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OzZET

Kiigiik ve Orta Olgekli isletme (KOBI)’ler sahip olduklari dinamik yapi ile
lilke ekonomilerinin énemli bir parcasidir. KOB/P'lerin iiretimde biiyiik
olciide yer aldigi ulkelerde, bu isletmelerin uluslar arasi rekabet
kosullarina uyum saglayabilmeleri Uizerinde siklikla durulan bir
konudur. Guniimizde rekabet kosullarina uyum saglayabilme, misteri
istek ve beklentilerine karsilik verebilme ve pazar payini koruyabilme

ancak teknolojik yenilikleri takip ederek miimkuin olabilmektedir.

Bu calismada, isletmelerin ileri imalat teknolojilerini kullanim duizeyleri,
bu teknolojilerden elde etmeyi planladiklari faydalar ve bunlarin
ulasilma derecelerini tespit etmek amacglanmisgtir. Arastirma Ankara-
Ostim bolgesindeki kuguk ve orta olgekli makine imalat sanayinde
yapiimigtir. Yuzylize anket yontemi uygulanmis ve elde edilen verilerin
analizinde SPSS kullaniimistir. Anketlerin uygulanmasi sonucunda elde
edilen bulgularin degerlendirilmesinde frekans (f), ortalama (X) ve
standart sapma (Ss) uzerinden degerlendirmeler yapilmistir. Ayrica bazi

verilerin analizi Wilcoxon ve Ki-Kare bagimsizlik testi ile test edilmigtir.



Arastirma sonucunda kuguk ve orta ol¢gekli makine imalat sanayinde
kalifiye eleman sikintis1 yagsandigi, ileri teknoloji kullaniminda finansal
maliyetlerin ve kalifiye eleman eksikliginin onemli bir faktor oldugu
tespit edilmistir. ileri imalat teknolojisi kullanimi ile ilgili 5 yil 6nceki ve
su anki durum arasinda buyuk bir fark olmayip ileri imalat teknolojisi
kullaniminin birkag teknoloji ile sinirli kaldigi goriilmiistiir. igletmelerin
pek cogunda bagimsiz bir Ar-Ge biriminin bulunmamasi ve ileri
teknoloji takip ve temininde uiniversiteler ve teknoparklarla iligkilerin

oldukca zayif olmasi da dikkat ¢ekici bir husustur.
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ABSTRACT

Small and Medium Size Enterprises (SMEs) are the important
component of national economies with their dynamic conformation.
Accomodation of this enterprises to international competition is a
notable subject in the countries that SMEs have a big part of
production. At the present day, accomodation of international
competition requirements, satisfying consumer’s desire and
expectations and saving the market share are be able to possible with

following the technological innovations.

The aim of this study is to determine utilization of advanced
manufacturing technologies in enterprises, benefits that planning to
gain from this technologies and acquisition levels. This study is
performed in small and medium size machine manufacturing industry in
Ankara-Ostim region. Face to face questionaire method is applied and
SPSS is used for analysing the data. Assessing the data by reason of

performed questionaires, frequency (f), mean (x) and standart deviation



vil

(Ss) are applied. Also, analysing of some data are tested with Chi-

square and Wilcoxon tests.

As conclusion it is determined that in small and medium size machine
manufacturing industry, financial cost and lack of qualified staff are the
serious factors. It is observed that the utilisation of advanced
manufacturing technologies doesn’t have a big difference between the
utilisation in five years before and now. It is interesting that most of the
enterprises don’t have research and development (R&D) department

and their relations with universities and technoparks are not sufficient.
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Key Words : SMEs, Technology management, Advanced
manufacturing technologies
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1. GIRiS

Kiglk ve Orta Olgekli isletmeler (KOBI), ¢cogu tlkede oldugu gibi Tlrkiye
ekonomisinde ve sosyal hayatinda 6nemli bir yere sahiptir. Yeni teknoloji
gelistirmede ve hizla degisen piyasa sartlarina uyum saglamada KOBI’lerin
sahip oldugu esneklik buyuk dnem arz ettigi ve bu nedenle ¢ok hizli degisen
diinya piyasalarina biylk 6lcek ekonomileriyle degil, KOBI'ler vasitasi ile
ulasilabilecegi artik tiim diinyada kabul gérmektedir. KOBI’lerin kalkinmadaki

onemi anlasiimig bulunmaktadir.

Asil olarak ekonomilere lazim olan isletme tipi; daha atilgan, daha hirsli,
daha yenilik¢i, teknolojiyle barigik isletmelerdir. Bunlarin ¢ok sayida oldugu
ulke ekonomileri, daha dinamiktir ve g¢agin kosullarina uygundur. Diger bir
deyisle, gunumuizde ucuz iscilik ve tabii kaynaklara dayali geleneksel

isletmeler yerine, bilgiye ve teknolojiye dayali isletmeler dne c¢ikariimalidir.

Cagdas diinyanin gerektirdigi KOBI’ler, kendisini sirekli gelistiren,
gelismelere ve yeniliklere agik, butin dunyayi pazar olarak goren, rekabet
glcu yuksek, dinamik, esnek, yaratici, teknoloji duzeyi yuksek ve riski seven

isletmelerden olusmaktadir.

KOB/'lerin yasamlarini sirdirebilmeleri iilke ici ve disi rekabet kosullarina
uyum saglamalarina baglidir. Bu rekabet ortaminda isletmelerin basarili
olmalari, musterilerin istek ve ihtiyaglarinin istenilen yer, zaman, miktar, kalite
ve en uygun maliyetle Kkarsilayabilme vyeteneklerini surekli olarak
gelistirmelerine baglidir. ileri imalat teknolojileri; yasanan bu yogun rekabet
ortaminda igletmelerin Urln ve sure¢ teknolojilerini gelistirmelerinde
kullanilan en 6nemli gelismelerden biridir. Daha dusuk maliyet, daha kaliteli
arin ve artan verimlilik icin isletmelerin yetenegini artiran ve musterilere
uygun urunlerin hizli dagitimini saglayan ileri imalat teknolojileri kullanimi

zorunlu hale gelmigtir.



Bu calismada kuguk ve orta oOlgekli makine imalat sanayisinde ileri Uretim
teknolojilerinin ne oranda kullanildigi, nasil yonetildigi, ileri Gretim teknolojileri
kullanan isletmelerin isletme etkinligine ne kadar katkida bulundugu
belirlenmeye calisilacaktir. Kiguk ve orta Olgekli makine imalat sektérinde
bir alan arastirmasi yapilarak, bu isletmelerin ileri imalat teknolojilerini
kullanma duzeylerini, bu teknolojileri hangi amacla kullandiklarini ve
amaglara ulasma derecelerini tespit etmek amacglanmistir. Bununla beraber
ileri imalat teknolojilerinin kiglk ve orta olgcekli makine imalat sanayinde
yayginligini, igletmelerin ileri imalat teknolojisini kullanim duzeylerindeki son
bes yillik degisimi ve bu teknolojilerin igletme performansi Uzerindeki etkilerini

belirlemek de bu ¢alismanin amaclari arasindadir.

Calisma analiz ve alan arastirmasina dayali 5 bdlimden olusmaktadir. ilk
bolumde c¢aligmanin amaci, yontemi ve konulari ile ilgili genel bir

degerlendirme yapilmaktadir.

Calismanin ikinci bdliimiinde KOBJI’ler kavramsal olarak islenmis, Yapilan
KOBI tanimlarina, KOBI’lerin avantaj ve dezavantajlarina, ekonomideki yer
ve 6nemlerine deginilmistir. KOBI'lerle baglantili olarak teknoloji kavrami
incelenmig, 6nemli teknoloji ile ilgili temel kavramlara yer verilmig ve teknoloji

yonetimi konusu detaylandiriimistir.

Ucglincli bélimde, ileri imalat teknolojileri konusu islenmis ve (retimde

kullanilan ileri teknolojiler ayrintili olarak agiklanmistir.

Calismanin dordinci bolimi alan arastirmasi kismindan olusmaktadir.
Kuagcluk ve orta Olgekli makine imalat sanayinde, ileri imalat teknolojileri
kullanim oranlari ve isletme amaglarina katkilari incelenmistir. isletmelerin
ust ve orta dlzey yodneticileri ile ylz yuze anket ydontemi ile toplanan veriler
analiz edilmistir.  Verilerin analizinde SPSS 15 programi kullaniimistir.
Anketlerin uygulanmasi sonucunda elde edilen bulgularin

degerlendiriimesinde frekans (f), ortalama (X) ve standart sapma (Ss)



uzerinden degerlendirmeler yapilmistir. Ayrica verilerin analizi Wilcoxon ve

Ki-Kare bagimsizlik testi ile test edilmigtir.

Calismanin besinci ve son boéluminde yapilan arastirma sonucunda elde
edilen bulgular 1si§inda KOBI’lerin teknoloji kullanim oranlari, bu oranla
baglantili olarak igletme etkinlikleri ve ortaya ¢ikan sorunlarin ¢ozimu igin

Oneriler getirilmistir.



2. KOBI'LER VE TEKNOLOJi YONETIMi

2.1. KOBIi Kavrami ve Tanimi

Butun ekonomilerin temel dinamigini olusturmalarina ragmen, bugin Dunya

literatiiriinde lzerinde gériis birligi saglanmis KOBI tanimi bulunmamaktadir

[1].

Sanayilesme dlzeyine, isletmelerin bagl olduklari igkollarina ve Uretim
tekniklerine bagh Ulkeler arasinda, hatta ayni ulkenin farkh bdlgeleri ve ig

kollar arasinda KOBI tanimlamalari degisebilmektedir [2].

KOBI tanimi, tilkeden ulkeye, bir tlke igerisinde kurumdan kuruma, sektorden
sektore  farkhlik  goOsterebilmektedir.  Tanimlardaki  sinirlarin,  dlke
ekonomilerinin  blylkligine ve KOBI'lere hizmet veren kurum ya da
kuruluslarin amaglarina gére degistigi gortiimektedir. Ornegin, ABD’de Small
Business Administration (SBA), saglayacadi destekleri dikkate alarak,
perakende ticarette, faaliyet alanina gore yillik satis miktar1 3.5 ya da 13.5
milyon dolari; hizmet igletmelerinde ise 3.5 ya da 14.5 milyon dolari agmayan
isletmeleri kiiclik isletme olarak tanimlarken, Amerikan Vergi idaresi, alacagi
vergi miktarini gbz dnunde bulundurarak, yillik satis gelirleri 1 milyon dolari

asmayan isletmeleri kUiguk igletme olarak kabul etmektedir [3].

ABD’'de KOBI, bagimsiz sekilde faaliyette bulunan ve bulundugu alanda
piyasaya egemen olmayan isletmedir [4]. Baska bir tanima goére, sahipleri
tarafindan yonetilen, genis Ol¢lide yerel faaliyetlerde bulunan ve blylumesini
cogunlukla i¢ kaynaklardan karsilayan isletmeler, kuglik ve orta boy
isletmelerdir [5].

3 Nisan 1996 tarihli, Avrupa Komisyonunca uye Ulkelere tavsiye niteligindeki
KOBI ve ¢ok kiigiik (mikro) isletme taniminda esas alinan kriterler agagidaki
tabloda gérilmektedir. Bir isletmenin KOBI olarak ya da ¢ok kiigik isletme



olarak siniflandirilabilmesi icin is¢i sayisi ile finansal kriterlerden en az birini
(yilik ciro ya da bilang¢o toplami) karsilamasi gerekmektedir. Buna ek olarak,
bagimsiz olmalidir. Bagimsizlikta kriter bir ya da ortak birkac igletmenin hisse
orani %25’i gegmemelidir. Ayrica, degisen ekonomik kosullar g6z 6ninde
bulundurularak finansal kriterlerin her 4 yilda bir revizyonu 6ngoértlmustur.
Komisyonun en son yayinlanan 2003/362/EC sayili 6nergesinde finansal
kriterlerde revizyona gidilmis, maksimum yilhk ciro duzeyi ¢ok kuguk
isletmeler icin 2 milyon Euro, kiglk isletmeler igin 10 milyon Euro (1996-7)
ve orta Olgekli igletmeler icin bu sinir 50 milyon Euro (1996-40) olarak
ongorulmustur. Bilango buyukligu sinir ¢ok kiuguk isletmeler igin 2 milyon
Euro, kiguk igletmeler i¢in 10 milyon Euro (1996-5) ve orta olgekli isletmeler
icin bu sinir 43 milyon Euro (19927) olarak saptanmistir [6].

Cizelge 2.1. Avrupa Birligi Komisyonu’nun Uye ulkelere tavsiye niteligindeki

KOBI tanimi
Esas Alinan Kriterler Cok Kuguk Klguk Orta
isletmeler isletmeler Buyklikte
isletmeler
Maksimum Calisan Sayisi <10 <50 <250
Maksimum  Yilhk  Ciro 2 10 50
(milyon Euro) - 1996 (7) 1996 (40)
Maksimum Bilango 2 10 43
(milyon Euro) - 1996 (5) 1996 (27)

Diger taraftan kavramsal acgidan degerlendirildiginde KOB/'leri, bazi ortak
tanimsal gostergelerle ifade etmek mumkuandur. Nitel ve nicel olmak Uzere iki
ana grup altinda toplayabilecegimiz bu kriterler, farkli kombinasyonlarla KOBI
taniminda kullaniimaktadir. Asagida bu kriterlere iliskin bazi ornekler

verilmigtir [8].



Nitel Kriterler

o Sirket sahipliginin kisiselligi

e YoOnetimin bagimsizhgi ve kigiselligi

¢ YoOnetsel fonksiyonlarin profesyonellesememesi
e Orgiitlenmenin informel agirlikh olmasi

e Bagimsiz denetime kapalilik

e Sermayenin 6zkaynak agirlikli olmasi

e Sermaye piyasalarina agilim sinirhligi

¢ Resmi ve 0zel kredi kaynaklari ile iliski zayifligi
e Hedef pazarin yerel agirlikl olmasi

e Pazarda nispi olarak ¢ok kiguk paya sahip olma

Nicel Kriterler

e istihdam edilen kisi sayisi

e Sirketteki makine parki degeri

o Kapasite blyuklugu

e Sabit varliklarin tutan

e Donemlik (yil) enerji tuketimi

o Aktif blyUklGgi

e Toplam sermaye

e Doénemlik (yil) hammadde kullanimi
e Dodnemlik (yil) ciro tutarn

e Donemlik (yil) yaratilan katma deger

e Pazar payi

2.2. KOB/’lerin Avantaj ve Dezavantaijlari

KOB/’lerin avantajlarini sdyle siralamak mimkundiir [9].



e Buylk miktarlarda yatinma girmeden once yeni bir fikir veya bulusa
pazarin tepkisinin bilinmesinin zorunlu olmasi,

e Desteklenmeleri ayni zamanda Uulkedeki igsizligin azalmasi anlamina
gelmesi,

e El emeginin mal ve hizmetlerin Uretiimesinde onemli bir faktor olarak yer
almasi,

e isverenlerin firmalari kendi bolgelerinde kurmalari,

¢ Kolay bozulabilen mallarin pazarlanmasi ya da Uretilmesi,

e Personel ile yakin iligkilerin gerekli olmasi,

e Teknik gelismelere kisa surede ayak uydurabilme vyetenegine sahip
olunmasi,

e Uretilen Uriinlerin pazarinin ve bu uriinlere olan talebin sinirli olmasi,

o Ulke igindeki farkli bolgelerin kalkinmasi ve gevrenin korunmasina etkisi,

¢ Yonetimde ¢ok yakin denetime ihtiyacg hissedilmesi,

e Yatinm yapilirken daha ¢ok kendi 6z sermayelerine agirlik verilmesidir.

KOB/'lerin bliyiik isletmelere gére dezavantajlari ise soyle siralanabilir [10]

e Olumsuz rekabet kosullarindan kolay etkilenebilmektedirler.

e Genel yonetim yetersizligi s6z konusudur. Ozellikle stratejik kararlarin
isletme sahip veya ortaklarinca alinmasi, orta ve alt duzey gorevlilerin
kararlara tam olarak katilimlarinin saglanmamasi durumuna oldukga sik
rastlanmaktadir.

e isletme biinyesinde mali danigman veya uzman istihdam edilememektedir.

e Uzman bir finansman ekibi ya da departmanindan dolayisi ile finansal
planlama, analiz konularinda yetersizdirler.

e Sermaye yetersizligi s6z konusudur.

e Banka ve diger finansal kurumlardan yeterli destegi géormemektedirler.

e Sermaye piyasasindan yeterince yararlanamamaktadirlar.

e Urlin gelistirme eksikligi vardir.

e Uretim ve satis arasinda koordinasyon yetersizligi vardir.



e Modern pazarlama etkinliklerini uygulayamamaktadirlar.

e isletmelerin kiigiik ve orta dlcekli olmalarindan dolayi ihale vb. etkinlikleri
izleyememektedirler.

e isyeri veya yerlesim alanlari kiiciktir.

o Kalifiye eleman saglayamamaktadirlar.

e Mevzuat ve burokrasi konusunda yetersizlik vardir.

2.3. KOBi/’lerin Ekonomideki Yeri ve Onemi

KOBT/'ler, sayilari, toplam istihdamdaki paylari, sosyal ve ekonomik islevleri
nedeniyle gelismis ve gelismekte olan buatin Ulke ekonomileri igin son
derecede dnemlidir. KOB/I'lerin ekonomik ve sosyal sistemde yerine getirdigi
onemli islevleri goren Ulkelerin basinda Amerika Birlesik Devletleri (ABD)
gelmektedir. Dev igletmelerin anavatani ve modern isletmeciligin besgigi
sayllan ABD, 1920’lerde Kiigiik Igletmeler idaresini (Small Bussiness
Administration, SBA) kurmus ve 1953'de “Kiiclk isletmeler Kanunu’nu kabul

ederek devlet olarak kuguk isletmeler igin aktif bir tesvik gorevi yuklenmistir.

KOBI'ler, tiiketicilerin glnliik ve sirekli ihtiyaglarini kargilamalari, toplumun
tum kesimleri ile dogrudan iliski kurabilmeleri, tuketici isteklerine ve
yeniliklere hizla uyum saglayabilmeleri yonlyle ekonomik ve sosyal hayatta
bir istikrar unsuru gostergesi olarak gorilmektedir. Gelismis Ulke
ekonomilerinde bliyiik bir pay sahibi olan KOB/'ler, yerine getirdikleri islevler
nedeniyle ekonomik sistemin dnemli ve vazgecilmez bir bolimunid meydana
getirmektedir. KOB/l'lerin tim isletmeler icindeki payi, ABDde %97,2,
Almanya'da %99, ingiltere’de %96, Japonya’da ise %99,4'tiir. Avrupa
Birliginde ise KOBI'ler, bitln isletmelerin  %99,8’ini; toplam istihdamin

%66’sInI ve toplam is cirosunun %55’ini olugturmaktadir [11].



2.4. KOBI’lerde imalat Sorunlari ve Politikalar

Klguk isletmelerin kapasitelerinin dusuk olmasi verimliligi dustirmekte ve
maliyetleri artirmaktadir. Ayrica ileri teknoloji kullanmadaki sermaye
yetersizligi de kapasite kullanim oranini dusurmektedir. Bu durum
isletmelerde kaynak israfina yol agmaktadir. Kiguk isletmelerin diger Uretim

sorunlari sunlardir [12].

¢ Olgek ekonomisinden dolayi tretimde kullanilan girdilerin daha yiiksek
fiyata satin alinmasinin maliyetleri ylikseltmesi,

¢ Yeterli hammadde ve yardimci madde stoklarinin olmamasindan dolayi
uretimde meydana gelen aksamalardan dolayr malin ge¢ teslim edilmesi
sonucu musteri kayiplarinin olmasi,

o Ozellikle ihracat yapan kiiglk isletmelerde girdi fiyatlarindaki
dalgalanmalarin dretim maliyetlerini olumsuz etkilemesi,

e Teknoloji ve personel yetersizligi sonucu verimliligin duguk olmasi,

¢ Kalite bilincinin olmamasi sonucu uretim ve pazarlama sorunlarinin ortaya
¢clkmasi,

e isyerinin genisleme imkaninin olmamasi sonucu Uretim kayiplarinin
meydana gelmesi,

e Uretim maliyetlerinin yeterli inceleme ve hesaplama yapilmamasi sonucu
yuksek olmasi,

e Uretim planlamasi yapiimamasi sonucu sorunlarla karsilagiimasi,

¢ Verimlilik analizleri yapilmamasi sonucu verimliligin duguk olmasi,

¢ Makine ve ekipman yetersizligi sonucu ortaya ¢ikan sorunlar.

KOB/'lerin teknolojik yeniliklerden yoksun olarak (retilen Uriinler sonucta
aranan kalite ve standartlardan yoksun olmaktadir. Yeni teknolojilerin
uygulanmasi, Uretimde verimlilik ve kaliteyi artiracaktir. Ar-Ge, bulus, faydal
model ve patent gelistiriimesine yonelik desteklerin artirilmasi, bu isletmelerin

modern uretim teknikleri ile Uretime yonlenmelerini saglayacaktir.
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KOBI'lerde kalite sistemi kurulmasi, gunumuz rekabet ortaminda adeta bir
zorunluluk olmustur. isletmelerin toplam kalite anlayisi iginde Gretim
sistemleri (ISO 9000) ve urunlerine (CE vb. gibi AB urun uygunluk isaretleri
uluslar arasi kabul goren belgeler) yonelik uluslar arasi norm ve standartlarda
kalite belgesine sahip olmalari uluslar arasi pazarlarda rekabet gucunu

artiracaktir.

KOB/l'lerde, kalite ydnetimi sisteminin kurulmasi, standart ve Kkalite
kavramlarinin yerlegtiriimesi ve bu isletmelerin belgelendiriimesine yonelik
calismalar ulke genelinde vyayginlagtinimalidir. Standardizasyon, kalite,
tiketicinin korunmasi gibi konularda, KOBI'lere sirekli bir bilgi sadlama

hizmeti sunulmalidir.

Ozellikle blylk parti dis taleplerin karsilanabilmesi agisindan kapasite
yetersizligi mevcut olan ayni is kolunda faaliyet gdsteren KOBI'lerin yatay
uretim igbirligi olusturabilmeleri igin toplu hammadde, girdi temini gibi ortak
yarar ve amaca donuk konularda 6zendirici ve destekleyici tedbirler alinmali

ve ana sanayi — yan sanayi iligkileri kuvvetlendirilmelidir [13].

2.5. KOBI ve Teknoloji

Asil olarak ekonomilere lazim olan igletme tipi daha atilgan, daha hirsli, daha
yenilik¢i, teknolojiyle barisik isletmelerdir. Bunlarin ¢ok sayida oldugu ulke
ekonomileri, daha dinamiktir ve ¢agin kosullarina uygundur. Diger bir deyisle,
glnimuzde ucuz iscilik ve tabii kaynaklara dayali geleneksel isletmeler

yerine, bilgiye ve teknolojiye dayali igletmeler dne ¢ikariimalidir.

Cagdas dinyanin gerektirdigi KOBI'ler, kendisini surekli gelistiren,
gelismelere ve yeniliklere acgik, butin dinyayl Pazar olarak goren, rekabet
gucu yuksek, dinamik, esnek, yaratici, teknoloji dizeyi yuksek ve riski seven

isletmelerden olugsmaktadir [14].
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Teknoloji farkh yazarlar tarafindan farkh sekillerde tanimlanmistir. Steele’den
aktaran Torkkeli ve Tuominen teknolojiyi, “bir seylerin nasil yapilmasi
gerektigi hakkindaki bilgi” olarak tanimlamiglardir. Chirstensen ve Bower ise
“Oretim faktorleri olan emek, sermaye, hammadde ve bilginin mal ve hizmet
uretmek icin donusturtlmesi sureci” olarak tanimlamiglardir. Burgelman vd,
“sunulacak mal ve hizmetle birlikte bunlarin Uretim ve dagitim sirecinin de
gelismesini saglayan bilgi ve deneyimleri’ teknoloji olarak tanimlamislardir.
Dogan ipekgil, “ara¢c ve gerec icinde gémiilii bulunan, ancak kendini yeni
arun, sure¢ ve hizmet bigciminde goOsteren pratik bir deger” olarak belirttigi
teknolojiyi, “bilimsel ve diger sistematik bilgilerin pratik alanlarda sistemli bir
sekilde uygulanmas!” olarak tanimlamistir. Ozet olarak teknoloji, girdileri
ciktilara donustiurmede kolaylik saglayan her bilgi, deneyim ve fikir

sonucunda ortaya ¢ikan arag, donanim ve hareketler olarak tanimlanabilir.

Teknoloji sec¢imi igletmeler agisindan son derece onemli bir karar verme
alanini olusturmaktadir. Hizla degisen teknoloji ve bununla beraber surekli
artan teknoloji alternatifleri isletmelerin kendilerine uygun teknolojiyi secerken
gugluklerle karsilasmalarina sebep olmaktadir. Bunun yaninda dogru
teknolojinin secimi, surekli gelisen karmagsik is yasaminda igletmelere ¢ok
onemli rekabet¢i avantajlar saglayacaktir. Ayni zamanda igletmelerin yeni
teknoloji uygulamalari hem Urln g¢esitlemesi hem de yeni is duslnceleri igin

firsatlar sunacaktir [15].

2.5.1. ileri teknoloji

“High-tech endustrileri” olarak ifade edilen ileri teknoloji kullanan
organizasyonlar, ileri ve bilgi tabanli teknolojik asamada bulunmaktadirlar.
Arastirma odakli, kapsamli saglik kurumlari, uzay arastirma kurumlari,
bilgisayar, elektronik, robotik ve biyo-teknoloji endustrileri, endustriyel
arastirma ve kalkinma laboratuarlari, arastirma odakl Universiteler gibi birgok
kurum ileri teknolojilerden yararlanmaktadirlar. ileri teknoloji kullanan

organizasyonlar, genellikle ¢cok fazla bilgi gerektiren arag-gere¢ ve imkanlara
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sahiptir. Ancak, bu kurumlarin en 6nemli 6zellikleri, bilgi-yogun olmalari ve
bilimsel, teknik ve profesyonel anlamda yetkin niteliklere sahip olmalaridir
[16].

Herhangi bir teknolojinin ileri teknoloji sinifina girip girmedigini anlamak igin
Uretimin degisik safhalarini incelemek gerekir. ileri teknoloji klasik ya da eski
teknolojiye gore daha az Uretim girdisi kullanarak Uretim yapilmasina imkan
verir [17].

2.5.2. Uygun teknoloji

Mutesebbise goére en uygun teknoloji, en ¢ok kar getiren teknolojidir.
isci/sendikaciya gore uygun teknoloji, kendi tercihlerine uygun mal veya
hizmeti Ureten teknolojidir. Ekolojiste gore, tabiati kirletmeyen, bozmayan ve
gurdltt yaratmayan teknolojidir. Planlamaciya gore uygun teknoloji, dnceden

tespit edilen sosyo-ekonomik hedeflere zamaninda gétlren teknolojidir [18].

2.5.3. Destekleyici teknoloji

Temel, bilimsel, uygulamali ve teknolojik Ar-Ge faaliyetleri ile pazarlama ve
satis faaliyetlerine temel tegkil eden dlgme ve kalibrasyon teknikleri, Grin
standartlari, teknolojik kodlama, standart referans verileri ve standart
referans maddelerinin bulunmasina, derlenmesine, hazirlanmasina ve

gelistiriimesine hizmet eden teknolojidir [19].

2.5.4. Rekabet oncesi teknoloji

Herhangi bir sanayi alaninda faaliyet gosteren rakip firmalarin Gretim
asamasina gelmeden 6nce kaynaklarini bir araya getirip, beraberce
yuruttikleri arastirma, rekabet oncesi teknoloji baslgi altinda toplanmaktadir
[20].
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2.5.5. Jenerik teknoloji

Jenerik teknoloji, teknolojik arastirmalarin ilk safhasi dedigimiz temel
arastirmalari hedef alan, bir duslncenin pazarlanabilir bir teknolojiye
donusebilecegini ispatlayan laboratuar c¢alismalaridir. Genis bir alani
kapsayan urin ve hizmet uygulanma potansiyeli olan ancak, ticari
uygulamaya gegilebilmesi igin bir miktar daha uygulamali arastirma ve
gelistirmeye gerek goOsteren, bir kavram olarak tanimlanabilir. Elektrik

teknolojisi bu tur teknolojilerin ilki olarak kabul edilmektedir [16].

2.5.6. Mulkiyetli teknoloji

Jenerik ve rekabet Oncesi teknolojiler Uzerinde, destekleyici hizmet ve
teknolojileri de kullanarak yapilan Ar-Ge caligmalari tamamlandiktan ve bu
Ar-Ge sonucu ortaya ¢ikan nihai Grin ve prototip tasarimi gergeklestikten
sonra bu urlin yada prototipin ticari amacgla Uretiimek Uzere, ilgili ticari

kurulugla sanayi mulkiyeti tescil edilen teknolojilerdir [17].

2.5.7. Teknoloji transferi

Teknoloji transferinin su Uc 6nemli 6zelligi bunyesinde barindirmasi gerekir

[21]

e Teknolojinin bir kaynag! olmalidir.
e Teknoloji gelistirebilmelidir.

e Sosyal ve ekonomik yonden karli olarak kullaniimahdir.

2.6. Teknoloji Yonetimi

Stratejiler arasinda irtibatin saglanmasi ve duzenlemelerin yerine getirilmesi,

sonuca zamaninda ulasabilmek icin projelerin yonetiimesi, isletme igi ve disi
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baglantilarin etkili bir sekilde yerine getiriimesi teknoloji ydénetimi olarak ifade
edilebilir.

Teknoloji ydonetimi, 6rgutln stratejik amag ve faaliyetleriyle ilgili hedeflerinin
sekillenmesinde ve ulagilmasinda, teknik kapasite planlamasi, gelisimi ve
kullanimi i¢in yonetim, bilim ve muhendislik alanlari arasinda baglantinin
yapiimasini saglayan yonetimdir. Teknoloji yonetimi, bir organizasyonun
stratejik ve taktik amaclarinin gekillendiriimesinde ve bunlara ulagilmasinda
intiyag duyulan teknolojik kapasitenin planlanmasi, geligtiriimesi ve
uygulanmasidir. Teknoloji yonetimi, belirlenen amaglarin, stratejilerin ve
faaliyetlerin igletme fonksiyon birimleri arasinda hem yapisal olarak hem de

kaynak yonunden butlnlestirme sUrecidir [22].

Teknoloji yonetimi, 1970’li yillardan bu yana, teknik ve bilimsel modelleri
gelistrme yolunda muhendislik ile sosyal ve yonetim bilimleri gibi farkl
disiplinler arasinda galismay gerektiren bir alandir. Bu alan bilgi ¢agina gegis
surecinde yodneticilerin bircogu icin glc¢ ve riskli bir faaliyet olarak

durmaktadir.

Teknoloji yénetimi, en az teknoloji Uretimi kadar énemli bir husustur. ileri
teknolojiler, kimi zaman yerine kullanildiklari geleneksel teknolojilerden daha
kotlu bir performans sergileyebilmektedirler. Benzer tezgah donanimi ve is
sahalarina sahip olan igletmelerde elde edilen ¢iktilarin ve verimliligin farklilik
arz  ettigi  gorulebilmektedir.  Sonugclarindaki  farklihgin ~ nedenleri
arastinldiginda, yerlestiriimis tezgah donanimi, is glcundn teknik dizeyi ve
yonetimin yetkinligi gibi faktorlerden s6z edilmektedir. Ancak, bu noktada
sorumluluk, kullanilan teknolojide degil, teknolojiyi yonetme konumunda
olanlardadir.

Teknoloji yonetimi, endustri muhendisligi, iktisat, isletme, sosyoloji, psikoloji,
siyasi bilimler, yonetim bilimi kavram ve ilkelerinden istifade etmektedir.

Teknoloji yonetimi igin sosyal bilimlerin ve muhendislik bilimlerinin bulugsma
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noktasi da denilebilir. Teknoloji yonetiminin diger disiplinlerle iliskisi Cizelge
2.2'de gorulmektedir [23].

Cizelge 2.2. Teknoloji ydnetiminin disiplinler arasi niteligi

Disiplinler Teknoloji Yonetiminin Kullandigi Kavram, Teori, Metodoloji
ve Teknikler

Endustri Kalite kontrol, kalite ¢emberleri, dinamik programlama,

Muhendisligi | trend analizi, kuyruk modelleri, simulasyon, proje yonetimi,
uretim planlama, bakim yonetimi, bilgisayar destekli
uretim, veri igleme ve bilgisayar teknolojisi.

Yonetim Planlama, o&rgutleme, koordinasyon, kontrol teknikleri,

Bilimi Aragtirma-Gelistirme yonetimi, takim yonetimi, Urun ve
artin gelistirme sureglerinin yonetimi.

isletme Teknoloji transferi, teknoloji pazarlamasi, isletme ic¢i yenilik
ve teknolojik gelisme, organizasyon vyapilari, firma
stratejileri ve teknolojik gelisme.

iktisat Buyume teorisi, karar teorisi, verimlilik analiz teknikleri,
mali analiz teknikleri, rekabet stratejileri, tiketim ve yatirm
iligkileri, istihdam ve uretim iligkileri.

Sosyoloji Sosyal yapl — sosyal degisme, formel 6rgut olusturma,
sosyal kurumlar, rol, statu, modernlesme teorileri, degisim
ve yenilik stratejileri, moral degerler.

Siyaset Bilimi | Orgiit teorisi, yonetsel teori, siyasal sistem yapisi, gii¢
teorisi, uluslar arasi iligkiler ve teknoloji transferi.

Matematik Karar verme, dogrusal programlama, olasilik teorisi, biligsim
teorisi.

Ekoloji Cevresel uyum, ekosistem dengesi, dogal kaynaklar ve
teknolojik gelisme, insan sagligi ve c¢evre koruma
teknolojileri, cografik yapi ve teknolojik gelisme.

istatistik Teknolojik tahmin teknikleri; Trend analizi, Delphi yéontemi,
karar matrisleri, pattern tahmin, yoneylem arastirmasi
teknikleri.

Psikoloji Kabiliyet analizleri, kisilik analizleri, orgut teorisi,

motivasyonu artirma ve yaratici sorun ¢ozme teknikleri,
takim kurma ve ekip galismasi.
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2.6.1. Teknoloji yonetim metodolojileri ve uygulamalari

Teknoloji yonetimi, bir kurulusun stratejik ve operasyonel amaglarini
sekillendirmek ve gerceklestirmek icin teknolojik yeteneklerin geligtiriimesi ve
uygulanmasinin planlanmasini, yonlendirilmesini, kontrolunu ve
koordinasyonunu igeren bir sudrectir. Liao yaptigi arastirmada, teknoloji
yonetimi catisi, genel ve politik arastirma, enformasyon sistemleri,
enformasyon ve iletisim teknolojisi, yapay zeka/uzman sistemler, veritabani
teknolojisi, modelleme ve istatistiksel metodoloji olmak Uzere sekiz kategoriyi
ve hep birlikte bunlarin farkli aragtirmalar ve problem gruplari igin teknoloji
yonetimi metodolojilerini arastirarak, siniflandirmistir. Teknoloji yodnetimi
metodolojilerini ve uygulamalarini belirten tartisma asagidaki sekilde

sunulmustur [24].

e Teknoloji yonetimi metodolojileri uzman oryantasyona dogru gelisme
egilimindedirler,

e Teknoloji yénetimi uygulamalari gelisimi problem merkezli bir gruptur,

¢ Nitel ve nicel metotlarin entegrasyonu ve teknoloji yonetimi teknolojileri
¢alismalarinin entegrasyonu, bu konudaki ufkumuzu genigletebilir,

o Surekli degisebilirlik ve yeni anlayig edinilebilirlik teknoloji yonetimi
metodolojilerinin gu¢ kaynagi olmaktadir.

2.6.2. Teknoloji yonetimine iligkin ilkeler

Toplam kalite yonetimi, degisim muhendisligi, rekabetgi kiyaslama, 6grenen
organizasyon ve kariyer yonetimi gibi organizasyonlarda hizmet kalitesi,
kurumsal etkinlik dizeylerini ve sonugta ydnetim kalitesini artirma amaci
organizasyonlar icin 6nemlidir. Cagdas yonetim teknolojilerinin, ulusal ve
yerel Olgekte organizasyonlara uygulanmasinda bir takim duzenlemelerin
yapiimasi zorunludur. Teknoloji yonetiminin etkin yonetimi icin; teknoloji

yonetimi uygulamalari ile saglanan kurumsal gelisme surecinin sureklilik
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kazanmasinda tepe yonetimi ve davraniglar onderlik etmeli, organizasyon
yonetiminde uzun donem odakli yaklagim esas alinmali, kurumsal sorunlarin
saptanmasi surecinde calisanlardan saglanan bilgiler dikkate alinmali,
teknoloji yonetiminin  6ngdérduigu degisimlere karsi olugsmasi muhtemel
direnmeler planlanmali ve giderilmelidir. Teknoloji yonetimine iligkin
programlarin uygulanmasi surecinde g¢alisanlarin kurumdan tatmin ve
kuruma yonelik sadakat duygulari gelistirmeli ve teknoloji yodnetiminin
0ngordigu degisim programlarinin salt kurumsal amaglar icin degil, bireysel
yeteneklerin gelistiriimesi ve guncellestiriimesi agisindan da 6nemli oldugu

gercegi calisanlarla paylasiimahdir [25].
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3. ILERIi URETIM TEKNOLOJILERI

1980’li yillar boyunca sanayilesmis Ulkelerde, bilisim teknolojileriyle ileri
imalat teknolojileri es anlamli olarak kullanilmistir. Bilisim teknolojileri,
bilgisayar ve iletisim teknolojilerinin bir karmasi olarak dusunulebilir. Bir
fabrikada; siparislerin alinmasi, Uretim icin hammadde ve yan girdilerin satin
alinmasi, Uretim sureci, Uretim planlamasi, kalite kontrol ve dagitim bilgi
temelli islemlerdir. Bu durumda bilisim teknolojilerinden yararlanmak
kacinilmaz olmaktadir. Bilgisayar destekli sistemlerin ve bilisim teknolojileri
alanindaki ilerlemeler ileri imalat teknolojilerinin kullanimini

yayginlagtirmaktadir.

Artan kuresel rekabet ileri imalat teknolojilerinin uygulanma, gelistiriime ve
transfer edilmesine olan ilgiyi artirmigtir. Daha dusuk maliyet igin igletmelerin
yetenegini artiran ve mdusterilere uygun urUnlerin hizlh dagitimini saglayan
ileri imalat teknolojileri ¢odu yeni Uretim stratejisinin temel tasini
olusturmaktadir. ileri imalat teknolojileri giinimiiz is diinyasinin en énemli
gelismelerinden biri ve endustrinin genis bir bolumunde kabul edilmektedir.
Bununla birlikte, ileri imalat teknolojisi sisteminin uygulanmasi veya transferi,
organizasyonel degisiklikleri ve birbirine bagli tekniklerin uygulanmasini
gerektirmektedir [26].

ileri Gretim teknolojisi, Uretim siirecinin tasariminda en yeni bilim ve
muhendislik buluglarini kullanarak yeni bir Gretim teknolojisi ve otomasyonu
isletmelerde uygulayabilmeyi saglar. Esnek Uretim yapan isyerleri musteri
taleplerine ¢ok kisa slUrede cevap vererek, stoklari ise minimum seviyede

tutarak caligirlar [27].

ileri imalat teknolojileri kavrami oldukca genis bir icerige sahip olarak
kullaniilmaktadir. Bazi calismalarda ileri imalat teknolojileri, teknoloji ile
makine ve tecghizatin es anlamlisi olarak kullanimi tercih edilmekte, genel

olarak kabul edilen yaklagsima gore ise, hem Uuretim surecinde kullanilan
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makine ve ekipmani, hem de Toplam Kalite Yénetimi (TKY) ve Tam
Zamaninda Uretim (TZU) gibi yonetsel felsefeleri icerecek kadar genis bir
kavramdir. Yine, ileri imalat teknolojileri kapsamindaki teknolojilerin ne dlgtide
uretim ve yonetim teknolojisi olduklarinin sinirlari da ¢ok agik degildir. Ancak,
bu konuda yapilan birgok inceleme ve arastirma sonucunda, ileri imalat
teknolojilerinin Uretimde bilgisayarli makineler ve gesitli yonetim metotlarinin
karma olarak kullaniimasini ifade ettigi sonucuna varmak hatali olmayacaktir.
Yine de, ileri imalat teknolojilerinin geligip yayginlagsmasinda bilgisayar

yazihm ve donanimindaki gelismelerin etkisi goz ardi edilmemelidir.

ileri imalat teknolojileri “Uriin ve siire¢ tasarimi, Uretim planlama ve kontrol,
uretim sdreci ve faaliyetlerin  batlnlestirilmesi amaciyla kullanilan
teknolojilerin tumudur”. Ayrica “uygulandigi zaman bir igletmenin mevcut
uretim metotlarinda, yonetim sistemlerinde ve mamulin tasarim ve Uretim
fonksiyonlarinin iglevini artirmaya yonelik proses teknolojileri ve yonetim

sistemlerini de icermektedir [23].

Bilgisayar destekli teknolojiler Uretimin her asama ve alaninda gerekli
bilgilere kolay ve kisa surede ulasiimasini, daha iyi tahminlerin yapiimasini,
sistemin  yOnetim ve kontrolunun iyilestirimesini saglamaktadirlar.
Makinelerin verimliligi artmakta, daha az alan ve stok gerekmekte, hatali tGrln
uretimi en aza indirilmekte, Uretim ve sevk hizi artmakta, makine durmalari

veya bozulmalari daha az olmakta ve hatta tahmin edilebilmektedir [28].

3.1. Bilgisayar Destekli Tasarim (BDT)

Problemlerin optimum c¢6zUmu olarak Ozetlenebilen tasarim kavraminin
uygulanmasina yonelik kullanilan yontem ve metotlarinda, teknolojik gelisim
sureci igerisinde surekli yenilikler meydana gelmektedir. Belirli bir donem
tasarim iglemi sirasinda esas olarak kullanilan susleme ve sanatsal
anlayislarin yerine, bilimsel yontem ve tasarim tekniklerinin kullaniimaya

bagslanmig olmasi bu gelismeler igerisinde dnemlidir [29].
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Gunumuz teknolojisinin temel hedefi, maliyet, zaman ve kalite acisindan en
ideal degerlerde Uretim yapmaktir. Uretimin, istenilen seviyeye ulasabilmesi
igin, UrlnUn tasarim asamasinin ¢ok iyi yapilmasi gerekmektedir. Bir
parcanin uretim maliyetinin yaklasik %70Q’i, tasarim islemi sirasinda belirlenir.
Bu husus parga tasarimcisinin ayni zamanda uretim maliyetlerinin buyuk bir

kismini da belirledigini gosterir [30].

Dilimizdeki benimsenmig karsiigiyla BDT adindan da anlasilacagi gibi
‘mekanik ve elektromekanik parga ve sistem tasarimlarinin yapilmasini
kolaylastirmak, hizlandirmak, kalitesini yukseltmek gibi amaclara ulagmak
icin arag olarak bilgisayardan yararlanmadir. Diger bir tanimla “bir Grunu her
acgidan goérmek, o Urtinun gergek yapi ve sekli hakkinda daha iyi fikir edinmek
igin bilgisayar ortaminda Urunun gercek olculeri kriter alinarak goéruntusunun

olusturulmasidir [31].

Bilgisayar teknolojisinin olmadigi ortamlarda, Urlnlerin O6nce prototipleri
uretilir ve tum analiz iglemleri bu prototip Uzerinde gergeklestirildi. Bu
uygulama malzeme sarfiyati ve zaman kaybi demektir. Bilgisayar destekli
tasarim ile olusturulan modellerin butin analizleri bilgisayar ortaminda ve

yuksek tamlikta saglanir.

BDT araclarinin 6zu, geometrik modelleme ve grafik uygulamalardir. Color,
grid, snap ve ortho gibi yardimci fonksiyonlar ile duzenleme ve grup
olusturma komutlari ¢izim c¢alismasini kolaylastirir. 3 boyutlu modeller
istenilen herhangi bir bakis noktasindan goéruntilenebilir. Bunlara ek olarak,

olusturulan modellerden gorsel animasyonlar olusturulabilir [32].
Elle yapilan gizimlerde su zorlular vardir;
e Cizimde yapilan bir hata bazen tum emeklerin bogsa gitmesine sebep

olabilir.

e Duzeltilen hatalarin resimde meydana getirdigi tahribat ve izler gizimin
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kalitesini dugurur.

e Uzun zaman alir vb.

Bunun gibi dezavantajlar, tasarimcilari BDT programlarina yonlendirmistir
[33].

Tasarim islemlerinde BDT sistemlerinin isleyisi Sekil 3.1°de gosterilmistir [34].

Isteklerin Belirlenmesi

Analiz Muahendislik Analizi
Sentez ve )
Optimizasyon Geometrik Modelleme

Sonuglar Tasanm
Degerlendirme Degerlendirme
Tasanm Teknik Resim Cizimi

Sekil 3.1. BDT Sistemlerinin isleyis semasi

Bilgisayar ile gizimde, BDT sisteminde belirli bir egitimden sonra (klasik ¢izim
sekline gore) daha kolay bir sekilde gizimler olusturulabilir, dizeltilebilir,
saklanabilir ve ¢ogaltilabilir. Ayrica BDT sisteminin, imalat tekniginde nimerik
kontrolli takim tezgahlarinda ve robot teknolojisi gibi alanlarda birlegik bir

sistem olusturularak kullanim sahasi geligtirilmigtir [35].

3.1.1. BDT siireci

BDT Sistemleri donanim ve yazilim olarak iki kisimdan meydana

gelmektedir.
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Donanim genelde elektronik teknolojisine dayanmaktadir. Sistemin makine
ve ekipman kismi bu bolumiU olusturmaktadir. Donanim elemanlari;
bilgisayar, veri giris elemanlari ve veri c¢ikis elemanlarindan meydana

gelmektedir.

Tum yazilimlarin  kullanimindaki temel amag¢, donanim sisteminin
calistinimasi igin gerekli olan programlanmig komutlarin saglanmasidir.
Yazilim olmadan donanim elemanlarini ¢alistirmak mumkun degildir. Kisaca
yazilim ya da program, bilgisayara belirli islemlerin yaptiriimasini amaglayan

komutlar toplulugu olarak da tanimlanabilir [36].

3.1.2. Tasarim unsurlan

Geleneksel BDT sistemleriyle tasarlanan pargalarin geometrik model bilgileri,
islem planlamasi ve Uretime yonelik diger kullanimlar igin yeterli dizeyde
bilgiye sahip olamayabilir. Bu sebepledir ki bir unsur modelinin sadece
geometrik ve yapisal bilgilere degil ayni zamanda unsur yorumlama kodlari,
tolerans, yuzey durumu, malzeme ve takim ilerleme yonu v.b. gerekli diger
bilgileri de icermesi gerekmektedir. Bu unsur modellerin olusturulabilmesi igin
iki ana alternatif bulunmaktadir. Bunlar unsur tanima ve unsurlar yardimiyla
tasarim yaklasimi yontemine ihtiyaci ortaya ¢ikarmigtir. Tasarim ile birlikte

tasarim unsurlarinin uygulama yaklagimi $Sekil 3.2’de goruldugu gibidir [37].
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Sekil 3.2. Tasarim ile birlikte tasarim unsurlarinin uygulama sistem yaklagimi
[37].

Uretim unsurlari imalat islemine bagli olarak yapilir ve imalat isleminde
bulunan baglama ve 6lgme problemlerinin ¢ézUmu igin bir dizenleyici gorevi
gorir. Uretimde sekil unsurlarinin en énemli 6zellikleri geometri, giris-cikis
sinirlari, derinlik siniri, disg giris yonleri, boyutlar, toleranslar ve malzemedir
[37].

3.2. Bilgisayar Destekli Uretim (BDU)

BDU, bilgisayar yardimiyla tasarlanan bir parcanin, bilgisayar kumandali,
sayisal kontrolli (NL, CNL, DNC) takim tezgahlarinda islenmesidir.
Tasarlanan pargalara ait veriler bilgi bankalarinda saklanmaktadir. BDU
sistemi yazihmi bu bilgileri kullanarak ve uretim metoduyla ilgili teknolojik
bilgilere dayanarak, pargalarin islem sira ve verilerini Ureterek kullanilacak

numerik tezgahin anlayacagi makine dilinde parga programini hazirlar.
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BDU'n basarisi; tasarim, tedarik, Uretim ve satis gibi fonksiyonlar arasinda
iletisim ve bilgi akiminin dazenli olmasina baghdir. Boylece, tam otomasyon
ve kontrol saglanmis olacagindan, kalite ve Uretim artigi istenilen seviyeye

ulasacaktir [38].

BDU programi igerisinde elde edilen imalat bilgilerinin sistemler arasi veri
degisimi ve ilerideki dizenlemeler icin saklanmasi gerekir. Bu iglemi
gerceklestirecek veri formatlarinin yapilan tasarimla ilgili olarak su bilgileri

icermesi gerekmektedir.

Bicim bilgileri

Bicim disi bilgiler

Tasarim bilgileri

Uretim bilgileri

Pargcanin geometrik ve topolojik bilgileri bigim bilgisi i¢erisinde degerlendirilir.
Bicim digi bilgiler, golgelenmis goruntuler, veri yapisiyla ilgili bilgiler icerir.
Tasarim bilgileri, analiz sonuglari icin geometrik modellerden tasarimcinin
olusturdugu bilgileri kapsar. Kitle, moment, sonlu eleman ag bilgileri, bu
sinifta bulunabilecek bilgilerdir. Uretim bilgileri icerisinde ise, tezgahlar, kesici
yolu, toleranslar, iglenecek malzemeler, ylzey puruzsuzlugu, isleme
degiskenleri, sogutma sivisi gibi imalatla ilgili bilgiler bulunmaktadir. Buttin bu
bilgilerin bir kismini veya tumudni bunyesinde bulunduran standart veri
yapilari (IGES, SET, DIN, TAB, VDA/FS, XBS, DXF, PDES), sistemler arasi
veri degisiminde siklikla kullanilir. Ozellikle sayisal denetimli tezgahlar igin
gerekli olan verilerin ¢ikariimasinda IGES ile en c¢ok kullanilan veri

donustirme standardi DXF olarak tanimlanmaktadir [39].
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3.2.1. BDW’in tarihsel geligimi

BDU konusu dnculigina Air Force sirketinin himayesi altinda ¢alisan N.1.T’in
yaptigi NC tezgahlarin kesfi (1950) ile ortaya ¢iktl. Bu eski cihazlar herhangi
bir takim tezgahinin hareketlerinin bir delikli banda bagh elektronik kontrol
mekanizmasi ile denetlenmesinin  mumkun oldugunu kanitladilar. Asil
gelisme parganin fiziksel yapisina ve sekline bagli olarak hazirlanan delikli

bantlarin hizi ve dogru bir calismayi mumkuin kilmasi ile yasanmistir.

Bu geligsmeler NC takimlarin yaygin kullanimini saglamistir. 1960 ve
1970’lerde basta Avrupa ve Japonya’da olmak Uzere bu endustri hizli bir
gelisim gdstermistir. 1970’lerin basindan itibaren (mikro ve mini bilgisayar
teknolojisinin olusmasiyla) yeni kontrol teknikleri gelistirilmistir. Dogrudan
nuamerik kontrol (DNC) ve bilgisayarli nUmerik kontrol sistemleri daha genis
kullaniimaya baslanmistir. Bu sistemler bilgisayarlar ve makinelerin dogrudan
iligkisini saglamigtir.  Ayni sekilde operatére makine fonksiyonlarini
programlar vasitasiyla kontrol sansi tanimistir. Par¢ga programi grup isleme
uygun APT modu ile BDT araciliginda hazirlanan tasarimlardaki imal
edilecek pargalarin geometrik sekli baz alarak hazirlanir[40].

3.2.2. BDU siireci

BDU sireci uygulamasi Cizelge 3.1'de gosterilmistir. BDT sureci sirasinda
gelistirilen geometrik model, BDU faaliyetlerinin temelini olusturur. Degisik
BDU uygulamalari degisik BDT bilgilerini gerektirebilir. BDU yazilimlari bu
bilgileri BDT veritabanindan almak igin interface algoritmalari kullanir. Cesitli
parca programlama dilleri birgok BDU yaziliminda bulunur. Bunlarin arasinda
APT, COMPACT-2, SPLIT, EXAPT ve MINIAPT yaygin olanlaridir [32].
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Cizelge3.1. BDT/BDU sisteminde BDU siireci

— Geometrik Model

L Arayuz Algoritmalari
;

&

——  Sureg Planlamasi

— NK Programlari

— Denetim

I Montaj ;
¢

I Paketleme }?—b Yukleme ve Pazarlama
o

3.3. Bilgisayar Tiimlesik Uretim (BTU)

Uretim sistemi ile finans, pazarlama, muhasebe gibi diger isletme sistemleri
batunlestirilerek ve ayri ayri bilgi sistemlerinin bilgisayar kullanilarak

bltlinlestiriimesi sonucu BTU ortaya ¢ikmistir [41].

BTU genis anlamda; ihtiya¢ olarak mihendisin dniine gelen bir Grinin,
kavramsal tasarimindan baslayarak, fiziksel Urin olarak elde edilmesine
kadar, hammadde planlamasi, geometrik tanimlama, kinematik ve mekanik
analiz, benzetim, montaj, imalat suregleri, kalite kontrol surecleri,
dokumantasyon ve drunun tuketiciye ulastiriimasini iceren tim aktivitelerin,
bilgisayar donanim ve vyazilimlariyla gergeklenmesi ve kontrolinin

yapilmasini ifade eder [42].

BTU, otomatik teknolojiden 6te, Uretimde modern yaklasimi tanimlamaya

calisan bir terimdir. BTU'nin en énemli 6zelligi Gretim fonksiyonlarinin tim
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kademelerine (tasarim, muhendislik, planlama, kontrol, fabrikasyon, montaj)
tam olarak bilgisayar kullanimi ile entegre edilebilmesidir. Bu yiizden BTU,
uretim sistemleri iginde bilgisayarda butinlesme ve bilgi paylasiminda
kapsamli bir élciidir. Bu bakis acisi altinda BTU sistemlerinin dért teknik
bileseni vardir. Bu dort teknik bilesen; planlama ve kontrol, bilgi kaynaklari

yonetimi, Urun ve proses tanimlama ve fabrika otomasyonudur.

Planlama ve kontrol bilesenleri isletmelerin cesitli birimlerini, hammaddeleri,
kullanilan donanimlari ve yer hareketlerini kontrol etmeyi icine alir. Cesitli
donanim ve yazilimlar ile bu unsurlarin otomasyona dayali olarak planlama
ve kontrolu saglanir. Malzeme Gereksinim Planlamasi (MGP) ve daha
gelismis yazilimlar iceren MGPIl uygulamalarinin BTU bitinliigi icinde
onemli rolleri vardir. MGP; malzeme faturalarini, Uretim planini, stok
kayitlarini kullanarak yari mamullerin ve is igin gerekli olan bilesenlerin
kapsamli ve detayh planlamasi igin kullanilir. MGP’nin daha yeni versiyonu
MGPII olarak bilinir ve hammadde-malzeme gereksinimini belirler ve finansal
olaylari da icine alir. GuUnumuizde sistem ve yazilim dureticileri, MRPII
sistemlerini igletme fonksiyonlarini daha genig ve kapsamli bigimde Kurumsal
Kaynak Planlamasi (KKP) sistemleri icinde tasarimlamaktadirlar. KKP’ler ise
BTU sistemlerinin biitiinlesmesinde ve etkinliklerinde cok basarili sonuglar

saglamaktadir [43].

BTU’nin yapi taslarini olugturan beg faktor Sekil 3.3'de gdsterilmistir. Burada
BTU, BDT, BDU, Otomatik Malzeme Tasimayi (OMT), Yerel Alan Agini
(YAA) ve Yonetim Bilgi Sistemini (YBS) gostermektedir [44].

B':'I'J
| | | I |

BDT BDU oMT YAA YBS

Sekil 3.3. BTU alt birimleri
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BTU sisteminin olusturulmasi cesitli fonksiyonel gruplarin koordinasyonunu
gerektiren uzun vadeli karmasik bir c¢abadir. Burada koordinasyon ve
gorevlerin dagilimi sansa birakilmamalidir ve tepe yonetiminin destegi ile iyi
bir planlama yapilmalidir. Onemli olan, isgéren, yénetici, profesyonel ve
teknik uzman ayrimi yapiimadan kisileri bir araya getirmektir. Ayrica BTU
sisteminin olusturulmasi i¢in Onceden isletme i¢i altyapinin hazirlanmasi

gerekmektedir. Bu altyapi sunlardan olusmaktadir [41].

e iletisim protokoliiniin olusturulmasi

¢ Bilgi tabani yonetiminin duzenlestirilmesi,

e Dokimantasyon standartlari,

e Cesitli yonetim basamaklarinin gdézden gecirilmesi,

. i§ emirleri sisteminin incelenmesi,

e Stok kontrol sisteminin incelenmesi

¢ Malzeme tasima sisteminin incelenmesi,

e isglicl sisteminin incelenmesi,

e Siparis sisteminin incelenmesi,

e Satici igletmeler sisteminin incelenmesi,

e Malzeme gereksinim planlama sisteminin incelenmesi,
e isglicli ve malzemelerle ilgili muhasebe sisteminin incelenmesi

e Borclar sisteminin incelenmesi.

3.4. Bilgisayar Destekli Sure¢ Planlama (BDSP)

Planlama ve programlama alaninda grup teknolojisi ile baslayan c¢alismalar

kodlamanin gelistiriimesi ile BDSP ile devam etmistir [41].

Bilgisayar Destekli Sure¢ Planlamasi, bilgisayar destekli tasarimdan,
bilgisayar destekli Uretime geciste bir kdpru olusturur. Bilgisayar destekli
sure¢ planlamasi, belli bir parganin udretimi igin gerekli sure¢ planinin

olusturulmasini saglayan dolayli bir bilgisayar uygulamasidir. Olusturulan
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sure¢ planinda, parganin uretimi icin gerekli iglemlere ve bunlarin sirasina
iliskin talimatlar (rotalama bilgileri), islemleri yerine getirecek makineler,
gerekli takimlar ve islem sureleri yer alir. Bilgisayar destekli sure¢
planlamasi, parga tasarimini stre¢ planina dénustirmek amaciyla kullanilan
bir uzman sistemdir. Bir uzman sistem olarak, ¢ok miktarda bilgiyi
hatirlayabilme ve karmasik mantik duzenlerini hatasiz bir bigimde

kullanabilme yetenegine sahiptir [45].

Bilgisayar destekli sure¢ planlamanin baslica faydalari su sekilde

Ozetlenebilir [46].

¢ Birden ¢ok mamulin imalati durumunda karmasiklasan sure¢ planlamasi
calismalarinin basitlestiriimesi,
e Sureg planlarinin olusturulmasi ve gézden gecirilmesi icin kullaniimasi

gerekli maliyet, caba ve zamandan tasarruf etme.

3.5. Endustriyel Robotlar

Uluslararasi Standartlar Organizasyonunun (ISO), TR 8373 numarali
tanimina gore robot: U¢ veya daha fazla programlanabilir, cok amagl, bir
yerde sabit duran veya hareketli (tekerlekli) olan endUstriyel uygulamalarda
kullanilan manipulatérdir. Robotik Endustrileri Birligi tarafindan yapilan
endustriyel robot tanimi ise: gesitli islerin gerceklestiriimesi igin malzemelerin,
parcalarin ve 6zel aygitlarin programlanmig hareketler araciligi ile taginmasi

icin tasarlanmig, yeniden programlanabilen ¢ok fonksiyonlu bir aragtir.

Endustriyel Robotlar, buginun rekabetgi pazar ortaminda, Uretkenligin ve
uretilen malin kalitesinin etkin bir maliyetle artirlmasinda 6nemli rol oynayan
bir faktor olmustur. Bunun sebebi ise robotlarin; yiksek guvenilirlik, yuksek
verim, dusuk isletme maliyeti, genis uygulama alani igerisinde kullanilabilir

olmasindan kaynaklanmaktadir [47].



30

3.5.1. Endustriyel robotlarin kullanim nedenleri

Bir robot, cesitli isleri yerine getirmek Uzere, malzeme, parga veya Ozel
aletleri degisken programlanabilir hareketlerle tasimak Uzere tasarlanmis,
yeniden programlanabilir, ¢cok fonksiyonlu bir aygittir. Robot uygulamalari
baglica otomotiv, elektrik, elektronik ve mekanik olmak Uzere endustrinin

hemen her alaninda gorulebilir.

Endustride robot kullaniminin baslica nedenleri asagdidaki gibidir [48]

e Iscilik maliyetini azaltmak,

o Tehlikeli ve riskli yerlerde galisanlarin yerini almak,
e Daha esnek bir Uretim sistemi saglamak,

e Daha tutarh bir kalite kontrol saglamak,

e Cikti miktarini artirmak,

e Vasifli isgilik sikintisini kargilayabilmek,

e Ug vardiya boyunca araliksiz ¢alisma kabiliyeti,

e insana gére daha fazla yiik kaldirma kabiliyeti,

« Insana gére daha gabuk sonuca ulasma kabiliyeti,
e Usandirici ve tekrarli iglerde yeterlilik,

e Tehlikeli ortamlarda galigsabilme kabiliyeti,

e insan hatalarini elimine etme,

¢ Kalite kontrol hatalarini minimuma indirme,

e Kendini hizla amorti etme,

e Yuksek hareket esnekligi,

e Yiksek kar eldesi.

3.5.2. Endustriyel robotlarin kullanildigi alanlar

Teknolojinin gelisimine paralel olarak robotlarin kullanim alani her gegen gun

artmaktadir. Daha ¢ok bir fabrikanin Uretim bantlarinda bulunan otomasyon
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sistemlerinde karsilastigimiz robot mekanizmalari, artik ¢ok farkl ihtiyaglari

kargilamak Uzere tasarlanmaktadir.

Robotlarin en yaygin olarak kullanildiklari yer malzemelerin bir yerden bagka
bir yere seri ve kontrollu bir sekilde tasinabilme iglemidir. Bu islemde agir,
tehlikeli, gok sicak ya da ¢ok soguk malzemeler suratli ve seri olarak bir

yerden, diger istenilen bir yere ulastirilabilinir [49].

Robotlarin diger yaygin kullanim alani makine pargalarinin bilgisayar
kontrolli olarak birlestirilebilmesi islemidir. Robotlar ayrica bu islem
esnasinda haddeleme puskirtme ile kaplama, metal Uzerine harf veya
numara basma O6zelliklerine de sahiptir. Bu tar endustriyel uygulamalarda
sicaklik, gurultd, kirlilik calisanlari saglik yonunden etkileyerek verimliliklerinin

dusmesine yol agmaktadir [49].

Diger robot kullanim alanlarina g6z atacak olursak bunlar kaliplama,
yapistirma, cesitli kaynaklar, boyama islemleri, metal kesme, parlatma,
lehimleme, taglama, delik agma, 6gutme, percinleme ve zimparalamadir.
Robotlar fabrikalardan disarilara ¢ikip gunlik yasamimizin bir pargasi haline
gelmeye baslamistir. Robotlar sayesinde insanlarin fiziksel 6zelliklerinden
dolayl yapamayacagi bircok isi yapmak artik daha kolay ve uzun vadede

daha ekonomik olmaktadir [49].

Hizmet saglamada robotlarin kullanimi ise; bulagma riski olan virtik hastalik
testleri, bomba imha galismalari, ugak disi temizligi, deniz dibi arastirmalari,
maden arastirmalari, LPG tank kontroll, yiksek bina cephe temizlidi,
ameliyatlarda cerrahlara destek olma, uzay calismalari, elektrik iletim hatlar
onarimi, fabrika, havaalani gibi buylk alanlarin temizligi, otomatik benzin

istasyonlari ve yapay organlardir [47].
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Sekil 3.4. Robotlarin kullanim alanlari

3.6.Hiicresel imalat Sistemleri ve Grup Teknolojisi

Grup teknolojisi parcalar ve bu parcalarin Uretimi igin gerekli islemlerin
temelinde yatan benzerlikleri belirlemeye ve ekonomik olarak kullanmaya
calisan bir udretim felsefesidir. Hucresel Uretim ise grup teknolojisi

prensiplerinin Uretim sistemi tasarimi ve yonetimine uygulanmasidir [50].

3.6.1. Hiicresel iiretim sistemleri (HUS)

Hucresel Uretim sisteminde, ekonomik yararlarini basarmak amaciyla
parcalar, parca aileleri olusturmak icin birlikte tanimlanip
gruplandiriimaktadir. Hucresel dretim sistemi, gunumuzde yigin Uretim
sistemlerindeki verimliligi arttirmaya iligkin populer bir dretim teknigi

durumundadir.

HUS, sistem iginde benzer (retim 6zelliklerine sahip belirli bir parga ailesinin
tam olarak Uretimi icin islem, insan ve 6zellikle, makine gruplarinin bulundugu

ya da olusturuldugu sistemlerdir [51].
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HUS sayesinde c¢ok cesitli drinler yliksek verimlilik seviyelerinde
uretilebilmektedir. Ancak bir parganin Uretim islemlerinin bir hicrede

tamamlanmasi gerekir.

Parcalar arasinda cesitlilik ve miktar farkhliklarinin yani sira hicresel imalat
sisteminin onemli diger bazi yonleri de vardir. Bunlar hicrenin yapisina bagh
olarak farklilik gosterecek olan proses planlama, Uretim planlama ve makine

yukleme faaliyetleridir.

Makine yogunlugu hucreler arasindaki makine tipi ortakligi olarak ifade

edilerek asagidaki hucre karakteristiklerine baghdir.

Hucre sayisi

Her hicredeki makine tipi sayisi

Toplam farkli makine tipi sayisi
Artik hucre

Is yodunlugu ise iglerin uygun olarak atanabildigi hiicrelerin orani olarak
tanimlanir ve her is igin gerekli operasyon sayisi ve ig tipi sayisi gibi
karakteristikleri kapsamaktadir. Ayni zamanda hucre karakteristiklerini de

kapsamaktadir [52].

Hucresel imalatin faydalari

Hucresel Uretimin kullaniimasiyla olusan faydalar temelde U¢ ana nokta
uzerinde toplanmaktadir. Bunlardan ilki, benzer iglemlerin bir araya
getiriimeleri ile bir islemden digerine gecis igin harcanacak zamanin
azalmasidir.  ikincisi, birbirleriyle  yakin iliskileri olan islemlerin
standartlagtiriimasiyla, aralarindaki iligkilerin zayif oldugu iglemlerin
barindirdiklari farkliliklara odaklanip, gereksiz ¢aba tekrarinin énlenmesinin

olusturdugu faydalar, Uglncusu ise, surekli tekrarlanan problemlere iliskin
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bilgilerin etkin bir sekilde alikonulup depolanmalariyla, bu bilgilerin yeniden
elde edilmeleri icin gegen arastirma zamaninin azaltiimasi ve problemin
yeniden ¢oOzulmesi gereksinimini ortadan kaldirmaktan kaynaklanan
faydalardir [53].

Hiicresel imalatin uygulanabilecegi durumlar:

Hulcresel imalat diger vyerlesim duzenleri ve Uretim sistemleriyle
kargilastirildiginda, is atolyesini andiran, orta buyuklukteki ve orta hacimdeki
isletmelerde kullaniimaya daha yatkindir. isletmelerin hiicresel imalatin
faydalarindan eksiksiz yararlanabilmeleri igin Urettikleri Grin ve sureglerinin
buna uygun olmasi gerekir. Eger bir igletme Urine gore yerlesim duzenini
basariyla uygulayabiliyor ve uretim hattini dengeli kilabiliyorsa hucresel
imalati denemesine gerek kalmaz. Benzer gekilde, baraj, kopru, metro gibi,
bitirilmeleri icin birgok iglemin Uranun tuketilecegi yerde tamamlanmasini
gerektiren projelerde hucresel imalata goére bir dizen arayisi genel olarak

anlamsizdir [53].

3.6.2. Grup teknolojisi (GT)

GT, hucresel uretim sistemlerinin kurulmasi sirasinda ortaya c¢ikan, Uretim
yonetimi felsefesi seklinde tanimlanmaktadir. GT, parcgalari tasarim ya da
uretim benzerliklerine gore gruplandirmakta ve s6z konusu parga ailesinin
uretimi icin gerekli makineleri belirleyerek hicreleri olusturmaktadir. Hicreler
belirlendikten sonra, bu hicrelere uygun bir yerlesim dizenlemesi ile parca
aileleri iglenerek, is parcasi akiglari basitlestirilebilir. Boylece uretimde

hazirlik sureleri ve suregteki stoklar da mumkun oldugunca azaltilabilir.

Uretilen parcalarin tasarim ya da iretim ozelliklerine gore gruplandiriimasi,
daha sonra bu parga gruplarinin islenecegi makinelerin belirlenmesi ile
par¢ca-makine gruplarinin olusturulmasina dayanan grup teknolojisi, ¢ok

cesitli mamulin kaguk partiler halinde Uretildigi atdlyelerde, hicre tipi Uretim



35

tarzi ile sorunlara kokli ¢dézimler getirmektedir. GT uygulamasi ile, Uretim
hattina yeni girecek bir mamulin Uretilmekte olan benzerlerinin saglamig
oldugu bilgiden yararlaniimasi mumkin olmaktadir. Bdylece tasarim,

planlama ve denetim sorunlari en aza indirilebilmektedir [54].

Buradaki anlayis, ¢ok sayida yap! yerine az sayida olusturulan ailelerle
calismak suretiyle verimliligi arttirmaktir. Bu amagla dretim tecghizati, makine
gruplari ya da hucrelere ayrilip is akisi, yeni duruma goére duzenlenmektedir.
[51].

Grup teknolojisi kavrami dinyada uzun zamandir “iyi  muahendislik
uygulamasi” ve “bilimsel yonetim”in bir pargasi olarak uygulanmaktadir. Grup
teknolojisi kavraminin uygulamalari, muihendislik ve imalat fonksiyonunun
degisik sekillerinde degisik isimler altinda tanimlanmaktadir. Geleneksel
olarak grup teknolojisi uygulamalari eski usul atdlye tipi imalatta, imalat veya
tasarim alaninda degisik basari derecesi ile sadece verimliligi artirmak igin
sinirl bir kullanim alani bulmustur. Uzun zamandan beri grup teknolojisi hak
ettigi yerde bulunmamis ve verimliligin arttirlmasinda sistematik bir yaklagim
olarak uygulanmistir. Fakat son yillarda, Bilgisayar Timlesik Uretimin
gelismesi ve uygulanmasi grup teknolojisine yeni bir boyut kazandirmistir.
Cunki grup teknolojisi BDT/BDU birlesiminde parca aileleri kavraminin
uygulanmasi yolu ile daha yuksek uretim verimliligi icin gerekli olan vasitalari

saglamaktadir [55].

3.7. Bilgisayar Sayisal Denetim (BSD)

BSD makine imalatta kullanilan takim tezgahlari, agag isleme, kaynak, alevle
kesme, tel ve damla erozyon, enjeksiyonla sekillendirme gibi ¢ok genis imalat
islemlerinde uygulanmaktadir. Ozellikle daha az zamanda ve yiiksek kalitede
uretime duyulan ihtiya¢ bilgisayarli sayisal denetimli tezgahlarin sanayide

hizla yayginlasmasini saglamistir. Ozel iglem gerektiren, hassas o6lgl ve
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yuzey kalitelerini gergeklestirmek gliinimiz teknolojisinde biyuk 6lgiide BSD

tezgahlarla mumkundur [56].

Belirli bir say sistemine gore kodlandiriimis giris sinyallerinin uygun mantik
devrelerine, bir sistemi kontrol etmek amaciyla uygulanmasi ve verilen
komutlara uygun olarak istenilen g¢ikigin, belli bir tolerans icerisinde
saglanmasina sayisal denetim (NC) denilmektedir. BSD ise sistem
fonksiyonlarinin elde edilmesinde bilgisayardan istifade edildiginde kullanilir
[57].

BSD tezgahlari ile esnek imalat sistemlerinde pargalar Uzerinde yapilacak
islemler otomatik olarak kontrol edilir. Bdylece insan hatasi énemli olglde
azaltilir, islemler hizlandirihir ve degisiklikleri daha kolay ve hizli bigimde

uyarlanmasi saglanir [58].

Bir isletmede sayisal kontrolli tezgahlarin kullanimi ig¢in asagidaki

durumlardan bazilarinin mevcut olmasi gerekir [59].

1. Kuguk capta imalat icin pahali takim, aparat ve metotlarinin kullaniimasi,

2. Birkag iste uygulama imkaninin olmamasindan dolayi dizayn degisikliginin
yapilmasi,

3. iki veya daha fazla sayida kopya tezgahinin bulunmasi ve yiiklenen islerin
gun asir degisiklik arz etmesi,

4. Cok operasyonlu ve tezgah ayarlama sureleri uzun olan uretimlerin
bulunmasi,

5. Cok az sayidaki benzer pargalardan meydana gelen partilerin bulunmasi,

6. Teknik duzenlemelerin yapilmasini gerektiren surekli dizayn degisiklikleri,

7. Model ve pargalarin sik degismesine sebep olan duzensiz bir pazarin

Bulunmasi
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3.8. Esnek Uretim Sistemleri (EUS)

EUS orta hacimde, birden fazla parganin imalatina uygun olarak tasarlanmis,
bilgisayarla yonetilen ve aralarindaki malzeme akisinin otomatik olarak
saglandigl yar1 bagimsiz ig istasyonlarindan olusur. Bu sistemlerde bir veya
birden fazla ¢ok amagli bilgisayar kontrolli makinelerden olusan imalat
hicreleri vardir. Parcalarin makineye yerlestirimesi ve bir makineden
digerlerine tasinmasi, robotlar ve karmasik transfer mekanizmalari ile
gerceklesir. Girdiler, ihtiyac olan yerlere uzaktan kumandali araclarla getirilir,
robotlar tarafindan islem gorulecek makinelere yerlestirilir ve daha sonra
tekrar robotlar tarafindan alinarak depoya gonderiimek (zere araglara
yuklenirler. Direkt isciligin, malzeme tasima ve depolama ile ilgili problemlerin
asgariye indirilerek, surat ve verimliligin arttinldigi bu sistemler, sistem
elemanlarinin hazirlik zamanlarindan dolayi hi¢bir diger sistem elemaninda

kesinti olusmayacak sekilde tasarlanmistir [60].

EUS sagladiklari avantajlarin yaninda getirdikleri yiiksek sermaye yatirimlari
nedeniyle detayl bir sekilde tasarlanmali ve planlanmalidir. Aksi takdirde
sistemden istenilen verim alinamaz ve yapilan yatirimin geri donusu zorlagir
[61].

3.8.1. Esnek uretim sistemlerinin ozellikleri

Tipik bir esnek Uretim sisteminin 6zellikleri su sekilde siralanabilir [62]:

¢ Uriin gesidinin ¢ok oldugu isletmelerde uygulanabilir,

¢ Ayni gruptan olup ancak farklilik gésteren parcgalari Gretmek amaci ile
kullanilir,

e Genel amagl makine — teghizat icermektedir,

e Mamul, yari mamul ve hammaddeler otomatik tasiyicilarla ve otomatik
tasima bantlari ile hareket ettiriimektedir,

¢ Uretimi kontrol eden bir ana bilgisayar vardir,
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e Hammaddenin fabrikaya girisinden mamul haline gelerek ¢ikisina kadar
tum iglemler otomasyona dayali olarak bilgisayar aracihgr ile
gercgeklestiriimektedir,

e Farkh pargalarin uretilmesi tezgahlar Gzerinde otomatik sistemler araciligi
ile yapilacak olan degisikliklerle olanakli kilinmaktadir,

e Esnek Uretim sisteminde is¢i mudahalesi minimum seviyeye indiriimis ve
belli bir sure insan mudahalesine gerek kalmadan ¢alisabilmektedir,

e Bir dizi farkl pargalarin dretiminde kullanilacak esnek tezgahlarla
donatiimis olan bir esnek uretim sisteminde Uretim esnasinda on hazirlik

sureleri ihmal edilebilir dizeydedir.

3.8.2. Esnek liretim sistemi tiirleri

Uretimine karar verilen mamuliin miktar ve cesidine gore esnek Uretim
sistemleri farkl kapasitelerde ve turlerde dizenlenebilmektedirler. Esnek
uretim sisteminin rasgele ve sirasal olarak iki gruba ayrilmasi olanakl ise de
genel olarak literatirde bes ¢esit esnek uretim sistemi turu yer almaktadir.
Bunlar, esnek moduler Uretim, esnek hucre Uretimi, esnek grup uretimi,

esnek Uretim sistemi ve esnek hat tretimidir [63].

Esnek Modiiler Uretim: Bu sistemde esneklik en Ust diizeyde olup, bir esnek

uretim modull tek basina sayisal kontrolli makine aletleri, malzeme tasima
donanimi ve iyi bir monitér sisteminden olugsmaktadir. Sistemin c¢alisma
esasl, bilgisayar kontrollu takim tezgahlarinin diger ilave donanimlarla birlikte
yonlendirilerek farkli isleme pozisyonlarini alabilmesine dayanmaktadir.
Endustride bu tezgahlar igslem veya isleme merkezleri olarak da
adlandirilmaktadir. islemler icin gerekli olan takimlar alet deposundan

otomatik degistiricilerle alinmaktadir.

Esnek Hiicre Uretimi: Bu sistemde Uretim islemleri hicreler vasitasiyla

gerceklestiriimektedir. Her hicre grup teknolojisi prensibine dayali olarak
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calismaktadir. GUnimuzde, birgok otomobil pargalari ve savunma Urlnleri

esnek hucresel Uretim yonetimiyle imal edilmektedir.

Esnek Grup Uretimi: Grup teknoloji prensiplerine dayali olarak, belirli parcalar

grubu veya iglem grubuna gore esnek hucresel Uretim birimlerinin meydana
getirdigi bir Uretim sistemi g¢esididir. Sistem bir veya birkag esnek Uretim
modull, esnek uUretim hicresi ve otomatik malzeme tasima sisteminden

meydana gelmektedir.

Esnek Uretim Sistemleri: Birden fazla esnek Uretim grubunun belirli bir

alanda otomatik depolama ve tasima sistemlerinin diger bilgisayar destekli
modern Uretim teknikleri ile entegre edilmesi ile olusturulan Uretim sistemidir.
Sistem, Urln cesidi fazla, mamul miktarinin ise orta buyUklikte oldugu
igsletmelerde basari ile uygulanmaktadir. Esnek uretim sistemini, Uretim ve
montaj gruplarinin bir araya getirilmesiyle olusturulan dretim sistemi olarak

da tanimlamak mimkuindur.

Esnek Hat Uretimi: Diger yontemlere gore esneklik daha diistiktir. Makineler

ve takimlar istasyonlara tahsis edilirler. Bu imalat seklinde malzeme
tasimalari robot, konveyor, mekik tasiyici, kart tasiyici gibi bircok farkh
araclarla yapilabilir. Verimliligi olduk¢a dusik olan bu sistemlerin, esnek
olmayan transfer hatlarina gére fiyatlari disik ve kullanimi daha kolaydir.

Sistemin esnekligi her tezgahta bekletme imkanina dayanmaktadir.

3.9. Malzeme ihtiyac Planlama (MiP)

Malzeme ihtiyag Planlama (MiP) sistemi tasarimi ve yénetimi lizerine yapilan
calismalar 1970’lerden Once fazla ilgi gérmemekteydi. Yapilan makalelerin
cogu MIP sistemlerini belirli talep ortaminda incelemistir. 1980’lerin basinda
dijital bilgisayarlarin kullaniminin artmasiyla birlikte, MiP {izerine bircok
calisma yapilmaya baslanmistir. MiP calisma sahalarinin genisletilmesiyle

birlikte daha fazla Uretim faaliyetleri, bu yontem igine dahil olmustur. Bunlar;
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isletme planlamasi, uretim planlama ve kapasite planlama gibi alanlardir.
Genigletiimis bu MiP sisteminin yeni ismi Uretim Kaynaklari Planlama (UKP)

sistemi olmustur [64].

MiP, bagimli stok kalemleri icin “ne zaman ne kadar siparis edilmeli?”
sorularina en ekonomik cevabi bulmaya galigan bir yontemdir. Bagimh stok
kavramina 6rnek hammadde ve alt montaj parcalaridir. Cinkd hammadde ve
alt montaj pargalari mamuluiin talebine bagimlidir. Bagimsiz stok kavrami da
bitmis mamuller ornegi gibi, stok talebinin diger stok kalemlerinden bagimsiz
oldugu aciklamasiyla ifade edilebilir. MIP retim akisinda bir itme sistemidir.

MIP sistem uygulamalarinda, bagimsiz talebi olan bitmis mamulden, geriye
dogru gidilerek gerekli parga ve malzemeler tam ihtiya¢c duyuldugu anda
hazir bulundurulur. Boylece, malzemenin depoda gereksiz surece beklemesi
engellenerek, depoda bekletmenin sebep oldugu maliyetlerin digsmesi de

saglanir.

MIP sistemini basariya gétiiren iki ana faktdr vardir. Bunlardan birincisi
glvenilir, Uretim hizina ayak uydurabilen tedarikgilerdir. ikincisi ise; malzeme
listelerinin, ana Uretim programlarinin ve stok kayitlarinin bir araya getirilip,
siparis listelerinin hazirlanmasi i¢in gereken buyuk bir ilgi islem kapasitesidir.

Bilgisayarsiz MiP uygulanmasi diistiniilemez [65].

3.9.1. MIiP sisteminin karakteristik 6zellikleri

MIP sisteminin karakteristik dzelliklerini dort grupta toplamak mimk{indir;

1. Urline olan bagimlilik,
2. Geleceg@e yonelik olmak,
3. Zaman boyutuna énem vermek,

4. Oncelik planlamasi yapmak.
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MIP sisteminde kullanilan ana kural; malzemelere (hammadde, yedek parca
ve yari mamullere) olan talep, Urune olan talebe baghdir seklinde ifade edilir.
Bilindigi gibi, belli bir UGrine olan talep bagimh ya da bagimsiz olarak
tanimlanabilir. Bagimsiz olan talep devamli olup, dogrusal degisikliklerden
dolay farklihk gosterir. Bagimli talep ise dogrudan bir st seviyedeki Grtinin
talebine baghdir ve devamli degildir. Uriine olan talep, retimde kullanilan
malzemelere olan talepten tamamen bagimsizdir. Uriine olan talep bagimsiz
ve devamli olurken, Uretilerek karsilanacak olan malzemelerin talebi her
zaman hesaplanabilir. MiP, bagimli talep kosulunun sdz konusu oldugu
stoklarin yénetimi icin gegerlidir. isletmelerde Urinlerin (retilebilmesi igin
gerekli olan malzemelere iliskin gereksinim miktarlari, Grine olan taleple

dogrudan iligkilidir.

MIP icin ihtiyaglarin belilenmesinde en énemli girdiyi, ana Uretim programi
olusturur. Ana Uretim programi ise talep tahminleri ve siparigler géz 6nune
alinarak hesaplanir. Malzeme ihtiyacglarinin belirlenmesinde bunlarin gegmis
donemlerdeki talep miktarlarinin degil, ana uretim programinda yer alan
Uriinlere olan talep miktarinin g6z éniine alinmasi, MIiP sisteminin gelecege

yonelik olmasini saglamaktadir.

MIP sistemi, klasik yaklagimlardan énemli bir farklilik olarak zaman boyutunu
da icine almaktadir. istemde her bir malzemenin tedarik ve Uretim siiresinin
tanimh olmasi nedeniyle bu malzemelere ne zaman ihtiya¢ duyulacag! ve ne

zaman siparig verilmesi gerektigi sorulari da yanit bulmaktadir.

MIP sistemi, siparis onceliklerini gercekci bir sekilde korumak ve
malzemelerin stok durumlari ile ilgili sorunlari ana uretim programi ile
iliskilendirmek zorundadir. Oncelik planlamasi, agilan sipariglerin teslim
tarihlerine gore yapilir. Sipariglerin teslim tarihleri, s6z konusu sipariglerin
nispi onceliklerini belirler. Bir atolye is emri, is emrinin tamamlanmasi igin
gereken bir seri operasyonlarin tamamlanmasini gerektirir. Atolye

cizelgeleme, ylUkleme, atama gibi yontemlerin uygulanmasinda operasyon
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oncelikleri kullanilir. Bu onceliklerin dogrulugu, siparig oncelikleri ile uyumlu
olmalarina baghdir. MIP sistemi, siparis ©nceliklerini belirleyici ve bu
oncelikleri stirekli gtincel bir sekilde koruyucu bir mekanizmaya sahiptir. MiP
sistemi, siparigle ilgili olarak belirlenen tarih yani teslim tarihi ile siparisin
kullanimi icin gerektirdigi tarihin ¢akismasini saglar. Ayrica daha sonraki
gelismeleri denetleyerek meydana gelebilecek sapmalari, duzeltmek
amacilyla karar vericiyi uyarir, istenilen tarihin sapma tarihine gore siparislerin

teslim tarihleri dne ¢ekilir veya ertelenir [66].

3.9.2. MiP sisteminin égeleri

Bir MiP sisteminin kurulus islemi icin bazi én kosullarin yerine getiriimesi
gerekir. Bunlar, MIP sisteminin kurulmasi ve c¢ikti (retebilmesi igin gerekli

olan girdilerdir.

Bir MiP sisteminin girdileri sunlardir [67].

e Master Uretim programi,

e Isletmenin Urettigi bilesen malzemeler icin dis kaynaklardan verilmis olan
siparigler,

e Bagimsiz talep igeren stok kalemleri icin talep kestirimleri,

e Parca listeleri dosyasi

MIP sistemi, tasarlandiktan ve uygulanmaya konulduktan sonra, isletmenin

stok yonetimi i¢in gerekli bilgiyi zamaninda uretir.

Bir MiP sisteminin ciktilari sdyle siralanabilir [67]:

¢ Planlanmis siparislerin verilmesini emreden siparig verme uyarilari,
¢ Acik sipariglerin teslim tarihinde yapilan degisiklikleri gosteren uyarilar,

o Acik sipariglerin iptal edildigini veya askiya alindigini belirten uyarilar,
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e Stok kalemlerinin son durumlarini gosteren bilgiler,
e ileri tarihlerde verilecek planlanmis siparislerin programlanan verilis

zamanlari

3.9.3. imalat kaynak planlamasi (iKP)

imalat Kaynak Planlamasi(iKP) imalat sektoriinde faaliyet gésteren isletmeler
icin geligtirilmis bir isletme planlama sistemidir. Kapali sistem MGP mantigina
dayanarak, kaynaklarin igletme icgindeki fonksiyonel baglantilarina gore
planlamasidir. Ancak MRP [l Uretim planlamasi, kapasite gereksinim

planlamasi, atdlye dizeyinde kontrol ve satin alma fonksiyonlarini kapsar.

Bu sistemin uygulanmasi igin teknik agidan bilgisayar sisteminin, veriler
acisindan bilgilerin hatasiz olmasina ve insan gucu agisindan isletmede
calisan personelin egitimine gerek duyulmaktadir. CUnkd bu sistem
isletmedeki ayri ayri fonksiyonlarin butunlestiriimesini gerektirmektedir.
Ornegin stok kayitlarinda %95, Urlin adaclarinda %98, rotalamada %95

dizeyinde dogruluk aranmaktadir [68].

3.10. Kurumsal Kaynak Planlamasi (KKP)

KKP, bilgi ve iletisim teknolojisindeki gelismelere paralel olarak isletmelerde,
yeni yonetim ve is yapma yaklagimi ile bilgisayar kullanimlarinin artmasinin
bir sonucudur. KKP, igletmelerin tedarikten dagitima kadar tum
fonksiyonlarini butunlesik bir bilgi yonetim sistemi destegiyle yonetmesini

saglayan genis kapsamli bilgisayar yazilimidir.

KKP sistemleri, bir sirket, kurum, firma veya organizasyonun boyutu ve
buyuklugu ne olursa olsun, farkli birim ve bolimlerindeki is sureglerini (finans,
muhasebe, insan kaynaklari, Uretim, pazarlama, satin alma, lojistik, satis,
envanter yonetimi, stok kontrol ve ambar yonetimi, musteri iligkileri yonetimi,

proje yonetimi vb.) tek bir bilgi kazanim / isleme platformu ile kurulusa 6zel
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tekil veri altyapisinda butunlestiren, tUm bolum ve birimlerin bu butunlesik
platformdan ilgili en guncel, dogru ve tekil veriyi kullanarak surece dahil
etmesini ve butunlesik veri altyapisinin gerekli sekilde guncellemesini
saglayan bilgi sistemidir. Bu sistemi kullanan kurulusun her birimi sureg¢
bilgilerine aninda ulagsacak ve bu sayede mevcut her turlu kaynak en etkin bir

sekilde yonetilebilecektir [70].

KKP’nin diger bir 6zelligi, isletmenin cografi olarak farklh boélgelerde (yurtici ve
disi) bulunan fabrikalarinin, bunlarin tedarik¢i firmalarinin ve dagitim
merkezlerinin (depo) kaynaklarini eggudumlu olarak planlamasidir. Bu
cercevede, hangi musteriye ait hangi siparisin hangi dagitim merkezinden
kargilanmasi veya hangi fabrikada Uretilmesi gerektigi, tim fabrikalarin
malzeme ve hizmet ihtiyaglarinin nereden karsilanmasinin uygun olacadgi,
fabrikalarin elinde bulunan makine, malzeme, iggucu, enerji, bilgi vb. Uretim
ve dagitim kaynaklarinin  nasil esgudimlu ve ortaklasa olarak
kullanilabilecegi belirlenmis olmaktadir. Diger bir deyisle, musteriye ait
siparisin en kisa surede, istenen kalite ve maliyette kargilanabilmesi igin tim
bagl isletmelerin dagitim, dretim ve tedarik kaynaklarinin kapasite ve
Ozellikleri ayni anda dikkate alinmaktadir [71].

3.10.1. KKP yazilimi elde etme yontemleri

Dis kaynak kullanma sirketlere, uygulamalari gelistirme veya satin alma
yerine, kullanma imkani vererek KKP yazilimi kullanmayi daha cazip hale
getirmektedir. Dig kaynak kullanma yoluna giden bir isletme, sadece aylik

odemeler yaparak yazihimi kullanma hakkini elde edebilmektedir [72].
3.11. Tam Zamaninda Uretim (TZ0)
TZU sistemi; Stoksuz Uretim Sistemi veya Toyota Uretim Sistemi olarak da

adlandiriimaktadir ve Urinlerin Uretilmesi esnasinda tuketilen ilk madde ve

malzeme ve ara UrUnler ile nihai Grlin stoklarinin veya bunlar igin tuketilen
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kaynaklarin minimum olmasi esasina dayanmaktadir. TZU sistemini basarili
bir bicimde uygulamak isteyen igletmelerin; guvenilir tedarik¢i aglari, saglam
Onleyici bakim programlari ve kusurlu pargalardan kaginma igin mukemmel

bir kalite kontrol programi olugturmalari gerekmektedir [73].

3.11.1. TZU sisteminin ortaya ¢ikis nedenleri

Tam Zamaninda Uretim Sisteminin 1970’li yillarin ortalarinda ortaya

¢lkmasinin ardinda yatan nedenleri sdyle siralamak mumkundur [67].

Talep, birgok drtn i¢cin doyma noktasina gelmistir.

Rekabet her alanda ve en Ust duzeydedir.

Musteri isteklerine uygun uretim yapilacaktir.

Mdusteri sayisina yakin ¢esit talep edilmektedir.

Yine bu dénemin énemli karakteristikleri sunlardir:
e Fiyati, musteri belirler.
¢ Yuksek kalite hedeflenir.

e Verimlilik 6n planda tutulmalidir.

3.11.2. TZU sisteminin amaglari

Koenig tam zamaninda Uretim felsefesinin amaclarini asagidaki gibi ifade

etmistir [74]

e Masterinin istedigi Grinu Uretmek,

e Musterinin istedigi miktarda arun Uretmek,

o Mikemmel kalitede Uretmek,

o Sifir tedarik suresi ile aninda Uretmek,

e isglicli, malzeme ve alet israfina neden olmaksizin Uretmek,

o Kigisel gelisimi saglayan metotlarla Gretmek.
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4. KUGUK VE ORTA OLGEKLI iSLETMELERDE (KOBI) TEKNOLOJi
YONETIMi VE ILERI URETIM TEKNOLOJILERI KULLANIMINA
YONELIK BIR ALAN ARASTIRMASI

4.1. Arastirmanin Amaci

Bu arastirmanin temel amaci kuguk ve orta Olcekli isletmelerin, ileri imalat
teknolojilerini  kullanma  duzeylerini, bu teknolojileri hangi amagla
kullandiklarint ve amaglara ulasma derecelerini tespit etmektir. Bununla
beraber ileri imalat teknolojilerinin kiglUk ve orta olgekli makine imalat
sanayinde vyayginligini, igletmelerin ileri imalat teknolojisini kullanim
duzeylerindeki son bes yillik degisimi ve bu teknolojilerin igletme performansi

uzerindeki etkilerini belirlemek de bu ¢alismanin amaglari arasindadir.

4.2. Arastirmanin Onemi

Ekonomilerde uUretim yapan ve katma deger saglayan igletmelerin oldukca
biylk bir bdliimi KOB/'lerdir. KOBF'lerin iiretim sirekliliklerini saglamalari ve
bdyUmeleri serbest piyasa kosullarinda ulusal ve uluslar arasi rekabete ayak
uydurabilmeleri ile mumkun olabilmektedir. Bu sure¢ ise yenilenen
teknolojinin takibini ve kullanimini gerektirmektedir. Bu yiizden KOBI'lerde
teknoloji kullanim oraninin ve zaman igerisinde bu konu ile ilgili meydana

gelen degisikliklerin tespiti 6Gnem arz etmektedir.

4.3. Arastirmanin Kapsami ve Sinirliliklari

Arastirma evrenini Ostim Organize Sanayi Bodlgesinde faaliyet gosteren
makine imalati yapan KOBJ'ler iizerinde yapilmistir. 55 isletmeye arastirma
materyali olan anket formu dagitiimig ancak bu isletmelerden 30 tanesi
arastirmaya katilarak ankete cevap vermistir. Geriye kalan 25 igletme cesitli

nedenlerle ankete katllamayacaklarini, dolayisi ile arastirmada yer
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alamayacaklarini bildirmislerdir. Aragtirmanin yapildigi igletmelerde sorulari

cevaplayanlarin Ust ve orta duzey yonetici olmalarina dikkat edilmigtir.

4.4. Arastirmanin Yontemi

Arastirmanin  amaglarini  gergeklestirmek  amaciyla anket formu
hazirlanmistir.  Anketi olusturan sorular tespit edildikten sonra, taslak
anketteki sorular arastirma, arastirmanin amaclari ve hipotezleri ile
kargilastinimistir. Bu sekilde anket sorularinin arastirmanin amag¢ ve

hipotezleri ile uyumlu olup olmadigi belirlenmistir.

Anket sorularinin ilk kisminda igletmelerin ve ydneticilerinin demografik
yapilari arastiriimistir. Sonraki bdlimlerde arastirma hipotezlerine yonelik
sorular bulunmaktadir.

Verilerin analizinde SPSS 15 programi kullaniimigtir. Anketlerin uygulanmasi
sonucunda elde edilen bulgularin degerlendiriimesinde frekans (f), ortalama
(X) ve standart sapma (Ss) Uzerinden degerlendirmeler yapilmistir. Ayrica

baz verilerin analizi Wilcoxon ve Ki-Kare bagimsizlik testi ile test edilmigtir.

Wilcoxon eslestirilmis iki 6rneklem testi, birbiri ile iligkili iki degiskene ait
dagihmlarin  karsilastirilarak dagilimlar arasinda anlamli  bir fark olup
olmadigini test etmek amaci ile kullanihir[75]. Bu nedenle igletmelerin bes yil
once ve su anki teknoloji kullanim duzeyleri 5’li Likert olgegine gore
derecelendirilmis ve cevaplayicidan kullanim duzeylerini kendisinin belirledigi

Onem derecesine gore siralamasi istenmistir.

Ki-Kare bagimsizlik testi, iki degiskenin gapraz tablo ile verilen kategorilerine
iliskin gozlenen frekanslar ile beklenen frekanslar arasindaki farkin
istatistiksel olarak anlamli olup olmadigini test etmek icin kullanihr[75].
Arastirmada igletmelerdeki teknolojik yeniliklerin uygulanmasina dair karar
kaynaklarinin igletme yoneticisinin egitim durumuna ve yagina gore farkhlik

gOsterip gostermedigi ile isletmelerde bagimsiz bir Ar-Ge biriminin olup
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olmamasinin yine yoOneticinin egitim durumu ve isletmede calisan Kkisi
sayisina gore farklilik gosterip gostermedigini olgmek igin Ki-Kare testi

kullaniimistir.

4.5. Arastirmanin Varsayimlari

Aragtirmanin varsayimlari agagidaki gibidir:

1.Arastirmaya konu olan yoneticilerin, sorulara verdikleri cevaplar,
yoneticilerin gercek algi ve degerlendirmelerini yansitmaktadir.

2. Secilen 6rneklemin evreni temsil ettigi varsayillmaktadir.

3. Ankette yer alan sorularin, arastirmanin problemlerini test etme agisindan
yeterli ve gecerli oldugu varsayilmistir.

4. Hipotezleri test etmede kullanilan istatistiki analizler yeterli ve gegerlidir.

4.6. Arastirmanin Hipotezleri

Arastirmanin hipotezleri asagidaki gibidir:

H1: Son bes yil icerisinde ileri imalat teknolojileri kullanim dizeyi artmistir.

H,: Yuksek finansman maliyeti ileri imalat teknoloji kullaniminda engel teskil
eden 6nemli bir faktérdir.

Hs: Birim maliyetleri azaltma ileri imalat teknolojilerinin kullaniminda énemli
bir amagtir.

Hy: Is glicti maliyetlerini diisiirme ileri imalat teknolojilerinin kullaniminda
onemli bir amactir.

Hs: Uretim miktarini yikseltme ileri imalat teknolojilerinin kullaniminda énemli
bir amagtir.

He: Uriin kalitesini yiikseltme ileri imalat teknolojilerinin kullaniminda énemli
bir amactir.

Hy7: Teknolojik yeniliklerin uygulanmasina dair kararlarin en dnemli kaynag

tepe yonetimi ve Ust duzey yoneticilerdir.
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Hs: Yurtici fuar ve sergileri igletmelerin teknolojik gelismeleri takip
edebilmeleri agisindan izledikleri Gnemli bir yoldur.
Ho: KOBI'lerde teknolojik yenilikler daha gok makine ve teghizat saticilari

aracihgi ile temin edilmektedir.

4.7. Arastirmada Elde Edilen Bulgular

Bu bolimde arastirma bulgulari tablolar yardimi ile agiklanmaya ¢aligiimistir.

4.7.1. isletmelerin kurulus yillari

Arastirmaya katilan igletmelerin kurulus vyillarini belirten bilgiler Cizelge
4.1deki gibidir. Tablodan da gorlulecegi Uzere arastirmaya katilan
isletmelerin % 33,3 ile buyuk bir bolumunun 2001-2010 yillar arasinda
digerlerinin ise %26, 7'si 1981-1990 yillar1 arasinda, % 23,3'G 1991-2000
yillari arasinda, %10’'u 1971-1980 vyillar arasinda, %6,7’si ise 1960-1970

yillari arasinda kurulmustur.

Cizelge 4.1. isletmelerin kurulus yillari

Kurulus Yil f %
1960-1970 2 6,7
1971-1980 3 10,0
1981-1990 8 26,7
1991-2000 7 23,3
2001-2010 10 33,3
Toplam 30 100,0

4.7.2. isletme Yoneticilerinin Demografik Yapisi

Arastirmaya katilan yoneticilerin yas durumlar Cizelge 4.2'de goéruldugu
gibidir. Yoneticilerin %46,7’si 20-30 yas araliginda, %43,3’'u 30-45 yas
araliginda, %10'u ise 45-60 yas araliginda bulunmaktadir. Arastirmamiza

katilan igletmelerin gogunda geng yoneticilerin bulundugu dikkat gekmektedir.



Cizelge 4.2. isletme yéneticilerinin yaslari

Yas f %
20-30 14 46,7
30-45 13 43,3
45-60 3 10,0
Toplam 30 100,0

Cizelge 4.3'te de goruldugu

arastirmaya
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katilan igletmelerin

yoneticilerinin oldukga buyuk cogunlugunu % 96,7’lik bir oran ile erkekler

olusturmaktadir.

Cizelge 4.3. isletme ydneticilerinin cinsiyetleri

Cinsiyet f %
Kadin 1 3,3
Erkek 29 96,7
Toplam 30 100,0

Arastirmaya katilan yoneticilerin galigtiklari birimler incelendiginde onemli bir
kisminin yonetim (%43,3) ve duretim (%36,7) birimlerinde caligtiklari
gorulmektedir. Diger yoneticilerden %16,7’si proje biriminde, %3,3’0 ise kalite
kontrol biriminde gdérev almaktadir. isletme yoneticilerinin calistiklari birimlere

gore dagilimi Cizelge 4.4’te verilmektedir.

Cizelge 4.4. isletme ydneticilerinin calistigi birimler

Caligtigi Birim f %
Proje 5 16,7
Uretim 11 36,7
Kalite kontrol 1 3,3
Yonetim 13 43,3
Toplam 30 100,0

Cizelge 4.5 incelendiginde

igsletme yoneticilerinin

%33,3’UnUn lisans,

%26,7’sinin lise, %20’sinin onlisans, %10’unun yuksek lisans ve %10’unun
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ilkogretim derecesine sahip olduklari gorulmektedir. Arastirmaya katilan

igletme yoneticilerinin buyuk gcogunlugu yuksek 6grenim derecesine sahiptir.

Cizelge 4.5. isletme yéneticilerinin egitim durumlari

Egitim Durumu f %
ikégretim 3 10,0
Lise 8 26,7
Onlisans 6 20,0
Lisans 10 33,3
Yiksek lisans 3 10,0
Toplam 30 100,0

Cizelge 4.6’da yoneticilerin gorevleri ile ilgili dagihim verilmistir. Arastirmaya
katillan yoneticilerin %66,7’si orta dizey yonetici, %33,3’U ise ust duzey veya

tepe yoneticisi konumundadir.

Cizelge 4.6. isletme yoneticilerinin gérevleri

Gorevi f %
Ust Diizey veya Tepe 10 33,3
Yoneticisi
Orta Duzey Ydnetici 20 66,7
Toplam 30 100,0

4.7.3. isletmelerin personel sayisi ve egitim durumlari

Cizelge 4.7'de goruldugu gibi arastirmaya katilan isletmelerin %63,3’0 11-50
kisi arasinda, %26,7’si 1-10 kisi arasinda, %10'u 51-250 kisi arasinda
personel c¢alistirmaktadir. Bu durum arastirmaya katilan isletmelerin
%63,3’Unun kuguk, %26,7’sinin ¢ok kuguk, %10’unun orta buyuklikte isletme

oldugu anlamina gelmektedir.

Arastirmaya yapilan 30 KOBIi’'nin toplam personel sayisi 611 olarak

belirlenmistir. isletme personellerinin egitim durumuna gére dagiimi Cizelge
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4.8’de verilmigtir. Buna gore arastirmaya katilan igletmelerde ¢alisan toplam
personelin %42,7’si lise, %35%’i ilkogretim , %11,3’0 lisans, %9,1’i Onlisans,
%1,9'u yiksek lisans derecesine sahiptir. ileri ve yaygin teknoloji kullanimi
egitimli personel gerektirir. Personellerin egitim durumlarina goére diyebiliriz ki
arastirmaya katilan igletmelerin tam anlami ile teknoloji yogun uretim

yaptiklari soylenemez.

Cizelge 4.7. isletmelerin personel sayilari

Personel Sayisi f %
1-10 8 26,7
11-50 19 63,3
51-250 3 10,0
Toplam 30 100,0

Cizelge 4.8. isletme personellerinin egitim durumlari

Egitim Durumu f %
ikégretim 214 35,0
Lise 261 42,7
Onlisans 56 9,1
Lisans 69 11,3
Yiksek lisans 11 1,9
Doktora 0 0
Toplam 611 100

4.7.4. igletmelerin iiretim yaptiklar1 pazarlar

isletmelerin Uretim vyaptiklara pazara gére dagiimlari Cizelge 4.9'da
goruldugu gibidir. Arastirmaya katilan isletmelerin  %26,7’si endustriyel

pazara, %30’u nihai tuketiciye, %43,3 her iki pazara uretim yapmaktadirlar.
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Cizelge 4.9. isletmelerin trretim yaptiklari pazarlar

Pazar f %
Endustriyel pazara 8 26,7
Nihai tuketicilere 9 30,0
Her iki pazara 13 43,3
Toplam 30 100,0

4.7.5. isletmelerin iiretim faaliyet alanlar

Cizelge 4.10’da igletmelerin Uretim faaliyetlerinin alanlari  verilmistir.
isletmelerin blyuk bir bdliminin (%63,3) sadece yurtigi pazara Uretim
yaptigl, kalan %36’7lik bolimdn yurtdigi pazarla ithalat ve ihracat
baglantilarinin oldugu goérulmektedir. Arastirmamiza katilan igletmelerden
yurtdiginda Uretim yatirimlari yapan bulunmamaktadir. igletmelerin biyiik bir

bolima uluslar arasi pazarda rekabet etmemektedir.

Cizelge 4.10. Isletmelerin (iretim faaliyetlerinin alanlar

Faaliyet Alani f %
Sadece yurtici pazarlara Uretim yapmaktadir 19 |63,3
'Yurtdisl pazarla ithalat ve ihracat baglantilari vardir | 11 | 36,7
Yurtdiginda Uretim yatirimlari vardir 0 0
Toplam 30 |100,0

4.7.6. igletmelerin iiretim tiirleri

Cizelge 4.11’de goéruldugu gibi arastirmaya katilan isletmelerin % 46,7’si
siparis Uzerine Uretim, %33,3'0 karma dretim ve %20’si seri Uretim
yaptiklarini belirtmiglerdir. isletmelerin biyik g¢ogunlugu (%80) siparis
Uzerine ve karma Uretim yapmaktadirlar. Bu durum isletmelerin esnek bir
yapiya sahip olduklarini gdstermektedir. isletmelerin bulunduklari sektdrde

yuksek bir rekabetin yaganmasi da bu durumu zorunlu hale getirmektedir.
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Cizelge 4.11. isletmelerin Gretim tiirleri

Uretim TarG f %
Siparis 14 46,7
Karma 10 33,3
Seri 6 20,0
Toplam 30 100,0

4.7.7. isletmelerde teknolojik degisimin temel nedenleri

Arastirmaya katilan igletmelerin, teknolojik degisimin nedenlerine iliskin
verdikleri cevaplar ve bu cevaplarin oransal dagilimlari Cizelge 4.12°de
gorulmektedir. isletmelerin gogu (%34,2) teknolojik degisim nedenini misteri
tercinhlerindeki degisim olarak gostermektedirler. Diger nedenler ise sirasi ile
ulusal rekabet (%22), rakiplerin yeni teknoloji kullanimi (%17,1), toplumsal ve
kalturel cevre (%9,7), ekonomik cevre (%9,7) ve uluslar arasi rekabet (%7,3)
olarak gosterilmigtir. Arastirmaya katilan isletmelerin blyUk kisminin siparis
uzerine Uretim yaptigi goz onunde bulunduruldugunda, teknolojik degisim
nedenlerinden musteri tercihlerindeki degisimin yuksek oranda gosterilmesi
anlamli  bulunmustur. Ayrica uluslar arasi pazarda faaliyet goOsteren
isletmelerin de oransal olarak dusuk olmasi, teknolojik degisim nedenlerinden

uluslar arasi rekabet unsurunu diger unsurlarin gerisinde birakmistir.

Cizelge 4.12. Isletmelerde teknolojik degisimin temel nedenleri

Teknolojik degisimin nedeni f %
Toplumsal ve kdltirel cevre 4 9,7
Ekonomik gevre 4 9,7
Musteri tercihlerindeki degisim 14 34,2
Rakiplerin yeni teknoloji kullanimi 7 17,1
Ulusal rekabet 9 22,0
Uluslararasi rekabet 3 7,3
Toplam 41~ 100

* Bu soruyu yanitlayan katiimci sayisi 30 olmakla birlikle birden fazla segenegin isaretlenebilecegi belirtildigi igin
toplam 36 tercih tGzerinden analiz yapilmistir.
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4.7.8. igletmelerin 5 yil dnceki ileri imalat teknolojileri kullanim
diizeyleri

Aragtirmaya katilan igletmelerin 5 yil 6nce kullandiklari ileri imalat teknolojileri
ve bu teknolojilerin kullanim oranlari Cizelge 4.13’te gorulmektedir. Burada 5
yil isletmelerin bayuk bir kisminin, ileri imalat teknolojilerinden ¢ogunu hig
kullanmadigi dikkat c¢ekmektedir. Bu teknolojilerden yogun olarak
kullanilanlar ise bilgisayar destekli tasarim ve bilgisayar sayisal denetim

olarak tespit edilmistir.

Cizelge 4.13. isletmelerin 5 yil énceki ileri imalat teknolojileri kullanim

dizeyleri
ileri Uretim Teknolojileri Hic Cok az Orta Siklikla Her
zaman
f % fl % f % f % f %
Bilgisayar Destekli 4 133 | 1 | 33| 8| 26,7 | 2 6,7 1 50
5

Tasarim (BDT)
Bilgisayar Destekli Uretim 14 | 46,7 | O 0 5]16,7 | 3 | 10,0 | 8 | 26,7
(BDU)
Bilgisayar Tumlesik 22 | 73,3 | 1|33 |4 | 133 | 2 6,7 1 3,3
Uretim (BTU)
Bilgisayar Destekli Streg 19 | 633 | O 0 2 6,7 4 | 13,3 | 5 | 16,7
Planlama (BDSP)

Robotlar 28 1933 |1(33]|0 0 0 0 1 3,3
Hiicresel Uretim 21 | 70,0 | 5|16, | 3| 10,0 | O 0 1 3,3
Sistemleri ve Grup 7

Teknolojisi

Bilgisayar Sayisal 11 | 36,7 | 1|33 |5 ]| 16,7 | 1 3,3 1| 40,0

Denetim (BSD)
Esnek Uretim Sistemleri 20 | 66,7 | 1|33 | 6| 200 | 1 3,3 2 6,7
(EUS)
Malzeme ihtiyag Planlama | 19 | 63,3 | 0 0 311100 | 5| 16,7 | 3 | 10,0
(MiP)
Tam Zamaninda Uretim 16 | 53,3 | O 0 4 | 13,3 | 2 6,7 8 | 26,7
(TzO)
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4.7.9. igletmelerin su anki ileri imalat teknolojileri kullanim diizeyleri

Cizelge 4.14’te arastirmaya katilan isletmelerin su anki ileri imalat teknolojileri
kullanim dlzeyi gorulmektedir. Yine isletmelerin ¢ogunda ileri imalat
teknolojisi kullaniminin olduk¢a dusuk seviyede oldugu izlenmektedir. Pek
cok isletme tarafindan surekli olarak kullanilan ileri imalat teknolojileri
bilgisayar destekli tasarim, bilgisayar destekli Uretim ve bilgisayar sayisal

denetim olarak belirtilmistir.

Cizelge 4.14. isletmelerin su anki ileri imalat teknolojileri kullanim diizeyleri

ileri Uretim Teknolojileri Hic Cok az Orta Siklikla Her zaman
f % f % f % f % f %

Bilgisayar Destekli 2 6,7 1 33| 5| 16,7 3| 10,0| 19| 63,3

Tasarim (BDT)

Bilgisayar Destekli 7| 23,3 2 6,7 3| 10,0 4| 13,3| 12| 40,0

Uretim (BDU)

Bilgisayar Tumlesik 15| 50,0 41 133| 6| 200| 2 6,7 3| 10,0

Uretim (BTU)

Bilgisayar Destekli 13 | 43,3 2 6,7| 4| 133| 7| 23,3 4| 13,3

Surec Planlama

(BDSP)

Robotlar 24 | 80,0 2 6,7| 3| 10,0|0 |0 1 3,3

Hiicresel Uretim 18 | 60,0 4| 133| 3| 10,0 4| 133 1 3,3

Sistemleri ve Grup

Teknolojisi

Bilgisayar Sayisal 41 13,3 3| 10,0 31 10,0 5| 16,7| 15| 50,0

Denetim (BSD)

Esnek Uretim 17 | 56,7 41 133| 4| 133| 2 6,7 3| 10,0

Sistemleri (EUS)

Malzeme ihtiyag 13| 43,3 3| 10,0 5| 16,7 4| 13,3 5| 16,7

Planlama (MiP)

Tam Zamaninda Uretim 11| 36,7 3| 10,0 2 6,7 8| 26,7 6| 20,0
(TZO)
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4.7.10. igletmelerde ileri imalat teknolojilerinin 5 yil dnceki ve su anki
kullanim diizeyinin karsilagtiriimasi

isletmelerin 5 yil énceki ve su anki ileri imalat teknolojileri kullanim diizeyleri
ve bunlara iliskin test istatistikleri Cizelge 4.15'te verilmistir. Buna gore
bilgisayar destekli tasarim, bilgisayar destekli Uretim ve bilgisayar timlesik
uretimde kullanim duzeyi agisindan 0,01 6nem dizeyinde anlamli bir fark
olusmustur. Bunlarin digindaki teknolojilerin bes yil onceki kullanim duzeyi ile

su anki kullanim duzeyi arasinda anlamh bir fark gérilmemektir.

Cizelge 4.15. isletmelerin ileri imalat teknolojilerini 5 yil énce ve su anki
kullanim dizeyleri

Bes yil 6nce Su anda Wilcoxon Testi

ileri Uretim Teknolojileri X Ss X Ss Z P

Bilgisayar Destekli Tasarim 3,7667 1,4547 4,2000 | 1,2429 | -2,598 | 0,009
(BDT)

Bilgisayar Destekli Uretim 2,7000 1,7449 3,4286 | 1,6872 | -2,582 | 0,009
(BDU)

Bilgisayar Timlegik Uretim 1,6333 1,1592 | 2,1333 | 1,3830 | -2,724 | 0,006
(BTO)

Bilgisayar Destekli Sure¢ 2,2000 1,6692 | 2,5667 | 1,5687 | -2,111 | 0,035
Planlama (BDSP)
Robotlar 1,1667 ,7466 1,4000 ,9322 | -2,070 | 0,038

Hucresel Uretim Sistemleri 1,5000 ,9377 1,8667 1,2521 | -1,761 0,078

ve Grup Teknolojisi

Bilgisayar Sayisal Denetim 3,0667 1,7991 3,8000 | 1,4948 | -2,382 | 0,017
(BSD)

Esnek Uretim Sistemleri 1,8000 1,2704 2,0000 1,3896 | -1,513 0,130
(EUS)

Malzeme ihtiyag Planlama 2,1000 1,5391 2,5000 | 1,5702 | -2,154 | 0,031
(MiP)

Tam Zamaninda Uretim 2,5333 1,7760 2,8333 1,6418 | -1,642 0,101
(TZO)

Not: Bu tablodaki X (ortalamalar) besli Likert dlgeginin ortalamasi olup, Likert dlgeginde 5: her zaman kullaniliyor, 4: siklikla
kullaniliyor, 3: orta diizeyde kullaniliyor, 2: ¢ok az kullaniliyor, 1: hi¢ kullanilmiyor’u ifade etmektedir.
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4.7.11. ileri imalat teknolojisi kullanimina engel teskil eden
faktorler ve 6nem dereceleri

Cizelge 4.16'de igletmelerde ileri teknoloji kullanimina engel teskil eden
faktorler, Cizelge 4.17°de ise bu faktorlerin dnem dereceleri gdsterilmistir.
Burada yuUksek finansman maliyetinin teknoloji kullaniminda engel teskil eden
en oOnemli faktdér olarak belirtildigi goértlmektedir. Yulksek finansman
maliyetinin diginda teknolojinin degisim hizi ve uzman personel yetersizliginin
de teknoloji kullanimini buylk Olgcide olumsuz etkiledigi anlasiimaktadir.
isletmelerin cogunun, teknoloji kullanimina engel teskil etmedigini diisiindiigi
faktorler ise sirayla Ar-Ge faaliyetlerindeki yetersizlik, tedarikgilerle uyumlu
teknolojinin olmamasi, teknoloji segiminde bilingsizlik ve teknik destek ve

servis problemleridir.

Cizelge 4.16. ileri imalat teknolojisi kullanimina engel teskil eden faktorler

Engel Faktorleri Hic Cok az Orta Blyuk Tamamen
Olclide
f % f % f % f |% f %

Yiiksek finansman 0 0 4| 133 4| 133 | 8| 26,7 | 14| 46,7
maliyeti

Teknolojinin degisim 31 10,0 3] 10,0| 12| 40,0 | 7| 23,3 4| 13,3
hizi

Teknoloji segiminde 11| 36,7 7| 23,3 6| 20,0 | 2 6,7 4 13,3
bilingsizlik

Uzman personel 5| 16,7 4| 13,3 9| 30,0 7| 23,3 5 16,7
yetersizligi

Tedarikgilerle uyumlu 10 | 33,3 9| 30,0 41 133 | 3| 10,0 3| 10,0

teknolojinin olmamasi

Teknik destek ve 10 | 33,3 5| 16,7 10| 333 | 3| 10,0 2 6,7
servis problemleri

Ulusal altyapi 8| 26,7| 10| 33,3 3] 10,0| 5| 16,7 4| 13,3
maliyetleri

(ulagim/elektrik/vb)

Ar-Ge faaliyetlerindeki 14 | 46,7 4| 13,3 41 13,3 | 5| 16,7 3 10,0

yetersizlik




Cizelge 4.17. ileri teknoloji kullanimina engel teskil eden faktérlerin dnem

dereceleri

Engel faktorleri Ortalama Standart
Sapma

Yuksek finansman maliyeti 4,0667 1,0807
Teknolojinin degisim hizi 3,2069 1,1458
Teknoloji segiminde bilingsizlik 2,3667 1,4016
Uzman personel yetersizligi 3,1000 1,3222
Tedarikgilerle uyumlu teknolojinin 2,3103 1,3391
olmamasi
Teknik destek ve servis problemleri 2,4000 1,2484
Ulusal altyapi maliyetleri 2,5667 1,4065
(ulasim/elektrik/vb)
Ar-Ge faaliyetlerindeki yetersizlik 2,3103 1,4905

Not: Bu tablodaki X (ortalamalar) besli Likert 6lgeg@inin ortalamasi olup, Likert 6lgeginde 5: tamamen 6nemli,
4:buyulk 6lglide 6nemli, 3: orta derecede 6nemli, 2: gok az 6nemli, 1: hic 6nemli degil’i ifade etmektedir.

4.7.12. ileri imalat teknolojilerinden beklenen amaglar
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Arastirmaya katillan igletmelerde ileri imalat teknolojilerinden beklenen

amagclar Cizelge 4.18'da gosterilmektedir. isletmelerin ¢ogu tarafindan

teknolojilerden beklenen en dnemli amaglar Uretim miktarini ylkseltmek, tran

kalitesini yUkseltmek, tasarim Ozelliklerine uygun drunler Gretmek, teslimat

hizini artirmak, siparis ve tedarik surecini hizlandirmak ve hurda ve fire

oranini azaltmak olarak belirtilmistir.

Cizelge 4.18. ileri imalat teknolojilerinden beklenen amaclar

Amaglar Hig Onemli Kismen Onemli Cok 6nemli

onemli degil onemli

degil

% f % f % f % f %

Birim maliyetleri azaltma 1133 ]| 2 6,7 1 3,3 8 26,7 18 60,0
is glcl maliyetlerini 0 0 2 6,7 2 6,7 30,0 17 56,7
dislirmek
isglici verimliligini artirma | 0 2 6,7 2 6,7 30,0 17 56,7
Uretim miktarini 2 6,7 2 6,7 16,7 21 70,0
yukseltmek
Uretim kapasitesini 2| 6,7 1 3,3 2 6,7 5 16,7 20 66,7
artirmak




Cizelge 4.18.(Devam) ileri imalat teknolojilerinden beklenen amaclar
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Stok diizeyini azaltmak 6,7 | 5 16,7 11 36,7 16,7 7 23,3
Uriin kalitesini yiikseltmek 3,3 6,7 2 6,7 13,3 21 70,0
Tasarim ozelliklerine 0 1 3,3 10,0 16,7 21 70,0
uygun Urinler Gretmek

Yeni trdin sunum sikhgini 10, | 1 3,3 3 10,0 7 23,3 16 53,3
artirmak 0

Teslimat hizini artirmak 3,3 0 0 6,7 20,0 21 70,0
Teslimat givenirliligini 0 1 3,3 6,7 23,3 20 66,7
artirmak

Siparis ve tedarik sureci 3,3 2 6,7 4 13,3 5 16,7 18 60,0
maliyetlerini disirmek

Siparig ve tedarik surecini 33| 0 0 3 10,0 5 16,7 21 70,0
hizlandirma

Hurda ve fire oranlarini 6,7 0 0 1 3,3 6 20,0 21 70,0
azaltma

Ariza ve planlanmamig 33| 3 | 10,0 3 10,0 8 26,7 15 50,0
duruslari azaltma

Pazar payini artirmak 0 2 6,7 6 20,0 10,0 19 63,3
isletme ici koordinasyonu 3,3 1 3,3 5 16,7 4 13,3 19 63,3
artirma

Satiglari artirma 0 1 3,3 10,0 6 20,0 20 66,7
Rekabet gucunt artirma 0 3 10,0 2 6,7 10 33,3 15 50,0
Eneriji tiiketimini azaltmak 3,3 1 3,3 16,7 10 33,3 13 43,3

4.7.13. ileri imalat teknolojilerinden beklenen amaglara ulagsma

dereceleri

Cizelge 4.19°de igletmelerin ileri imalat teknolojilerinden beklenen amaclara

ulasma dereceleri

ilgili

oranlar verilmigtir.

isletmelerin  cogunlugu

tarafindan c¢ok ylksek dizeyde ulasilan amaclar Grin kalitesini yukseltmek,

teslimat hizini artirmak, teslimat guvenilirligini artirmak, hurda ve fire oranini

azaltmak, ariza ve planlanmamis duruglari azaltmak ve pazar payini artirmak

olarak belirtilmigtir.



Cizelge 4.19. ileri imalat teknolojilerinden beklenen amaclara ulasma

dereceleri

Amaclar Hic Az Kismen Yuksek Cok yiksek
f % f % f % f % f %

Birim maliyetleri azaltma 1 33 | 1 3,3 14 | 46,7 4 13,3 10 33,3
Is glicti maliyetlerini 1 33 | 1 3,3 12 | 40,0 7 23,3 9 30,0
dusirmek
isglicli verimliligini artirma 1 3,3 1 3,3 9 30,0 | 10 33,3 9 30,0
Uretim miktarini 1133 |1 3,3 5 | 16,7 | 15 | 50,0 8 26,7
yukseltmek
Uretim kapasitesini 2 6,7 3 10,0 9 30,0 8 26,7 8 26,7
artirmak
Stok diizeyini azaltmak 2 6,7 | 5 16,7 11 | 36,7 8 26,7 4 13,3
Uriin kalitesini yiikseltmek 1 33|10 0 1 3,3 13 43,3 15 50,0
Tasarim ozelliklerine 2 6,7 2 6,7 4 13,3 11 36,7 1 36,7

uygun urinler Gretmek

Yeni Urtin sunum sikhgini 5 16, 2 6,7 5 16,7 | 10 33,3 8 26,7

artirmak

Teslimat hizini artirmak 1 33|10 0 6 20,0 9 30,0 14 46,7
Teslimat guvenirliligini 1 33 | 1 3,3 4 13,3 | 11 36,7 13 43,3
artirmak

Siparis ve tedarik siireci 1 3,3 0 0 12 | 40,0 7 23,3 10 33,3

maliyetlerini dislirmek

Siparis ve tedarik surecini 1 33| 0 0 7 23,3 | 14 46,7 8 26,7

hizlandirma

Hurda ve fire oranlarini 1 3,3 1 3,3 8 26,7 9 30,0 1 36,7
azaltma

Ariza ve planlanmamig 1 3,3 3 10,0 5 16,7 10 33,3 11 36,7
duruslari azaltma

Pazar payini artirmak 1 33| 6 20,0 7 23,3 7 23,3 9 30,0

isletme igi koordinasyonu 1 33 | 2 6,7 8 26,7 | 13 | 43,3 6 20,0

artirma

Satislari artirma 1 3,3 2 6,7 5 16,7 12 40,0 10 33,3

Rekabet gliciinii artirma 1 33| 2 6,7 5 16,7 | 11 36,7 11 36,7

Enerji tuketimini azaltmak 1 33 | 3 | 10,0 4 13,3 | 15 | 50,0 7 23,3
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4.7.14. ileri imalat teknolojilerinden beklenen amaglarin dnem derecesi
ve bu amaglara ulagma derecelerine ait ortalama degerler

Arastirmaya katilan igletmelerde ileri imalat teknolojilerinden beklenen
amagclarin dnem derecesi ve bu amaclara ulasma derecelerine ait ortalama
degerler kargilastirmali olarak Cizelge 4.20'de gosterilmigtir. Burada ileri
teknoloji kullanimindan beklenen amaglar igerisinde agirlikli olarak énemli
bulunanlar tasarim ozelliklerine uygun urUnler uUretmek, teslimat hizini ve
guvenilirligini artirmak olarak gorulmektedir. Belirtlen amaglardan agirlikli
olarak ulagilan ise urun kalitesini yukseltmek, teslimat hizini ve guvenilirligini
artirmaktir. ileri imalat teknolojileri kullanimi ile en énemli bulunan amaclara

yuksek derecede ulasildigi gorulmektedir.

Cizelge 4.20. ileri imalat teknolojilerinden beklenen amaclarin énem derecesi
ve bu amaglara ulasma derecelerine ait ortalama degerler

Amaglar Amaglarin dnem derecesi Amaclara ulagsma
derecesi
Ortalama Standart Ortalama Standart
Sapma Sapma

Birim maliyetleri azaltma 4,3333 1,0613 3,7000 1,0875
is glicti maliyetlerini 4,3448 0,8975 3,7333 1,0483
distrmek
isglict verimliligini artirma 4,3667 0,8899 3,8333 1,0199
Uretim miktarini yikseltmek 4,5000 0,9002 3,9333 0,9444
Uretim kapasitesini artirmak 4,3333 1,1842 3,5667 1,1943
Stok diizeyini azaltmak 3,3333 1,2130 3,2333 1,1043
Uriin kalitesini ylikseltmek 4,4000 1,1017 4,3667 0,8503
Tasarim 6zelliklerine uygun 4,5333 0,8193 3,9000 1,1847
arnler Uretmek
Yeni driin sunum sikhgini 4,0667 1,3113 3,4667 1,4077
artirmak
Teslimat hizini artirmak 4,5333 0,8996 4,1667 0,9855
Teslimat guvenirliligini 4,5333 0,7761 4,1333 1,0080
artirmak
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Cizelge 4.20.(Devam) ileri imalat teknolojilerinden beklenen amaclarin énem
derecesi ve bu amaclara ulasma derecelerine ait
ortalama degerler

Siparis ve tedarik slreci 4,2333 1,1351 3,8333 1,0199
maliyetlerini disdrmek

Siparis ve tedarik surecini 4,5000 0,9377 3,9333 0,9072
hizlandirma

Hurda ve fire oranlarini 4,4667 1,0743 4,0000 1,0000
azaltma

Ariza ve planlanmamis 4,1000 1,1552 3,9000 1,1250
duruglari azaltma

Pazar payini artirmak 4,3000 1,0222 3,5667 1,2229
isletme igi koordinasyonu 4,3000 1,0875 3,7000 0,9879
artirma

Satiglari artirma 4,5000 0,8200 3,9333 1,0483
Rekabet glictini artirma 4,2333 0,9714 3,9667 1,0662

Not: Bu tablodaki X (ortalamalar) besli Likert dlgeg@inin ortalamasi olup, amaglarin 6nem derecesi ile ilgili Likert
Olgeginde 5: tamamen 6nemli, 4:6nemli, 3:kismen 6nemli, 2: énemli degil, 1: hic dnemli degil'i ifade etmektedir.
Amaclara ulagsma derecesi ile ilgili Likert dlgedinde 5: ¢ok yiliksek derecede ulasildi, 4: yiksek derecede ulasildi, 3:
kismen ulasildi, 2: az ulasildi, 1: hi¢ ulagilmadi anlamina gelmektedir.

4.7.15. isletmelerde teknolojik yeniliklerin uygulanmasina dair kararin
kaynaklar

isletmelerde teknolojik yeniliklerin uygulanmasina dair kararin kaynaklari
Cizelge 4.21'de gosterilmektedir. Arastirmaya katilan isletmeler teknolojik
yeniliklerin uygulanmasindaki en Onemli karar kaynagi %61,1 ile tepe
yonetimi ve Ust duzey yoneticiler olarak gostermiglerdir. Bu orani %11,1 ile
rakip firmalar ve musteriler izlemektedir. ileri imalat teknolojilerinin birebir
kullanildigi Gretim bolumunun teknolojik yeniliklerin kullanilmasina dair etkisi
ise %8,3 olarak belirlenmigtir. Danigsmanlar ve igletmenin fonksiyonel
boélumlerinden olan Ar-ge ve Pazarlama bolumunun teknolojik yeniliklerin

uygulanmasina etkisi %2,8’dir.



Cizelge 4.21. isletmelerde teknolojik yeniliklerin uygulanmasina dair kararin

64

kaynaklari
Karar Kaynaklari f
Tepe yonetimi / Ust diizey yoneticiler 22 61,1
Danismanlar 1 2,8
Rakip firmalar 4 11,1
Musteriler 4 11,1
Uretim Bolim 3 8,3
Ar-Ge Bolimu 1 2,8
Pazarlama Boélumi 1 2,8
Toplam 36* 100

* Bu soruyu yanitlayan katilimci sayisi 30 olmakla birlikle birden fazla segenegin isaretlenebilecegi belirtildigi icin
toplam 36 tercih Uzerinden analiz yapilmigtir.

isletmelerdeki teknolojik yeniliklerin uygulanmasina dair karar kaynaklarinin

isletme yoneticisinin egitim durumuna gore dagilimi

arasinda anlamli bir iliski bulunmamistir (p>0,05).

Cizelge 4.22'te

goruldugu gibidir. Yapilan testte karar kaynaklari ile yoneticinin egitim dizeyi

Cizelge 4.22. isletmelerdeki teknolojik yeniliklerin uygulanmasina dair karar
kaynaklarinin isletme yoneticisinin egitim durumuna gore

dagilimi
ilkogretim | Lise |Onlisans|Lisans | Yiiksek | Toplam
lisans

f % | f|% % %S| f|% | f|%
Tepe yonetimi / Ust diizey 3 |100 | 5 |,61 5718 (,53| 2 |,66]| 22 |,61

yoneticiler
Danigsmanlar - - - - -l -1-111,34| 1,03
Rakip firmalar - - 11,13 41 2 [ 13] - -1 4 |,1M1
Musteriler - - | 1/,13 291 1,07 - | - | 4 |,11
Ar-Ge Bolimu - - - - - 11,07 - - 11,03
Uretim Bolimi - - 11,13 - 12113 - | -] 3 |,08
Pazarlama Bolumu - - - - - 11,07 - 11,03
Toplam 3 | 100 | 8 [100 100| 151|100 3 |100| 36 (100

X?=23,763, p=0,694
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4.7.16. isletmelerin teknolojik gelismeleri izledigi yollar

Cizelge 4.23te isletmelerin teknolojik gelismeleri izledigi yollarin dagihmi
g6steriimektedir. Arastirma kapsamindaki KOBV'ler teknolojik gelismeleri en
cok (%40,6) yurtici fuar ve sergiler yolu ile izlemektedirler. Teknolojik
gelismelerin izlendigi ikinci onemli ara¢g ise KOSGEB, TSO ve benzeri
kuruluslar (%22,2) olarak gosterilmistir. Bunlari sirasi ile internet (%14,9),
dergi ve gazeteler (%14,9), Egitim ve danigmanlik kuruluglari (%3,7),
teknoparklar (%3,7) izlemektedir. Yurtdigi fuar ve sergilere ise katilimin
olmadigi gorulmektedir. Gunumuzde teknolojik gelismelerin en nemli unsuru
konumunda olan teknoparklar ve uUniversiteler gibi egitim kuruluslarinin,
teknolojik gelismelerin izlenmesinde etkin rol almamasi bu kuruluglar ile

sanayi arasindaki igbirligin yeterli olmadigini kanittamaktadir.

Cizelge 4.23. isletmelerin teknolojik gelismeleri izledigi yollar

Teknolojik gelismeleri izleme yollari f %
Yurtici fuar ve sergiler 33 40,6
Yurtdigi fuar ve sergiler 0 0
Teknoparklar 3 3,7
Egditim ve danigmanlik kuruluglari 3 3,7
internet 12 14,9
Dergi ve gazeteler 12 14,9
KOSGEB, TSO ve benzeri kuruluslar 18 22,2
Toplam 81* 100

*Bu soruyu yanitlayan katilimci sayisi 30 olmakla birlikle birden fazla segenegin isaretlenebilecegi belirtildigi igin
toplam 81 tercih tzerinden analiz yapilmisgtir.

4.7.17. isletmelerde teknolojik yeniliklerin temin edildigi yollar

Arastirmaya katilan igletmelerde teknolojik yeniliklerin temin edildigi yollar ile
ilgili bulgular Cizelge 4.24’te yer almaktadir. %44,9 ile makine ve techizat
saticilari teknolojik yeniliklerin temin edilmesinde en O6nemli ara¢ olarak
belirtilmistir. isletmelerin kendi Ar-Ge faaliyetleri yoluyla yenilikleri temin orani
%22,5, universitelerle igbirligi ile temin %10,22’dir. Ticari marka, patent,

lisans vb. satin alma yolu %8,2, transfer yolu ile temin %8,1 olarak tespit
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edilmigtir. Yurti¢ci ve yurtdigi ortaklar araciligiyla teknolojik yeniliklerin temini

ise %6,1 oraninda tercih edilmigtir.

Cizelge 4.24. Isletmelerde teknolojik yeniliklerin temin edildigi yollar

Teknolojik gelismeleri temin etme yollari f %
isletmelerin kendi Ar-Ge faaliyetleri 11 22,5
yoluyla
Universitelerle isbirligi yaparak 5 10,2
Transfer yoluyla temin 4 8,1
Yurtici ve yurtdigi ortaklar araciligiyla 3 6,1
Makine ve techizat saticilar 22 449
araciligiyla
Ticari marka, patent, lisans vb. Satin 4 8,2
alma yoluyla
Toplam 49* 100

*Bu soruyu yanitlayan katilimci sayisi 30 olmakla birlikle birden fazla segenegin isaretlenebilecegi belirtildigi igin
toplam 49 tercih tzerinden analiz yapilmistir.

4.7.18. isletmelerin Arastirma Gelistirme (Ar-Ge) Durumu

Arastirmaya katilan igletmelerin Ar-Ge yapilari ile ilgili dagilim Cizelge 4.25’te
gosterilmistir. isletmelerin %73,3’tinde Ar-Ge birimi bulunmamakta, yalniz
%23,3 lik kisminda Ar-Ge birimi bulunmaktadir. KOBIi'lerde genellikle
yapilandirilamayan Ar-Ge birimleri kaynak sikintisinin bir sonucudur.
isletmeler Ar-Ge vyapilandirmasi yerine teknoloji transferi yoluna

gitmektedirler.

Cizelge 4.25. Isletmelerin bagimsiz bir Ar-Ge birimine sahip olup olmamalari

Cevap f %
Evet 8 26,7
Hayir 22 73,3
Toplam 30 100,0

isletmelerde bagimsiz bir Ar-Ge biriminin bulunmasi veya bulunmamasi

durumunu, yoneticinin egitim dizeyi ve isletmelerin ¢alisan sayisi ile ilgili



olup olmadigina dair Ki-kare testi yapilmis ve veriler Cizelge 4.26 ve Cizelge
Ancak

4.27'de  gosterilmistir.

bulunamamistir (p>0,05).

Cizelge 4.26. isletmelerde bagimsiz bir Ar-Ge biriminin olup olmamasinin

istatistiksel

olarak anlamhi bir

isletme yoneticilerinin egitim durumuna gore dagilimi

ilkdgretim | Lise | Onlisans | Lisans Yuksek lisans Toplam
Evet 3 4 1 8
Hayir 3 6 2 22
Toplam 8 6 10 3 30

X?=6,648, p=0,156

Cizelge 4.27. Isletmelerde bagimsiz bir Ar-Ge biriminin olup olmamasinin

calisan sayisina gore dagilimi

1-10 11-25 26-50 51-100 | Toplam
Evet 1 2 3 2 8
Hayir 12 2 1 22
Toplam 8 14 5 3 30

X?=7,214, p=0,065

Cizelge 4.28'da bagimsiz Ar-Ge birimi olan igletmelerin yaptiklari Ar-Ge
calismalarinin dagihmi bulunmaktadir. Bu birimlerde en fazla tasarim ve
mevcut Urdn gelistirme (%35,3) yapildigi gorulmektedir. Bunu yeni Urdn
gelistrme (%23,6) ve uretim yontemlerini gelistirme (%5,8) c¢aligmalari

izlemektedir.

Cizelge 4.28. Bagimsiz Ar-Ge birimi olan isletmelerin yaptiklari Ar-Ge

calismalari

Yapilan Ar-Ge calismalari f %
Yeni Urun gelistirme 4 23,6
Tasarim geligtirme 6 35,3
Standart gelistirme 0 0
Mevcut Urtn gelistirme 6 35,3
Uretim yéntemlerini gelistirme 1 5,8
Toplam 17* 100
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*Bu soru Ar-Ge birimi bulunan 8 isletmeye sorulmus ve birden fazla segenegin tercih
edilebilece@i vurgulanmistir. Belirtilen 17 segenek Uzerinden analiz yapilmigtir.

4.7.19. ileri teknolojilerin isletmeye getirisinin dlgiilmesi

ileri teknolojilerin igletmeye olan getirisinin  dlgllebilip dlglilememesi
konusunda elde edilen bulgular Cizelge 4.29°da verilmistir. Calismaya katilan
isletmelerin buylk bir cogunlugu (%60) ileri imalat teknolojilerinin igletmeye
getirisini kismen dlgebildiklerini belirtmiglerdir. Saglanan getirileri dlgebilen
isletmelerin orani ise %33,3’tlr. Elde edilen verilere gore isletmelerin oldukga
bayuk bir cogunlugu kismen de olsa ileri imalat teknolojilerinin isletmeye olan

getirisini Olgebilmektedir.

Cizelge 4.29. Kullanilan ileri imalat teknolojilerin isletmeye olan getirisinin
Olculebilme durumu

Olgllebilme durumu f %
Olgllebiliyor 10 33,3
Kismen olgulebiliyor 18 60,0
Olgllemiyor 2 6,7
Toplam 30 100,0
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5. SONUG VE ONERILER

Uretim faaliyeti ile i¢ ice olan teknoloji, Urlin gelistirme, standardizasyon ve
kalifiye isglicti konulari, KOB/'lerin Gretim faaliyetlerini belirleyen unsurlardir.
Teknolojik gelismelere uyum saglamak ve kullanma zorunlulugu bulunan
KOBI'lere tretim ve ydnetim etkinligini artiracak yeniliklerin kazandiriimast;
bunun yaninda da isletmenin degisken taleplere cevap verebilecek esneklige
kavusturulmasi gerekmektedir. Ancak KOBIi’lerde emek yogun ve atdlye tipi
uretim tarzinin agirlikta olmasi, uretimlerin siparis oOlgegine bagimli olarak
yapilmasi, fiyat ve kalite duzeylerinin yetersiz kalmasi, igletme sahip ve
ortaklarinin yetenekleri oraninda yeniliklere agik olmasi gibi 6zelliklerden
dolayi teknolojik yeniliklere yeterince sahip olmadiklari gorulmektedir. Ayrica
yine KOB/I'lerin kendilerine has dezavantajlarindan dolay! driin gelistirme,
kalifiye eleman istihdami gibi Uretimi dogrudan etkileyen konularda eksik
olduklari ve sorunlar yasadiklari da gorulmektedir.

Klguk ve orta Olgekli makine imalat sanayinde gercgeklestirilien ¢alismadan

elde edilen verilerle agagidaki sonuglara ulasiimigtir.

e Arastirmaya katilan isletmelerin ¢ogu 2001-2010 yillari arasinda
kurulmusglardir.  2005-2010 tarihleri arasinda kurulan igletmeler

degerlendirme digi birakilmistir.

e Arastirmaya katillan yoneticilerin ¢gogu 20-30 yas grubu arasinda ve
erkektir. Yas araliginin geng grupta olmasi isletmelerin teknolojik

yeniliklere yakin yoneticiler bulundurdugunu gostermektedir.

e Arastirmaya katilan isletme yetkililerin gogu yonetim biriminde gorevli olup
orta dizey yonetici konumundadirlar. Egitim durumlari ise agirlikli olarak

lisans ve lise duzeyindedir.
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¢ Arastirmaya katilan igletmelerin buyuk ¢gogunlugunda calisan kisi sayisi 11-
50 araliginda kuguk igsletme grubundadir. Arastirmaya katilan igletmelerin
toplam personel sayisi 611 dir ve buyldk bir kismi ilkdgretim ve lise
mezunudur. Isletmelerde vyeterli sayida egitimli kalifiye elemanin
bulunmamasi ileri imalat teknolojisi kullanim oranini olumsuz yonde

etkilemektedir.

e igletmelerin Uretim faaliyet alanlarina bakildiginda, arastirma kapsamindaki

KOB/’lerin gcogunun sadece yurtici pazarlara tretim yaptigi gériilmektedir.

e isletmelerin Uretim tirlerine gore dagihmi incelendiginde ¢ogunun siparis
usull ya da karma uretim yaptigi tespit edilmistir. Bu durum isletmeleri
daha esnek bir yapida uretim yapmaya ve musteri istek ve beklentilerine

karsilik verebilmek i¢in daha yenilikgi olmaya zorlamaktadir.

e isletmelerde teknolojik degisimin temel nedenleri olarak ilk sirada musteri
tercihlerindeki degisim ve ikinci sirada ulusal rekabet gosterilmigtir.

e isletmelerin 5 yil &6nceki ileri imalat teknolojileri kullanim dizeyi
incelendiginde yaygin olarak bilgisayar destekli tasarim, bilgisayar destekli
uretim ve  bilgisayar sayisal denetimli tezgahlarin  kullanildigi
gérilmektedir. isletmelerin su andaki ileri imalat teknoloji kullanim
oranlarina bakildiginda, 5 yil 6nce yaygin olarak kullanilan teknolojilerin
daha c¢ok kullanilmaya baglandigi ancak diger imalat teknolojileri
kullaniminda énemli bir artis saglanmadigi tespit edilmistir. ileri imalat
teknolojilerinden robotlar neredeyse hi¢ kullaniimamakta, hicresel uretim
sistemleri ve grup teknolojisi ile esnek Uretim istemleri ise ¢ok az derecede

kullaniimaktadir.
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e Yiksek finansman maliyeti, ileri imalat teknolojisi kullanimina engel olan
faktorlerin basinda gosterilmigtir. Bunun disindaki énemli bulunan diger

faktor ise uzman personel yetersizligidir.

e Uretim miktarini yikseltmek, Griin kalitesini yiikseltmek, tasarim
Ozelliklerine uygun urunler Uretmek, teslimat hizini artirmak, siparis ve
tedarik surecini hizlandirmak ve hurda ve fire oranlarini azaltmak ileri
imalat teknolojilerinden beklenen ¢ok 6nemli amaglar olarak belirtiimigtir.
Bu amaglardan en yuksek duzeyde ulagilani ise urln kalitesini ylukseltmek

olmustur.

e isletmelerde teknolojik yeniliklerin uygulanmasina dair kararin en énemli

kaynagi ust duzey ve tepe yoneticileridir.

e Arastirmaya katilan isletmeler teknolojik gelismeleri yogun olarak yurtigi
fuar ve sergilerden takip etmektedirler. ileri teknolojilerin temin
edilmesindeki en Oonemli yol makine ve techizat saticilari olarak
belirtiimigtir. Ar-Ge faaliyetleri, Universitelerle isbirligi ve teknoloji transferi
ile teknoloji temin yolunun az oranda tercih edilmesi Uzerinde durulmasi

gereken bir konudur.

e Arastirmaya katilan isletmelerin énemli bir béliminde badimsiz bir Ar-Ge
birimi  bulunmamaktadir. Bu durumun yoneticinin egitim durumu ve
isletmede calisan kisi sayisi ile istatistiksel olarak iliskisinin bulunup
bulunmadigi incelenmig ve sonugcta istatistiksel olarak anlamli bir sonug¢

cilkmamigtir.

e Bagimsiz Ar-Ge birimine sahip olan isletmelerin bu birimlerdeki ¢calismalari
tasarim ve mevcut Urlin gelistirmeye yoneliktir. Yeni Grin ya da dretim

yontemleri gelistirme galigmalari fazla yapilmamaktadir.



72

e Eld e edilen verilere gore igletmelerin oldukga buyuk bir gogunlugu
kismen de olsa ileri imalat teknolojilerinin igletmeye olan getirisini

Olcebilmektedir.

Klguk ve orta oOlgekli makine imalat sanayindeki isletmelerin giintin rekabet
kosullarina ayak uydurabilmeleri ve orgutlerinin surekliligini saglayabilmeleri
icin gelisen teknolojiyi yakindan takip etmeleri ve yUksek duzeyde
kullanmalari gerekmektedir. Yapilan ¢alisma sonuglarina gore konu ile ilgili

asagidaki dneriler geligtirilmigtir.

e Teknolojik yenilikler arttikga kalifiye eleman yetersizligi tim sektorlerin en
blylk sorunu haline gelmigtir. Klglik ve orta Olgekli makine imalat
sanayine bakildiginda calisanlarin ¢ogu dusuk egitim derecesine sahiptir.
Bu durumun yol ac¢tigi olumsuzlari giderebilmek icin g¢alisanlarin belli
donemlerde hizmet ici egitime tabi tutulmasi ve hayat boyu o6grenme
programlarina dahil edilip mesleki bilgi ve becerilerinin artiriimasi

gerekmektedir.

e isletmelerin blyiik cogunlugu siparis usulii ve karma Uretim yapmaktadir.
Bu durum surekli olarak musteri isteklerini takip etmek ve musteri ihtiyag
ve beklentilerini kargilamayi gerektirir. Gunumuz kosullarinda musterilerin
her gecen giin beklentilerinin arttigi distinllecek olursa KOBI’lerin bu
beklentilere ayak uydurmasi ve vyenilikgi teknolojileri takip etmesi
gerekmektedir. Her gegcen gun zorlasan ulusal ve uluslar arasi rekabet

kosullari altinda igletmenin surekliligi ancak bu sekilde saglanabilir.

o isletmeler ileri teknoloji kullanimina en biyiik engel olarak finansman
maliyetlerini goéstermektedirler. Bu engeli asmak icin KOB/l'lere yénelik
olarak geligtirilen ulusal ve uluslar arasi fonlarin, hibelerin, desteklerin ve
projelerin takip edilmesi gerekmektedir. Burada KOBI yéneticilerinin bilgi
yetersizligi 6n plana c¢ikmaktadir. Konu ile ilgili kurum ve kuruluglarla

surekli iletisim halinde olmak guncel etkinliklerin takibi yararl olacaktir.
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e ileri teknoloji temin etme ile ilgili kararlarin ¢ok biiyik Slglide st ydneticiler
tarafindan verildigi ve temin yolunun ¢ogunlukla makine ve techizat
saticilari oldugu ifade edilmisti. Oncelikle igsletmenin ileri teknoloji temini
ve kullanimi ile ilgili karar yoneticiler, dretim bolumu sorumlulari ve ilgili
uzmanlar tarafindan ortak alinmalidir. Teknoloji takibi ve temini ile ilgili
universitelerle ve teknoparklarla iligskiye girmek anlaml ve faydal olacaktir.
Bdoylece bagimsiz bir Ar-Ge birimi bulundurmamanin dezavantajlarindan
fazla etkilenilmeyecektir.
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EK-1 Kuguk ve orta Olgekli isletmelerde teknoloji yonetimi ve ileri imalat

teknolojileri kullanimi ile ilgili arastirma anket formu

Degerli yonetici;

Elinizdeki bu anket Gazi Universitesi Fen Bilimleri Enstitiisiinde yapilmakta
olan “Kiiclik ve Orta Olcekli isletmelerde (KOBI) Teknoloji Yénetimi ve ileri
Uretim Teknolojileri Kullanimi” konulu Yiiksek Lisans Tezinde alan

arastirmasi olarak kullanilacaktir.

Calismanin saghigi sizin degerli katkilarinizla muamkin olabilecektir.
Firmanizin adi gizli tutulup, firmanizla ilgili bilgiler bagka bir amacla
kullanilmayacak ve kesinlikle gizli tutulacaktir.

ilginiz ve katkilarinizdan dolayi tesekkdirlerimi sunarim.

Saygilarimia,

Haci Murat OZDEMIR
Gazi Universitesi Fen Bilimleri Enstitiisi
Makine Egitimi Bolimui
Yiiksek Lisans Ogrencisi

E-posta: hacimurat@gazi.edu.tr
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EK-1.(Devam) Kuguk ve orta olcekli isletmelerde teknoloji yonetimi ve ileri

imalat teknolojileri kullanimi ile ilgili arastirma anket formu

Sirketinizin ad1:

is unvaniniz:

1. isletmenin faaliyet alani:

2. isletmenin kurulus yili:

3. Anketi cevaplayan ydneticinin

Yast:
Cinsiyeti: o Kadin o Erkek
Calistigi Birim:

Egitim Durumu:
o ilkogretim o Lise oOnlisans oLisans o Yiiksek Lisans o Doktora
Gorevi:

o Ust Diizey veya Tepe Yoneticisi o Orta Dlzey Yonetici

4. isletmenin personel sayisi:

5. isletme personelinin egitim durumlarina gére sayisal dagilimi

ilkdgretim | Lise Onlisans | Lisans Yuksek Doktora
Lisans

Calisan
Sayisi

6. isletmeniz hangi pazarlara Uriin Gretmektedir?

o Endustriyel pazarlara o Nihai tuketicilere o Her iki pazara

7. Isletmeniz asagidaki kategorilerden hangisi ya da hangilerinde yer

almaktadir?



&3

EK-1.(Devam) Kuguk ve orta olcekli isletmelerde teknoloji yonetimi ve ileri

imalat teknolojileri kullanimi ile ilgili arastirma anket formu

o Sadece yurtici pazarlara Uretim yapmaktadir
o Yurtdisi pazarlarla ithalat ve ihracat baglantilari vardir
o Yurtdiginda Uretim yatirimlari vardir

8. Isletmenizin Gretim turind en iyi tanimlayan sikki isaretleyiniz.

o Musteri sipariglerine uygun mamul Gretmekte (siparis)
o Stok ve musteri siparisleri icin karma Uretim yapiimakta (karma)
o Uretim siirecinde minimum gecikmeli standart mamul Gretimi yapilmakta

(seri)

9. isletmenizde yapilan veya yapilmasi diisiiniilen teknolojik degisimin

temel nedeni asagidakilerden hangisi ya da hangileridir?

oToplumsal ve Kultarel Cevre oUlusal Rekabet
oEkonomik Cevre oUluslar Arasi Rekabet
oMusteri Tercihlerindeki Degisim oDiger (Latfen Belirtiniz).....

oRakiplerin Yeni Teknoloji Kullanimi

10. Isletmenizin 5 yil dnceki ileri imalat teknolojilerini kullanim diizeyini

Belirtiniz?

1- Hig kullaniimiyor  2- Cok az kullaniliyor  3- Orta dizeyde kullaniliyor
4- Siklikla kullaniliyor 5- Her zaman kullanihyor

Kullanim Duzeyi

ileri imalat Teknolojileri 1 2 3 4 5

Bilgisayar Destekli Tasarim (BDT)

Bilgisayar Destekli Uretim (BDU)
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EK-1.(Devam) Kuguk ve orta olcekli isletmelerde teknoloji yonetimi ve ileri

imalat teknolojileri kullanimi ile ilgili arastirma anket formu

Bilgisayar Tumlegik Uretim (BTU)

Bilgisayar Destekli Sure¢ Planlama (BDSP)

Robotlar

Hiicresel Uretim Sistemleri ve Grup Teknolojisi

Bilgisayar Sayisal Denetim (BSD)

Esnek Uretim Sistemleri (EUS)

Malzeme ihtiyag Planlama (MIP)

Tam Zamaninda Uretim (TZU)

11. Isletmenizin su anki ileri imalat teknolojilerini kullanim diizeyini

belirtiniz.

1- Hi¢ kullaniimiyor  2- Cok az kullaniliyor
4- Sikhkla kullaniliyor

3- Orta duzeyde kullaniliyor

5- Her zaman kullanilhiyor

Kullanim Duzeyi

ileri Imalat Teknolojileri

2

3

4

Bilgisayar Destekli Tasarim (BDT)

Bilgisayar Destekli Uretim (BDU)

Bilgisayar Tumlesik Uretim (BTU)

Bilgisayar Destekli Stre¢ Planlama (BDSP)

Robotlar

Hucresel Uretim Sistemleri ve Grup Teknolojisi

Bilgisayar Sayisal Denetim (BSD)

Esnek Uretim Sistemleri (EUS)

Malzeme ihtiya¢ Planlama (MiP)

Tam Zamaninda Uretim (TZU)

12. Isletmenizde ileri teknoloji kullanimina engel teskil eden faktérlerin

onem derecesi;

1- Hig etkilemiyor 2- Cok az etkiliyor 3- Orta dlzeyde etkiliyor
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EK-1.(Devam) Kuguk ve orta olcekli isletmelerde teknoloji yonetimi ve ileri

imalat teknolojileri kullanimi ile ilgili arastirma anket formu

4- Buyuk olgude etkiliyor

5- Tamamen etkiliyor

Engel Teskil Eden Faktorler

Onem Derecesi

2

3

4

Yuksek finansman maliyeti

Teknolojinin degisim hizi

Teknoloji segiminde bilingsizlik

Uzman personel yetersizligi

Tedarikgilerle uyumlu teknolojinin olmamasi

Teknik destek ve servis problemleri

Ulusal altyapi maliyetleri (ulagim/elektrik/vb)

Ar-Ge faaliyetlerindeki yetersizlik

13. Isletmenizde ileri imalat teknolojilerinden beklenen amaglarin énem

derecelerini belirtiniz.

1- Hi¢ 6nemli degil 2- Onemli degil

4- Onemli 5- Cok 6nemli

3- Kismen onemli

Amaglar

Amaglarin Onem Dereceleri

1

2

3

4

5

Birim maliyetleri azaltma

Is glict maliyetlerini diislirmek

isgiicti verimliligini artirma

Uretim miktarini yikseltmek

Uretim kapasitesini artirmak

Stok diizeyini azaltmak

Uriin kalitesini yiikseltmek

Tasarim 6zelliklerine uygun trtnler Gretmek

Yeni trin sunum sikhigini artirmak

Teslimat hizini artirmak

Teslimat guvenirliligini artirmak




86

EK-1.(Devam) Kuguk ve orta olcekli isletmelerde teknoloji yonetimi ve ileri

imalat teknolojileri kullanimi ile ilgili arastirma anket formu

Siparis ve tedarik sureci maliyetlerini diglirmek

Siparis ve tedarik slrecini hizlandirma

Hurda ve fire oranlarini azaltma

Ariza ve planlanmamis duruglari azaltma

Pazar payini artirmak

isletme igi koordinasyonu artirma

Satiglari artirma

Rekabet gucunu artirma

Eneriji tiketimini azaltmak

14. ileri imalat teknolojilerinden beklenen amaglara hangi dlgiide ulastiginizi

belirtiniz.

1- Hig ulagilmadi  2- Az ulagildi

4- Yuksek derecede ulasildi

3- Kismen ulagildi

5- Cok yuksek derecede ulasildi

Amaclar

Amagclarin Onem Dereceleri

1

2

3

4

5

Birim maliyetleri azaltma

is glicti maliyetlerini diistirmek

isglict verimliligini artirma

Uretim miktarini ylkseltmek

Uretim kapasitesini artirmak

Stok diizeyini azaltmak

Uriin kalitesini ylkseltmek

Tasarim 6zelliklerine uygun Grtnler Gretmek

Yeni Urdin sunum sikhgini artirmak

Teslimat hizini artirmak

Teslimat guvenirliligini artirmak
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EK-1.(Devam) Kuguk ve orta olcekli isletmelerde teknoloji yonetimi ve ileri

imalat teknolojileri kullanimi ile ilgili arastirma anket formu

Siparis ve tedarik sureci maliyetlerini diglirmek

Siparis ve tedarik slrecini hizlandirma

Hurda ve fire oranlarini azaltma

Ariza ve planlanmamis duruglari azaltma

Pazar payini artirmak

isletme igi koordinasyonu artirma

Satiglari artirma

Rekabet gucunu artirma

Eneriji tiketimini azaltmak

15. isletmenizde teknolojik yeniliklerin uygulanmasina dair kararlarin

kaynagi kimlerdir?

oTepe Yonetimi / Ust Diizey Yoneticiler
oDanigmanlar
oRakip Firmalar
oMusteriler
oFonksiyonel Bolumler
oAr-Ge
oUretim

oPazarlama

16. Isletmeniz teknolojik gelismeleri hangi yollarla izlemektedir? (Birden fazla

secenek isaretlenebilir)

aYurtici Fuar ve Sergiler

oYurtdigi Fuar ve Sergiler
oTeknoparklar

oEgitim ve Danigsmanlik Kuruluglar

ointernet
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EK-1.(Devam) Kuguk ve orta olcekli isletmelerde teknoloji yonetimi ve ileri

imalat teknolojileri kullanimi ile ilgili arastirma anket formu

oDergi ve Gazeteler
oKOSGEB, TSO ve Benzeri Kuruluglar Araciligiyla

17. Isletmenizde teknolojik yenilikler hangi yollarla temin edilmektedir?
(Birden fazla segenek isaretlenebilir)

nisletmenin Kendi Ar-Ge Faaliterleri Yoluyla

oUniversitelerle isbirligi Yaparak

oTransfer Yoluyla Temin

aYurtici ve Yurtdisi Ortaklar Araciligiyla

oMakine ve Techizat Saticilari Araciligiyla

oTicari Marka, Patent, Lisans vb. Satin Alma Yoluyla

18. Isletmenizde bagimsiz bir Arastirtma Gelistirme (Ar-Ge) birimi mevcut
mu?

oEvet oHayir

Cevabiniz “Evet” ise ne tur bir galisma yapiimaktadir?

oYeni Urdn geligtirme oMevcut Uran geligtirme
oTasarim gelistirme oUretim yéntemlerini gelistirme

oStandart gelistirme

19. Igletmenizde kullanilan ileri teknolojilerin isletmeye getirisi 6lgtilebilmekte
midir?

oOlgllebiliyor oKismen 6lgllebiliyor o Olgllemiyor
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