri ve ileri Imalat Teknolojilerinin Kullanim1" konulu
yiiksek lisans tezinde alan arastirmasi olarak kullanilacaktir. Toplanan veriler bilimsel ydntemlerle
yorumlanacak ve higbir bigimde bilgilerin gizliligi ilkesine aykir1 davranilmayacaktir.

Saygilar sunar, ilginiz i¢gin tesekkiir ederim.

Cemil KULAHLI
Yiiksek Lisans Ogrencisi
Karadeniz Teknik Universitesi
Orman Fakiiltesi
Orman Endiistrisi Mithendisligi Boliimii
Orman Endiistri Makineleri ve Isletme Anabilim Dali

1) Isletmenin faaliyet alan1 nedir?

3) Sektordeki faaliyet siireniz ne kadardir?
a) 5 yildan az b) 5-10 y1l arasi €) 11-15 yil arast d) 16-20 yil aras1 e) 20 yildan fazla

4) Isletmenizin kurulus sermaye miktar1 ne kadardir ve 6z sermayesi bunun yiizde kagin1 olusturmaktadir?

5) Calistirilan is¢i sayimiz ne kadardir?
a) 1-9 kisi b) 10-49 kisi ¢) 50-99 kisi d) 100 den fazla

6) Isletmenizin hukuki yapisi nedir?
a) Limited Sirketi b) Anonim Sirketi ¢) Kolektif Sirket d) Adi Sirket

7) Isletmenizin ortak yapilanmasi kag kisidir ve ortaklarin yerli veya yabanci olduklarini belirtir misiniz?

8) Isletmenizde iist diizey yoneticisinin konumu nedir?
a) Profesyonel yonetici b) Isletme sahibi ¢) Aile fertlerinden birisi

9) Yonetim kararlarinin alinma siireci nasil gergeklesir?
a) Isletme sahibi kararlar1 alir, uygulanmasini ister.

b) Yonetim Kurulu kararlar1 alir, uygulanmasini ister.
¢) Calisanlarin katilimiyla kararlar birlikte alinir.

10) Isletmenizin iiretim yonetiminde karar siirecleri nasil isler?
a) Istihdam edilen teknik personel (mithendis, teknisyen gibi) tiretimi yonetir.
b) Isletmenin sahibi iiretim yonetimi konusunda tek karar vericidir.
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11) Uretim yénetiminizde TKY ve ISO 9000 uygulamasina yénelik herhangi bir ¢alisma var midir?
a) Bu konuda girisimlere basladik.

b) ISO 9000 uygulamasi yapiyoruz.

¢) TKY ile ilgili herhangi bir ¢alismamiz yoktur.

d) Bu konulara ilgi duyuyoruz ama herhangi bir ¢alismamiz yoktur.

12) Isletmenizdeki iiretim sistem tipini asagidakilerden hangisi agiklar?
a) Seri tretim (liriine gore) d) Esnek iiretim

b) Siparise gore liretim e) Atdlye tipi liretim

c) Proje tipi tretim f) Diger(........................ )

13) Finansal sorununuz var midir?
a) Evet b) Hayir

14) Cevabiiz EVET ise bu sorunu asagidakilerden hangisi agiklar?

a) Oz sermayemiz yetersiz.

b) Uygun maliyet ile kredi bulmakta gii¢liik ¢ekiyoruz.

¢) Kredili satiglarimizdan tahsilatlarimizi zamaninda yapamiyoruz.

d) Kiigiik ve Orta Olgekli Isletmelerin (KOBI) finansman kaynaklarindan yararlanamiyoruz.

15) Isletmenize personel saglarken karsilastigmiz giigliikleri asagidakilerden hangisi agiklar?
a) Uzun siireli ¢alisacak kalifiye eleman bulamiyoruz.

b) Yeterince uzmanlasmis personel bulma sorunumuz var.

C) Verebilecegimiz iicret diizeylerine gére nitelikli personel istihdam edemiyoruz.

d) Personel saglarken herhangi bir sorunla karsilasmiyoruz.

16) Isletmenizde arastirma gelistirme (AR-GE) calismast yapiyor musunuz?
a) Evet b) Hayir

17) Cevabiniz EVET ise AR-GE ¢alismalarmizi asagidakilerden hangisi finanse ediyor?
a) Kendimiz finanse ediyoruz.

b) Bir kamu kurulusu finanse ediyor.( TUBITAK, AR-GE vakfi gibi)

¢) Is yaptigimiz 6zel sektér kuruluslar finanse ediyor.

18) Cevabiniz HAYIR ise nedeni asagidakilerden hangisidir?
a) AR-GE' ye ihtiyacimiz yok.
b) AR-GE ¢aligmalar1 i¢in finansman kaynagimiz yok.

19) Thracat' a yonelik herhangi bir ¢alismaniz var midir?
a) Evet b) Hayir

20) Cevabimiz EVET ise hangi bolge ve iilkelere ihracat yapiyorsunuz?

21) Cevabiniz HAYIR ise nedeni asagidakilerden hangisidir?
a) Tamamen i¢ pazar i¢in iiretim yapiyoruz.

b) hracat igin yeterli teknolojik ve finansman giiciimiiz yok.
C) DAZET .o

22) Iginde yer aldigimiz ekonomik cevreyi asagidakilerden hangisi aciklar?
a) Ekonomik olarak son derece durgun bir gevrede yer altyoruz.

b) Ekonomik olarak ¢alkantil1 bir ¢evrede yer aliyoruz.

¢) Ekonomik olarak belirsiz bir ¢evrede yer aliyoruz.

d) Ekonomik olarak yiiksek risk tagiyan bolgede yer aliyoruz.

e) Ekonomik olarak canli bir ¢cevrede yer aliyoruz.
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23) Isletmenizde yapilan veya yapilmasi diisiiniilen teknolojik degisimin temel nedeni asagidakilerden
hangisi veya hangileridir? (1 den 7 ye kadar rakam vererek 6énem sirasina gore siralayabilir misiniz?)

Toplumsal ve Kiiltiirel Cevre Ulusal Rekabet
Ekonomik Cevre Uluslararasi Rekabet
Miisteri Tercihlerindeki Degisim Diger (Liitfen Belirtiniz)
Rakiplerin Yeni Teknoloji Kullanimi

24) Isletmenizin 5 yil 6nceki ileri imalat teknolojilerini kullanim diizeyini belirtiniz?
1- Hig kullanilmiyor 2- Cok az kullaniliyor 3- Orta diizeyde kullaniliyor
4- Siklikla kullaniliyor 5- Her zaman kullaniliyor

KULLANIM DUZEYI
ILERI IMALAT TEKNOLOJILERI 1 2 3 4 5

Bilgisayar Destekli Tasarim (BDT)

Bilgisayar Destekli Uretim (BDU)

Bilgisayar Tiimlesik Uretim (BTU)

Bilgisayar Destekli Siire¢ Planlama (BDSP)

Robotlar

Hiicresel Uretim Sistemleri ve Grup Teknolojisi

Bilgisayar Sayisal Denetim (BSD)

Esnek Uretim Sistemleri (EUS)

Malzeme Ihtiya¢ Planlama (MIP)

Tam Zamanh Uretim (TZU)

25) Isletmenizin su anki ileri imalat teknolojilerini kullanim diizeyini belirtiniz?
1- Hi¢ kullanilmiyor 2- Cok az kullaniliyor 3- Orta diizeyde kullaniliyor
4- Siklikla kullaniliyor 5- Her zaman kullaniliyor

_ .. , , KULLANIM DUZEYI
ILERI IMALAT TEKNOLOJILERI 1 2 3 4 5

Bilgisayar Destekli Tasarim (BDT)

Bilgisayar Destekli Uretim (BDU)

Bilgisayar Tiimlesik Uretim (BTU)

Bilgisayar Destekli Siire¢ Planlama (BDSP)

Robotlar

Hiicresel Uretim Sistemleri ve Grup Teknolojisi

Bilgisayar Sayisal Denetim (BSD)

Esnek Uretim Sistemleri (EUS)

Malzeme Ihtiya¢ Planlama (MiP)

Tam Zamanli Uretim (TZU)

26) Isletmenizde ileri teknoloji kullanimina engel teskil eden faktorlerin 6nem derecesi nedir?
1- Hig etkilemiyor. 2- Cok az etkiliyor. 3- Orta diizeyde etkiliyor.
4- Biiyiik olgtide etkiliyor. 5- Tamamen etkiliyor.

ONEM DERECESI
1 2 3 4 5

ENGEL TESKIL EDEN FAKTORLER

Yiiksek finansman maliyeti

Teknolojinin degisim hiz1

Teknoloji segiminde bilingsizlik

Uzman personel yetersizligi

Tedarikgilerle uyumlu teknolojinin olmamasi

Teknik destek ve servis problemleri

Ulusal altyap1 maliyetleri (ulagim,elektrik vb.)

AR-GE faaliyetlerindeki yetersizlik
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27) Isletmenizde ileri imalat teknolojilerinden beklenen amaglarin Snem derecelerini belirtiniz?
1- Hig 6nemli degil 2- Onemli degil 3- Kismen énemli 4- Onemli 5- Cok 6nemli

AMACLAR

AMACLARIN ONEM DERECELERI

1 2 3 4 5

Birim maliyetleri azaltma

Isgiicii maliyetlerini diisiirmek

Isgiicii verimliligini artirma

Uretim miktarini yiikseltmek

Uretim kapasitesini artirma

Stok diizeyini azaltmak

Uriin kalitesini yiikseltmek

Tasarim ozelliklerine uygun iiriinler {iretmek

Yeni tiriin sunum sikligint artirmak

Teslimat hizin1 artirmak

Teslimat giivenirliligini artirmak

Siparis ve tedarik siireci maliyetlerini diisiirmek

Siparis ve tedarik siirecini hizlandirma

Hurda ve fire oranlarini azaltma

Ariza ve planlanmamis duruglari azaltma

Pazar paymi artirmak

Isletme i¢i koordinasyonu artirma

Satiglar1 artirma

Rekabet giiciinii artirma

Enerji tiiketimini azaltmak

28) ileri imalat teknolojilerinden beklenen amaglara hangi dl¢iide ulastigmiz1 belirtiniz?

1- Hig ulasilmadi 2- Az ulasild1 3- Kismen ulasildi

4- Yiiksek derecede ulasildi 5- Cok yiiksek derecede ulasildi

AMACLAR

AMACLARIN ONEM DERECELERI

1 2 3 4 5

Birim maliyetleri azaltma

Isgiicii maliyetlerini diisiirmek

Isgiicii verimliligini artirma

Uretim miktarin yiikseltmek

Uretim kapasitesini artirma

Stok diizeyini azaltmak

Uriin kalitesini yiikseltmek

Tasarim 6zelliklerine uygun {riinler tiretmek

Yeni iiriin sunum siklifini artirmak

Teslimat hizin1 artirmak

Teslimat giivenirliligini artirmak

Siparis ve tedarik siireci maliyetlerini diistirmek

Siparis ve tedarik siirecini hizlandirma

Hurda ve fire oranlarmi azaltma

Ariza ve planlanmamis duruglar1 azaltma

Pazar payin1 artirmak

Isletme i¢i koordinasyonu artirma

Satiglar1 artirma

Rekabet giiciinii artirma

Enerji tiiketimini azaltmak
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29) Isletmeniz teknolojik gelismeleri hangi yollarla izlemektedir? (Birden fazla segenek isaretlenebilir.)

Yurtici Fuar ve Sergiler Internet

Yurtdist Fuar ve Sergiler Dergi ve Gazeteler

Teknoparklar KOSGEB,TSO ve Benzeri Kuruluglar
araciligryla

Egitim ve Danigmanlik Kuruluslar Diger(cceveneeeeeiieienns )

30) Isletmenizde bagimsiz bir Arastirma Gelistirme (AR-GE) birimi mevcut mu?
a) Evet b) Hayir

31) Cevabimiz EVET ise ne tiir bir ¢alisma yapilmaktadir?

Yeni tiriin gelistirme Mevcut liriin gelistirme

Tasarim gelistirme Uretim yontemlerini gelistirme

Standart gelistirme

32)"1sletmenizde kullanilan ileri teknolojilerin isletmeye getirisi 6lgiilebilmekte midir?
a) Olgiilebiliyor. b) Kismen olgiilebiliyor. c) Olgiilemiyor.

33) isletmenizde teknolojik yenilikler hangi yollarla temin edilmektedir? (Birden fazla segenek
isaretlenebilir.)

Isletmenin kendi AR-GE faaliyetleri yoluyla Makine ve techizat saticilar1 araciligtyla

Universitelerle isbirligi yaparak Ticari marka,patent,lisans vb. satin
alma yoluyla

Transfer yoluyla temin |D)T(5 | (FTR )

Yurtici ve yurtdisi ortaklar aracilifiyla
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