T.C.
NIGDE UNIVERSITESI
SOSYAL BILIMLER ENSTITUSU
ISLETME ANA BiLiM DALI

723020

ILERI IMALAT TEKNOLOJILERININ BENIMSENMESINDE VE
BASARILI BiR BiCIMDE UYGULANMASINDA ETKILI OLAN
FAKTORLER VE NiGDE ILINDE BiR UYGULAMA

e IS - 8

YUKSEK LISANS TEZI{

TEZ DANISMANI
Yrd. Dog. Dr. Ibrahim YALCIN

"’W

_HAZIRLAYAN
Omiir DEMIRER

NiGDE 2002



T.C.
NiGDE UNIVERSITESI
SOSYAL BIiLIMLER ENSTITUSU MUDURLUGU’NE

Omiir DEMIRER’ e ait “Ileri Imalat Teknolojilerinin Benimsenmesinde ve
Bagsarili Bir Bigimde Uygulanmasinda Etkili Olan Faktorler ve Nigde Ilinde Bir
Uygulama ” adli ¢aligma jirimiz tarafindan Isletme Ana Bilim Dalinda Yiksek

Lisans Tezi olarak kabul edilmistir.

Akademik Unvan ve Adi Soyad:

Jiiri Bagkam

Akademik Unvani ve Adi Soyadi Akademik Unvani ve Adt Soyads

Jri Uyesi Juri Uyesi



OZET

Ginimiiz kiresel rekabet ortaminda igletmeler arasi rekabet ulusal sinirlan
astp, uluslararast bir boyut kazanirken, yeni teknolojilerin kullanim rekabet
astiinliiginiin elde edilmesinde Onemli unsur haline gelmistir. Yeni teknolojileri
isletmelerine entegre edebilen ve stratejik bir kaynak olarak kullanabilen kuruluglar
bu rekabet ortaminda dnemli avantajlar elde edeceklerdir. Ileri imalat teknolojilerinin
bu rekabet avantajlarim saglayabilmesi i¢in igletmelerin dikkate almasi gereken baz

dnemli noktalar vardir.

Bu cahsmada teorik olarak ileri imalat teknolojilerinin kullanma kararnnin
alinmasindan uygulama agamast dahil olmak izere, etkin bir bigimde
isletilebilmesine kadar olan siire¢ ele alinmig ve bu sireg icinde dikkate alinmasi

gereken dnemli noktalar Gizerinde durulmustur.

Uygulama asamasinda ise Nigde ilinde yer alan isletmelerde ileri imalat
teknolojilerinin kullantm kararimi ve baganli uygulanmasim etkileyen faktorler ile
amaglanni, diizeyini ve rekabet ustiinliiftine katkilarm belirlemek amact
gidilmiistir. Caligmaya katilan igletmelerden elde edilen veriler istatistiksel olarak

degerlendirilmis ve bu degerlendirme sonucunda varilan bulgular sunulmustur.
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SUMMARY

In our contemporary competetive environment, while the competion between
companies transcends national borders and gain an international dimension, the
usage of new technologies has become an important element in gaining superiority in
the competition. The companies which can integrate new technologies to their
business and can use them as a strategic resource will gain important advantages in
this competetive environment. In order to gain these advantages from the advanced
manufacturing technologies, companies have to take some important points into

consideration.

In this study, the process in which the decision about the usage of new
technologies made including its practice, and its effective implementation is
theoretically considered, and the important points which have to be taken into

consideration are discussed.

In the case study section, it is aimed to identify the factors, which effect the
usage of new technologies and thier successful implementation in the businesses in
Nigde. It is also intended to show the aims of the usage of new technologies their
usage level and their contribution to the superiority gained in the competition. The
datas got from the companies used for the case study statistically evaluated and the

results of this evaluation are presented.
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GIRIS

Isletmeler mevcut iretim imkanlanm daha etkin kullanarak, hizla degisen
pazarlarda diger rakipleriyle yansabilirler. Ancak rakiplerle boyle pazarlarda
yangmanmn bir diger yolu da modern ve yeni teknolojileri kullanmaktir. Bu
teknolojilerin kullammu igletmelere daha fazla rekabet avantaji saglayabilir. Omegin,
Japonya ustiin imalat sistem ve tekniklerinin 6nemi {izerine odaklanarak diinya
pazarlarinda bagarih olmustur. Bu nedenle, imalat unsuru firmalar icin kiiresel
pazarlarda getin bir rekabet silahi olmay1 saBlayabilir. Firmalarn imalatta rekabet
avantaji yaratabilmeleri ileri imalat teknolojilerini etkin ve verimi bir bigimde

isletebilmelerinden geger.

Geligmekte olan iilkelerde imalatgi firmalar sayica fazla olmakla birlikte
tlkenin gelisiminde de 6nemli yer tutmaktadirlar. Bu baglamda, isletmelerin ilke
kalkinmasina  katki  saglayabilmesi boyle avantajlar saglayan  teknolojileri
kullanmakla olacaktir. Ancak yeni teknolojileri kullanmak isteyen isletmelerin
benimseme kararlarmi  ve basarili bir bigimde uygulamalanm etkileyen bir takim
faktorler de meveuttur. Bu ¢aliymada bu faktorlerin 6énem dereceleri tespit edilmeye

caligilmugtir.

Caligma G¢ boliimden olusmaktadir. Caligmanim birinci béliimiinde teknoloji ve
teknoloji yonetimine iligkin kavramsal gergeve verilerek, konuyla iliskin kavramiar
agiklanmaya cabigilmigtir. Bunun igin teknolojinin tamimi ve 6nemi, teknoloji
yonetimi  kavramu, Dbilisim teknolojileri ve ileri imalat teknolojilerinden

bahsedilmigtir.

Ikinci bolimde ise ileri imalat teknolojilerinin benimsenme siirecine iligkin
gerekli bilgiler belirli bir sirayla verilmeye caligilmigtir. Oncelikle isletmelerin genel
olarak, ileri imalat teknolojilerini benimsemelerinde veya kullanma kararlarim
almalarinda ortaya ¢itkan problemlerden bahsedilerek, ileri imalat teknolojilerinin
benimsenmesindeki faktorler hakkinda bilgi verilmis ve daha sonra benimseme
sirecinde igletmelerin yapmalari gereken faaliyetlere iliskin olarak ilgili konular

anlatilmistir. Bu konular igerisinde ileri imalat teknolojilerini uygulamaya baslayan
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firmalarin, bu teknolojileri basarili bir bigimde faaliyete gegirmelerinde etkili olan

faktorlerden de bahsedilmistir.

Son boliimde ise ileri imalat teknolojilerinin benimsenmesinde ve basarili bir
bigimde uygulanmasinda etkili olan faktorlerin belirlenmesine yonelik olarak bir
aragtirma yapilmigtir. Bu boliimde de aragtirmanin amaci, kapsami, yontemi ve elde
edilen bulgularin degerlendirilmesine iligkin bilgiler verilmis ve sonuglar tablolar

seklinde gosterilerek yorumlanmgtir,

Sonu¢ kisminda ise teori ve uygulamadan elde edilen bilgiler yorumlanarak,
konuyla ilgili sonuglar verilmeye ¢aligilmugtir.



1.BOLUM

TEKNOLOJI VE TEKNOLOJI YONETIMININ
KAVRAMSAL CERCEVESI

1.1. TEKNOLOJIi VE TEKNOLOJI YONETIMI

1.1.1. Teknolojinin Tanim

Iginde yasadigimiz yiizyilda teknoloji insan hayatuu, uluslar arasi ekonomik
iligkileri ve toplumlann sosyal refah diizeylerini belirlemede en énemli faktérlerden
biri haline gelmistir (Sarithan 1998: 17).

Bilimsel arastirma ve gelistirmenin hizla arttift ve gelistigi giinimiiz
dinyasinda teknoloji kavramu strekli bir sekilde yeni bir anlam, ¢nem ve boyut
kazanmaktadir (Tekin, Gules, Burgess 2000: 9). ‘Bu nedenle tagidign anlamlarda
farkliik arz etmektedir. Surekli birikimler sonucunda ortaya ¢ikan teknoloji insan ve

toplumun gelismesini evrensel olgiitlere gore tammlamaktadir’ (Sarthan 1998: 18).

Teknoloji kavramum agikhga kavusturmada sadece teknolojinin fiziksel ve
bilgi unsurlarim dikkate almak yeterli degildir. Herhangi bir yeni teknolojinin sosyal
boyutunu da gozden kagirmamak gerekir. Ciinkii yeni teknolojiler orgiitlere ve
toplumlara uygulanmaktadir. Bu unsurlar da sosyal yonlere sahip unsurlardir (Tekin,
ve digerleri 2000: 1).

Teknolojinin anlam: bakig agisina gore de degigmektedir. Nitekim iktisatcilar
i¢in teknoloji milletlerin refalumi ve yasam standardimt yiikselten bir aragtir. Bir
miuhendis i¢in teknoloji ya bir malin imali i¢in gercken veya cam, ¢imento gibi
maddelerin tretilmesinde kullamlan yontemler dizisidir. Bir ekonomist igin
teknoloji, kaynak girdileri ile tiretim ¢iktilan arasinda sikigmug bir dlgme teknigidir
(Sarthan 1998: 18).

Bunun diginda teknoloji ile ilgili bazi tamimlar ise sunlardir;



‘Teknoloji iiriin ve hizmet iiretiminde kullamilan veya kullamilabilecek iiretim

bilgisi ve bu bilginin tiiretilme ve kullanilma becerisidir’ (Ureten, 1998: 215).

‘Teknoloji insan ihtiyaglarm karsilamak amaciyla iiriin ve siireglere bilginin

uygulanmasidir’ (Tekin ve digerleri 2000: 2).

‘Teknoloji iiretim faaliyetlerinde bulunurken insanlarm kullandigr yol ve
Yontemler ve insanmin cevresini degistirmek igin sahip oldugu ve kullandig
tekniklerin tiimiidiir* (Iraz, 2000: 207).

‘The Global Challenge, teknolojiyi imalat performansinm onemli  bir
katilimcist olarak tanmmlamaktadir’ (Orr, 1999: 46)

Teknolojiyi tamumladiktan sonra birde teknolojiyi simiflandirmak gerekir.
Teknoloji bir ¢ok literatiirde degisik sekillerde siniflandirdmaktadir. ‘Teknolojiler su
basliklarda simiflandirilabilir’ (Tekin ve digerleri 2000: 3-4);

e Uriin ve Siire¢ teknolojileri

e Mihendislik ve Yonetim teknolojileri
o Yiiksek ve Dusiik teknolojiler

e Basit ve Kompleks Teknolojiler

e Mevcut ve Stratejik Teknolojiler

1.1.2. Teknolojinin Onemi

Teknolojiyi tamimladiktan sonra teknolojinin igletmeler agisindan 6nemine de
deginmek gerekir. ‘Gergekte teknoloji isletmelerin gelecegini belirleyen Onemli
faktorlerdir’ (Ureten 1999: 215).

Kiiresellesme ile birlikte her alandaki hizli degisim ve gelisim ve aym zamanda
tiketici zevk ve ihtiyaglarindaki gesitlilik zorunlu olarak teknolojik gelisimi de
beraberinde getirmistir. ‘Bu nedenle ureticiler, ¢ok ¢esitli Uriinleri hzh bir sekilde
gelistirerek piyasaya sunmak, uriinlerde siirekli tasarim degisiklikleri yapmak, biitin
bunlart dugik maliyetle gerceklestirmek ve kaliteden taviz vermemek suretiyle
rekabet avantaji yaratmamn  yollanmu  aramaktadirlar.  Bitiin - bunlarn

gergeklestirilmesi teknolojinin etkin kullammim gerektirir’ (Ureten 1999: 215).



Teknoloji, herhangi bir igin en iyi sekilde gergeklestirilmesinde yardimct olan
yada ozel bir gorev igin tasarlanmg bir arag olarak algilanir. Bu sinirht bakis agist, bir
isletmenin uzun donemli stratejik amaglanm gerceklestirmesinde yardim eden
onemli bir unsur ve stratejik bir kaynak olarak, teknolojinin dogru potansiyelinin fark
edilmesini engeller (Bessant 1991: 14).

Bu acidan teknoloji, dogru yone yonlendirilirse ve yeteneklerini anlayanlar
yada en iyi gekilde onu kendi yararlarna kullanmanin yollarim fark edenler
tarafindan kullamlirsa sadece etkili bir sey olmaktan g¢ok giighi bir silah olarak ta
ortaya ¢ikar (Bessant 1991: 14).

Teknolojiyi rekabet silahi haline doniistiirebilmis igletmeler, disiik maliyet,
hizhh drin gelistirme ve piyasaya sunabilme yetenegi, zamamnda teslim, yiksek
kalite, esneklik gibi rekabet silahlarimi yaratmada avantajli konuma gelecektirler
(Ureten 1999: 215).

Teknoloji isletmeleri amaglarina ulastirabilecek araglarin en 6nemlilerinden
biridir. Hem ulusal hem de isletme diizeyinde teknolojik stiinlik, ithalatla
savagsmamn, durgunlasmis endiistrilere canlilk kazandirmanm, yeni endistriler ve
yeni isler yaratmammn, verimliligi arttrmanin ve ililke ekonomisini saglam bir yere

koymanin en énemli yoludur (Ureten 1999: 215).

Bazi firmalar {iretim imkanlarim etkin  kilarak ig¢i  maliyetlerini
diistirebilmigler, digerleri ise daha mzh ve verimli galisarak, bu ortamda rekabet
etmek zorunda kalmiglardir. Hhizli ve verimli ¢aligmay: gelistirmenin bir yolu da
modern teknolojileri kullanmaktir. Kiigiik firmalar yeni olan bu teknolojileri
benimseyebilir ve biiyiik sirketleri de igine alan, rakiplerine gore ¢ok daha fazla
avantajli konuma gegebilirler (Ariss, Raghunathan ve Kunnathar 2000: 14).

1.1.3. Teknoloji Yonetimi Kavrami

Teknolojik alandaki hizhh degisim bir ¢ok ©nemli sorunu da beraberinde
getirmistir; dogru teknolojinin segimi, kurulumu ve etkin bir yekilde kullanimi vb. Bu
durum teknolojinin yonetilmesi gerektigi disiincesini ve teknoloji yonetimi

kavramin1 dogurmustur.

crp kORI
1&‘“‘5“‘06‘;0& s
B0



Teknoloji yonetimi konusunda mikro ve makro yaklagim olmak tizeri iki farkli

yaklagim s6z konusudur (Inceler 1997: 1).

Mikro yaklagima gore teknoloji yoOnetimi kavrami; ‘uygun teknolojileri segme,
kurma ve kontrol etme siireci’ (Orr 1999: 46) veya ‘bir organizasyonun stratejik ve
taktik amaglanmin gekillendirilmesinde ve bunlara ulagilmasinda ihtiya¢ duyulan
teknolojik kapasitenin planlanmasi, gelistirilmesi ve uygulanmasidir’ (Sarthan 1998:
49),

Daha genis anlamda yani makro yaklagimda ise teknoloji yonetimi “Ulkenin
sosyo-ekonomik kalkinma hedeflerine uygun olarak, bilim-teknoloji planlamast,
politika tespiti, teknolojik yatinmiar ve teknolojik altyap: ile ilgili faaliyetlerin
yiiritiilmesi olup, su konulan ele almaktadir’ (Inceler 1997: 1).

e Teknolojik Tahmin

e Teknolojik Planlama

e Teknolojik Risk Analizleri

e AR-GE Yonetimi

e Teknolojik Yeniliklerin Yonetimi

¢ Teknolojik Rekabet Stratejileri

e Teknoloji Transferi

e Miihendislerin ve Bilim adamlarinm Yé6netimi
o Teknoloji ve Orgiitsel Degisimler

1.2. BILISIM TEKNOLOJILERI TANIMI, KAPSAMI VE
ONEMI

Bilgisayarlarin gelisimiyle birlikte bilisim sistemlerinde ve teknolojilerinde de
hizli bir gelisme siireci yasanmugtir. Hemen hemen her alanda kullailmaya baslanan
bu teknolojiler 6zellikle isletmelerin vazgegemedigi ve ihtiyag duydufu unsurlar

haline gelmistir.



‘Bilisim sistemleri bireyler, orgiitler ve toplumlar tarafindan yaratilmis ve
kullamilan teknolojiye dayali yeniliklerdir’ (Allen 2000: 210), ya da ‘bilginin bir ¢ok
kaynaktan toplanmasini, iletilmesini, iglenmesini ve depolanmasm saglayan
bilgisayar destekli bilgi sistemleridir’ (Tekin, ve digerleri 2000: 83).

Biligim teknolojisi ise ‘donamm, yazilim, iletisim agi, is istasyonlar, robotlar
ve hizh ¢ipler gibi gesitli unsurlan bir araya getiren bir sistem olarak tammlanabilir’
(Johannesson 1994 4). Tanimdan da anlagildig: gibi bilisim teknolojileri bilgisayar

ve iletigim sistemlerini bir araya getiren bir olgudur.

Biligim teknolojisinin en temel amaci; yonetim faaliyetlerinde, karar almada ve
orglit, yapt ve isleyisini kontrol etmede yardimci olacak bilginin toplanmasi,
islenmesi ve iletilmesidir (Iraz 2000: 207).

Biligim teknolojileri yada sistemleri olarak adlandirilan teknolojiler; ticari kayit
islem sistemleri, ofis otomasyon sistemleri, yonetim bilisim sistemleri, karar destek
sistemleri, uzman sistemler, fonksiyonel bilisim sistemleridir (Tekin, ve digerleri
2000 123-147).

1980° lerin baslarinda bilisim teknolojisi ve artan orgiitsel verimlilik tizerinde
belirgin bir odaklanma olusmustur. Bu odaklanma, artan kiiresellesme, artan pazar
riskleri, maliyet azaliglar, artan verimlilik ve mugteri ile sirketler arasindaki kapah
iligkiler gibi konularda ortaya ¢ikmugtir. 1980° lerin sonunda ve 1990° larin basinda

bu odaklanma su unsurlara yonelmistir (Johannessen 1994: 4);
¢ Bilisim teknolojileri ve rekabet avantajlari
e Bilisim teknolojileri ve stratejik potansiyel
* Bilisim teknolojileri ve yenilik
e Biligim teknolojileri ve iletisim
¢ Bilisim teknolojileri ve sebeke orgiitleri

Bilisim teknolojileri ile ilgili yapilan bir galigmada bilisim teknolojilerinin
onemini ortaya koyan su bulgular elde edilmistir (Johannessen 1994: 4);

e Bilisim teknolojileri iy yapma tarzinda kokten degisimleri kolaylastirir.



o Bilisim teknolojileri orgiitsel entegrasyonda ve tim diizeylerdeki

faaliyetlerin fonksiyonlarina 6zgii entegrasyonu kolaylastirir.

o Bilisim teknolojileri bir ¢ok endiistrideki rekabetgi iklimde degisimleri
baglatir.

¢ Bilisim teknolojileri orgiitler igin yeni stratejik firsatlan tretir.

e Bilisim teknolojilerinin bagsanli uygulanmasi yonetim felsefesi ve orgiitsel

yapt tizerinde degisimleri talep edecektir.

1.3. ILERI IMALAT TEKNOLOJILERI
1.3.1. ileri imalat Teknolojilerinin Tanimi

Ik olarak bilgisayar teknolojilerindeki gelismeler ve bu teknolojilerin liretimde
kullanilmaya baglamast ile birlikte igletmelere sagladigi cok cesitli avantajlar,
kuiresellesme ile birlikte hizlanarak bu tiir teknolojik yeniliklerin benimsenmesini ve

kullanimint saglamigtir.

Teknolojinin gelisimiyle birlikte imalat sistemleri de paralel olarak gelismis ve
bugiin ki seviyesine ulagmugtir. ‘Ug cesit imalat sistemi mevcuttur, el hiinerine
dayanan(craft shops) imalat sistemleri, tahsis edilmis imalat
sistemleri(DMS;dedicated manufacturing systems) ve ileri imalat teknolojilerine
dayali imalat(AMT) sistemleri’ (Cook ve Cook 1994: 43).

El hiinerine dayali imalat sisteminde cesitli el araglarimi kullanan kalifiye
endistri iscileri caligmaktadir. Calisanlar iy niteliklerine uygun ¢alisma gruplarma
gore orgiitlenmistir. Imalatta performans olgileri geleneklere dayahidir ve is diger
zanaatkarlar tarafindan degerlendirilir. Tahsis edilmig imalat sistemlerinde ise,
kalifiye olmayan is¢iler tarafindan isletilen 6zel amagh makineler belirli bir plana
gore yerlestirilmistir. Is fonksiyonel olarak 6zelliklidir ve genellikle tek bir gorev bir
ig¢iye verilmigtir. Performans hiyerarsik bir yap: iginde kontrol edilir. Ayrica triin
yonelimlidir, etkinlik ve verimlilik ile ilgilidir (Cook ve Cook 1994: 43-44).



Ileri imalat teknolojileri ise temel olarak, iiriin ve siireg faaliyetlerinde, tasarim,
imalat ve kontrol faaliyetlerinde, iiretim siirecinde ve onlarin entegrasyonunda
kullanilir (Gerwin ve Koladny 1992: 4).

Ileri imalat teknolojilerini geleneksel teknolojilerden ayirt eden sey kontrole
doniik amaglar igin yaziim ve ozellikle bilgisayar programlarimn nispi onemidir
(Gerwin ve Koladny 1992: 4).

Ileri imalat teknolojileri gesitli durumlarda farkli anlamlara gelir. fleri imalat

teknolojilerinin benzer ve farkli tamimlan verilecek olursa;

i.  Hammaddeler, pargalar, bilesenlerle, iiretimi yapilmig tirtinlerin yiiklenmesi
ve son iglemlerinin yapilmas: dahil, iretim siirecinin planlanmasina ve
kontroliine yo6nelik insanlarin, makinelerin ve araglanin olusturdugu
otomasyona dayali iretim sistemleridir (Shepherd, McDermott ve Stock
2000: 19).

ii. Ileri imalat teknolojileri; tiimlesik donamm ve yazihma dayali bir grup
teknolojisidir (Cook ve Cook 1994: 44).

iii.  Uygulandigi zaman bir firmamn mevcut iretim metotlarinda, yonetim
sistemlerinde ve mamuliin tasanim ve tretiminde degisiklige yol agan yeni
ve ilgili herhangi bir tekniktir (Tekin, ve Digerleri 2000: 18).

iv.  Akademik Yaynlar Bilim ve Teknoloji S6zHigi, ileri imalat teknolojilerini;
‘Ortinleri daha az insan araciifiyla Greten bilgisayarli imalat makineleri

sistemi’ olarak tamimlar (Ariss ve digerleri 2000: 14).

Daha spesifik bir bigimde, ileri imalat teknolojileri bilgisayar destekli
tasannm(CAD), robotlar, grup teknolojileri, esnek imalat sistemleri(FMS), otomatik
malzeme isleme sistemleri, bilgisayar sayisal denetimli tezgahlar ve barkodlama
veya diger otomasyona dayali bilinen teknikler dahil bilgisayar destekli grup
teknolojileri olarak betimlenebilir (Mcdermott ve Stock 1998: 522).

Bu teknolojiler onceden uygulanmig, gézlenmis ve degerlendirilmis olmas:
durumunda, bir Urin imalatinda ve hizmet saglamada firmanin etkililigini ve

verimliligini gelistirmede oOnciiliik edecektir. Bu teknolojiler, teknolojik yeniligin



10

kullanitmi tizerinde durmasina ragmen, yonetimin roli de oGnemlidir. Clnka bu

sistemler yeniden inceleme ve diizenlemeye ihtiya¢ duyar (Cook ve Cook 1994: 44).

Ileri imalat teknolojileri genig bilisim sistemleriyle izlenen esnek kaynaklan
kullanmir. Ek olarak, kendini organize eden ve yonlendiren ¢ok sayida is gruplar
mevcuttur. Performans, degisik ve global olglilere ve islemlerden kaynaklanan,
dogrudan ve surekli geri beslemeyi igeren bir kontrol sistemi ile degerlendirilir
(Cook ve Cook 1994: 44).

Ileri imalat teknolojileri bugiiniin global imalatg1 sirketlerinde imalat
sireglerini degigtiren temel araglardir. Cinkid bu sistemler kurulum ve retim
stirelerini azaltmaya, {rin kalitesini gelistirmeye, imalat esneklifini arttirmaya,

kusurlu {iriin sayisin1 azaltmaya olanak saglar (Tanig 1996: 163).
1.3.2. ileri imalat Teknolojilerinin Siniflandiriimasi

Ileri imalat teknolojilerinin jenerik dogasindan(tammlanmasina iligkin), yeni ve
stirekli 6rneklerinin ortaya ¢ikmasindan dolay: ileri imalat teknolojileri olarak bilinen
spesifik teknolojilerin kapsadifi alani tespit etmek, siniflandirmak ve tammlamak
oldukga gligtiir (Gerwin ve Kolondy 1992: 4).

Ileri imalat teknolojisi terimi tasarim, imalat, tagima ve test etme gibi
faaliyetlerde bilgisayar destekli teknolojilerin kullanimum ifade eder. Genel olarak,
ileri imalat teknolojileri, iki ilkeye goére siuflandirilabilir (Chan, Chan, Lau ve Ip
2001: 35).

e Siparis iizerine imalattan, siirekli imalata kadar genis bir alami kapsayan

temel imalat stireclerinin klasik olarak devami
e Tim imalat sistemlerinin entegrasyon seviyesi

Ileri imalat sistemleri igindeki teknolojiler donamm ve yazilim teknolojileri
olmak iizere iki alt grupta simflandinlabilir. Birinci grup teknolojiler; ‘sistemlert,
araglart ve istasyonlari igeren geleneksel donamm teknolojileri, (Hardware
Technologies);, ikinci grup teknolojiler ise genelde yazilim formundaki(Software
Technologies), biitiinlestirici ve yonetimsel fonksiyonlann icra eden sistemlerdir’
(Mechling, Pearce ve Busbin 1995: 64)
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lleri imalat teknolojilerinin literatiirde verilen benzer smniflandirmalarindan en
cok goze carpan ise agagida yapilan siflandirmadir (Chan ve digerleri 2001: 40;
Small ve Yasin 1997: 474; Small ve Chen 1997: 68; Gerwin ve Kolondy 1992: 5).

Bagimsiz sistemler(Stand-alone systems)
1. Tasarim ve Miihendislik Teknolojileri
Bilgisayar Destekli Tasarim(CAD)
Bilgisayar Destekli Siire¢ Planlama(CAPP)
2. Imalat/Makine ve Montaj Teknolojileri
NC/CNC veya DNC Makineleri
Malzeme Isleme LazerleriMWL)
Programlanabilir Robotlar
Diger Robotlar
Yar: Bagimli Sistemler(Intermediated systems)
3. Otomatik Malzeme Isleme Teknolojileri
Otomatik Depolama ve Cekme Sistemleri(AS/AR)
Otomatik Malzeme Isleme Sistemleril AMHS)
4. Otomatik Inceleme ve Test Etme Sistemleri
Otomatik Inceleme ve Test Etme Ekipmanlarn(AITE)
Tiimlegik Sistemler(Integrated systems)
5. Esnek Imalat Teknolojileri
Esnek Imalat Hiicreleri/Sistemleri(FMC/FMS)
6. Bilgisayar Tiimlesik Imalat Sistemleri
Bilgisayar Tiimlesik Imalat(CIM)
7. Lojistikle Iligkili Sistemler
Tam Zamamnda Uretim(JIT)
Malzeme Ihtiyag Planlamasi(MRP)
Imalat Kaynaklar1 Planlamasi(MRPII)

Ileri imalat teknolojileri alt gruplara ayrilirken yerine getirdikleri faaliyetler,

sahip olduklar: fonksiyonlar ve nitelikler goz oniine alinmaktadir.

Bu smiflandirmalarda yer alan teknolojiler sadece Uretim siirecinde dogrudan
kullanilan teknikleri igermektedir. Ancak ‘teknoloji yonetimi agisindan teknoloji

tanimi godz Oniine alindiginda, teknolojinin sadece Uretim araglarina iliskin bir teknik



12

olarak anlaglmayip uretim, yOnetim organizasyon ve uretim siirecindeki diger

bilgilerin de teknoloji kapsaminda ele alinmasi da gerekir (Sarthan 1998: 19).

Bu agidan bakildiginda ileri imalat teknolojileri daha genis bir bigimde
siiflandinlabilir. Ornegin iiretim siirecinde kullamlan bu teknolojilerin etkinligini ve
basarisii artrmak i¢in benimsenmesi gereken bir takim yonetim anlayiglan da
mevcuttur; toplam kalite yonetimi, siirekli gelistirme(Kaizen) gibi. Ciinkii bu tiir
teknolojiler temel olarak bu felsefeler yada yonetim yaklagimlan tizerine
kurulmustur. Bu nedenle bu anlayislarda teknoloji olarak kabul edilebilir.

Bu c¢aligmada ileri imalat teknolojileri bu agidan bakilarak simflandintacaktir.
Ayrica bu siiflandirmada, bilinen ve en yaygin olarak kullamidig: dusiinilen
teknolojilere yer verilecek ve asagida alfabetik siraya gore basliklar halinde
aciklanacaktir.

1.3.2.1. Bilgisayar Destekli Tasarim ve Uretim(CAD/CAM)

Bilgisayar teknolojisindeki gelismeler, tasarim ve imalatta yeni mantiklarm
olusmasina destek olmus ve bilgisayarlarin mithendislikte uygulanmas: ile bilgisayar
destekli tasanm(CAD) ve bilgisayar destekli tretim(CAM) adim tasiyan yeni
disiplinler ortaya gtkmustir,

Bilgisayar destekli tasarim ‘bir mithendislik tasarimi yaratmak ve belgelemek
icin bilgisayarin etkili kullammm igeren herhangi bir tasarim faaliyeti olarak
tanimlanabili’ (Nandkeolyar, Sohal ve Burt 1997: 304) veya ‘tasarimin
olusturulmasi, degistirilmesi, incelenmesi veya optimize edilmesine yardimei olmak

amactyla bilgisayar sistemlerinin kullamimasidir’ (Tekin ve digerleri 2000: 140).

Tasarim bir Uriinin yapisint belirgin ¢izgileriyle tasarlama iglemidir. Tasarim
agamalannda bir sira iglemlerden sonra trlin son bigimine getirilir. Bir tasarimin
gerceklestirilmesinde ana etken insan ve disiinsel yetenegidir. Tasarimctmn
hafizasinda olusan imaj, tammlanmus bilimsel gergekler, ulagilan teknolojik diizeyin
ortaya ¢ikardig kriterler ve tecriibe sonuglart yardimiyla uygulanabilir bir duruma
gelmekte ve tasarim ortaya ¢ikmaktadir. Bir tasanm isleminin gelisimi bazi

adimlardan olugur. Bu adimlar (TAI egitim notlar),
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1) Intiyacin ortaya cikmasi: Yeni ozellikleri olan bir tiriine ihtiyag duyulmast

veya bazi problemlerin ortadan kaldirilmasi igin tasarima gerek duyulur.

2) Tasarumdan istenen ézelliklerin belirlenmesi: Bu asama tasarimi yapilacak
sistemin fiziksel veya fonksiyonel o6zelliklerinin, maliyetinin, ¢alisma verimliliginin
belirlenmesini kapsar. Kisacasi, galigacafi ortama bagh olarak kendinden istenen

Ozelliklerin formiilasyonudur.

3) Analiz, sentez ve optimizasyon: Tasarimi yapilan sistemin istenilen
ozellikleri ne ol¢lide sagladifi bu asamada kontrol edilir. Daha 6nce belirlenen
sirlamalar iginde tasarlanan sistem optimize oluncaya kadar islemler tekrarlamr.
Mevcut alt sistemlerde benzer bir iteratif yolla sistem icinde tespit edilir. Iteratif
tasarim yontemi Sekil 1.1’ de g6sterilmigtir.

Sekil 1.1. iteratif Tasarim Yontemi

Tk tasarim
- Tasarim degisikligi

A4
Analizler

Tasarmm
iyilestirilebilir mi?

v

Tasarnm istenen
ozellikleri saghyor |2
mu?

» Tasarim
l miimkiin degil
E

Tasarim sonuglan

Kaynak: TAI egitim notlan

4) Degerlendirme: Bu asamada nihai tasarimun dogrulugu ve basta yapilan
kabullerin sonugta gergeklesip gerceklesmedigi kontrol edilir. Burada genellikle

prototip bir modelin galisma verimliligini degerlendirmek igin kalite, giivenirlik ve

e
ﬁwmm.g“&mw

diger kriterler i¢in testler uygulanur.
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5) Sunug: Tasarim igleminin son agsamastdir. Bu asama kesin proje, tasarim ve

imalat ¢izimlerinin hazirlanmasi ve montaj listelerinin olusturulmasim kapsar.

Bilgisayar destekli tasarimun retim siirecinde sagladigy pek ¢ok fayda vardir.
‘Bilgisayar destekli tasarimda, tasanmlann hafizada saklanmasi ve geri cagrilmast
mimkiin oldugundan yeni Griin tasarimlan biiyiik Slgide kolaylagmistir. Bu sistemde
Urlin tasanmu gergeklestirildikten sonra, veri tabanimn cesitli fonksiyonlar tarafindan
degisik amaglarla kullanilmast miimkiindiir’ (Ureten 1999: 249).

Bunun yam sira, bilgisayar destekli tasanmumn iiretim siirecindeki faydalan
sunlardir (Tekin ve digerleri 2000: 141);

1) Tasarimcilann verimliliklerini artturir,

2) Tasanim siirecinde harcanan zamam azaltir,

3) Geleneksel tasarimda gok gii¢ olan tasarimlarin kolaylikla yapilmasim saglar
4) Tasarim ve Uretimin entegrasyonunu saglar,

5) Tasarim kalitesini arttirir.

Son 25 yildir stirekli gelisme gosteren bilgisayar destekli iretim(CAM) deyimi
ise oOnceleri yalmzca bilgisayar destekli parca programlama i¢in kullamilmigsa da
bugtin bilgisayarlarin imalatta uygulandig siire¢ planlama, tiretim zamanlamasi, NC,
CNC, kalite kontrol ve montaj gibi islevler igin kullaniimaktadir (TAI egitim notlar).

Buna gore, bilgisayar destekli imalat, ‘bir otomatik montaj veya NC
makinesinin bir pargay: tiretmek igin tasarim verisini, girdi olarak kullanabildigi dile

dontistiirmesi olarak tammlanabilir (Mechling ve digerleri 1995: 74).

Bu gergevede bilgisayar destekli iiretim yazilum, bilgi bankalarinda saklanan
par¢a tasanimlanna iliskin bilgilerle imalat yontemine iligkin teknolojik bilgileri
birlestirerek parcalarin iglem siralanm belirler ve kullamlacak sayisal denetimli
tezgahin anlayacag: makine dilinde parga programmm hazirlayarak fiziki iretimin
gerceklestirilmesini saglar (Ureten 1999: 249).

Bilgisayar destekli tasarim yazihimlann mithendislere tasarim konularinda

yardimct olurken, bilgisayar destekli imalat yazilimlan da bu tasanmlarn
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tretilmesine yardimct olur. Daha sonraki asamalarda CAD ve CAM sistemlerinin
gelismesi, CAD/CAM entegrasyonunu (CIM) dogurmustur. Dolayist ile, CAD
sistemi parcamin geometrisini olugturduktan sonra, CAM sistemi bu geometriyi
okumak sureti ile programa doker. Sekil 1.2° de CAD/CAM entegrasyonunu

gosterilmigtir.

Sekil 1.2, Uriin Teknoloji Semasi

URETIM

—_—
TASARIM | ——» | CtziM —»}TEKNOIDHK — | ItEM | — ORON

CAD

E

CAM

CIM

Kaynak: TMMOB/MMO Bursa Subesi CAD/CAM Semineri (1991)

Bilgisayar destekli tasarim ve {retim(CAD/CAM) sistemleri yardimiyla
yapilan niimerik kontrol programlama, insan hatasim Onemli 6lgiide azaltmakta,
islemleri hizlandirmakta ve degisikliklerin daha kolay ve hizli uyarlanmasin
saglamaktadir (Capgt 1993: 29).

1.3.2.2. Bilgisayar Destekli Siire¢ Planlama(CAPP)

Bilgisayar destekli siire¢ planlama ‘genel imalat prensipleriyle beraber spesifik
bir imalat ortamuna ait bilgiyi aynen algilayan ve bir pargamin fiziksel imalatina
yonelik bir plam olusturmak i¢in bu bilgiye bagvuran uzman sistemler olarak
tammlanabilir’ (Mechling 1995: 74). Diger bir ifade ile ‘tasarim spesifikasyonlarina

gore bir parcanin baslangigtaki formundan son bigimini almasi i¢in gerekli imalat
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sireglerinin ve parametrelerinin se¢imini ilgilendiren, imalat ortamu igindeki bir

islevdir’ (Ming, Mak ve Yan 1999: 343).

Bilgisayar destekli siire¢ planlamada olusturulan sire¢ planinda, parganin
Uretimi i¢in gerekli iglemlere ve bunlarin sirasina iligkin talimatlar, iglemleri yerine

getirecek makineler, gerekli takimlar ve iglem siireleri yer alir (Ureten 1999: 250).

Bilgisayar destekli stire¢ planlama(CAPP) varyant ve jeneratif olmak iizere iki

farkl: yontemle gergeklestirilir. Varyant metotta siire¢ planlama (Ming ve digerleri
1999: 344);

e Parcalann grup teknolojisi ile tasnif edildigi yerde, mevcut veri tabaninda

yer alan pargalan yeniden diizeltme,

e Yeni bir parca ile herhangi bir mevcut pargamn eslesip eslesmedigini

kontrol eden mevcut veri tabamm belirleme,

e Yeni parcanin siire¢ plam ile aynt olan veya benzeyen mevcut pargalarin

aym standart siire¢ planini segme
seklinde uygulanir.

Jeneratif metotta ise yontem, ‘sistem yazilimi iginde gelistirilen karar alma
mantig1 ve algoritmalannin kullanmmiyla uygulamr’ (Ming ve digerleri 1999: 344).
‘Ayrica boyle bir siire¢ planlama sistemi, belirli bir anda imal edilecek tim pargalara
ait Dbilgileri saklamakta olup, fabrikadaki tezgahlarin etkin kullammt igin
optimizasyon yapabilir. Bunun yam sira, riiniin imalat maliyetlerini tespit etmek

i¢in de her tirli bilgiye sahiptir’ (TAI egitim notlart).

Bilgisayar destekli siire¢ planlama, bilgisayar destekli tasanim ve uretim
sistemleri arasindaki baglantimn saglanarak bilgisayar destekli iiretim sisteminin
bagariyla uygulanabilmesinde onemli bir unsurdur. Bilgisayar destekli siireg

planlamanin baglica faydalar: su sekilde ozetlenebilir (Tekin ve digerleri 2000: 142);

e Birden ¢ok mamulin imalatt durumunda karmagiklagan stre¢ planlamasi

caligmalarinin basitlestirilmesi,
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e Sure¢ planlanmin olusturulmast ve gozden gegirilmesi icin katlamimast

gerekli maliyet, ¢aba ve zamandan tasarruf etme
1.3.2.3. Bilgisayar Tiimlesik Uretim(CIM)

Bilgisayarlarla tiimlesik imalat, spesifik felsefelerden olusan merkezi bir
stratejidir. En genel anlamda, isletmenin birgok departmaninda tiim dizeyler
arasindaki operasyonel iliskileri belirten bir organdir. Bu yapi olduk¢a karmagik
olup, bilgisayar destegini gerektirmektedir (Erdem, Oniit, Demirel ve Giinay 1993:
46).

Bilgisayar timlesik imalat CAD,CAM, CAPP, robotlar ve niimerik kontrollerin
ve diger pek gok sistemin olusturdugu bir entegrasyondur. ‘Krajewski ve Ritzman
bilgisayar tiimlesik imalati, @irtin tasanmumn, miihendisligin, stireg planlamamin ve
karmagik bilgisayar sistemleri araciligi ile yapilan imalatin toplam bir entegrasyonu

anlamina gelen bir emsiye terim olarak tammlamuglardir’ (Sohal 2000: 444).

Bu sistem sayesinde; biitceleme, bilgisayar destekli tasanm ve tiretim, stireg
kontrolii, imalat kaynaklart planlamasi, grup teknolojisi sistemleri, finansal
raporlama sistemleri, pazarlama, siparis kabul bakim sistemleri arasinda baglant:

kurulmakta ve bunlar biitiinlestirilmektedir (Ureten 1999: 252).

CIM sisteminin uygulanabilmesi firmalanin biyiikliga ile de dogru orantilidir.
Yapilan aragtrmalar her retici kurulusun CIM projesine girmesinin  kérl
olamayacagim goOstermistir. Aynica bu tiir projelere asamali olarak ge¢menin en
dogru yontem oldugu gorilmiigtiir. Ornegin, 6nce CAD/CAM ve MRP II uygulamasi
gergeklestirilmeli daha sonra satig, bakim, satin alma, kalite kontrol gibi sistemlere
gegilmelidir (TAI egitim notlari).

Bilgisayar tiimlesik imalat sistemlerinin isletmelere sagladig: spesifik bir takim
faydalar ve ustinlikler mevcuttur. ‘Bu faydalari, stok yatinmlanmn azaltidmas:,
imalat siirelerinin azaltilmasi, tasarm siirelerinin azalmasi, insan glicii ve fabrika alt
yapisin etkin kullanimi ve imalat sisteminin kontroliniin etkinlestirilmesi seklinde
saymak mimkiindir’ (Tekin 1996 a: 248). Bu faydalar daha ayrmtili bir bicimde
Sekil 1.3” de gosterilmistir.
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Sekil 1.3 CIM Uygulamalarmmn Getirdikleri

REKABET ART.
MUSTERI HIZMET ART.
FINANSAL ARTIS

URET. PLAN. iYiLESTIRILMESI
STOKLARDA AZ.

MAL. DARBOG.AZ.
EM.STOGUNDA AZ
URETIM sUR.AZ.

VERIM ART.

URETIMDE MORAL ART.
URETIM MAL.AZ.
FIN-SATIS KOORD. [~

YUZDE ARTIS

Kaynak: TAI Egitim Notlar

Etkin bir CIM sistemi olusturmak icin 6ncelikle sistem yapist anlagilmal: ve bir
modeldeki oOzellikler ve gergek sistemin yapis1 elde edildikten sonra, model
incelenerek girdi-gikt: arasindaki neden-sonug iliskileri belirlenmelidir (Erdem ve
digerleri 1993: 46).

1.3.2.4. Esnek Imalat Sistemleri(FMS)

Esnek imalat sistemleri, karmagik bilesenlerden olusan kiiciik partilerin
ekonomik olarak iiretimine yonelik diizenlenmis, otomatik, biitiinlegik techizat ve
bilgi akis sistemleridir. Bu sistemler temel olarak merkezi bir bilgisayar ile yapilan
faaliyetlerin kontroliindeki ig istasyonlan ve malzeme transfer sistemlerinden olusur

(Borenstein, Becker ve Santos 1999: 6).

Tempelemeier ve Kuhn esnek imalat sistemlerini, otomatik tasima sistemine
baglanmis, 6zdes ve/veya tamamlayic: sayisal kontrollii makinelerin olusturdugu bir
Uretim sistemi olarak tammlar. Parrish ise esnek imalat sistemlerini, bir siiri

bilgisayarla organize edilmis ve fiziksel olarak merkezi bir destek sistemi ile
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birbirine baglanmig iiretim techizati olarak tammlar (Mohamed, Youssef ve Hugq
2001: 707).

Esnek imalat sistemlerinde otomasyon ¢ok ileri diizeydedir. Oncelikle
bilgisayar sistemine, tretilecek urini belirleyen bir kod girilir. Sistemde
tiretilebilecek Uirtin  hattina  iligkin rotalama ve malzeme bilgileri bilgisayar
hafizasinda mevcuttur. Bilgisayar, iiriinii olusturacak parga ve malzeme kodlarim,
malzeme tagima yerlestirme ve depolama sistemine aktarir. Bu bilgi dogrultusunda
depodan ¢ekilen parga ve malzemeler, otomatik yonlendirilmis arag sistemine
aktaniir. Bu araglar pargalari belirlenen siire¢ planma gore ilgili makinelere
aktararak, islemi goriilen iiriin bir sonraki tezgaba gonderilir (Ureten 1999: 243)

Esnek imalat sistemleri; makine operasyonlarimn planlama ve kontroliini,
bilgisayara dayali entegre kontrol sistemleri ile birlestirmeyi amaglar(Acar 1995 a:
205). ‘Bu sistemlerin biitiinlesmesi esnek imalat sistemleri alaninda bir takim

avantajlar dogurmustur (Borenstein ve digerleri 1999: 6);
e Uretim siirelerinin azalmas1 ve iiretim miktarnm artmast
¢ Dolayl isciligin azalmasi
e Makineden beklenen faydada artig olmasi
e Uretim siirecindeki ig miktarimin azalmas:
e Uretim ve esnekligin iyi dengelenmesi

Bu sistemlerin esnek imalat sistemi olarak adlandinlmalanmn tek nedeni
sadece otomatik iglemler degildir. Bu otomasyonun sagladigi “esneklik” esnek imalat
sistemlerinin  geligtirilmesinin ana nedenidir. Bu nedenle sekiz esneklik tiri
tammlanmustir (Caper 1993: 27);

o Tezgah Esnekligi: Tezgahta farkl islemler yapabilme
e Siire¢ Esnekligi: Parcalan alternatif siireglerde tiretme
e Uriin Esnekligi: Urtiniin miktar ve komposizyonunu degistirebilme

e Parca Yonlendirme Esnekligi: Pargalan alternatif rotalarda iiretebilme
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o Uretim Hacmi Esnekligi: Degisik kapasite kullanim oranlannda ekonomik

tiretim
* Gelisme Esnekligi: Teknolojik olarak kapasite artirabilme kolayligx
o Islem Esnekligi: Uriinlerin islem sirasini degistirebilme
o Uretim Esnekligi: Uretilebilecek parca tiplerinin cesitliligi

Esnek imalat sistemleri isletmelerin ihtiyaglarina gore o6zel olarak
tasarlanmalidir. Bu tiir bir sistemin kurulup ¢aliymaya baglamasina kadar birkag yil
gegmesi gerekir. Sistemi denetleme icin gerekli yazilimin karmasik olmasi da,
yoneticiler agisindan dezavantaj olarak goriilmektedir. Ik yatinm maliyetlerinin,
milyon dolarlarla ifade edilecek kadar yitksek olmasmna kargibk, birim iretim
maliyetleri diigiik, iiriin kalitesi ve esneklik yiiksektir (Ureten 1999: 248).

1.3.2.5. Grup Teknolojisi/Hiicresel imalat(GT/CMS)

Grup teknolojisi/hiicresel imalat benzer parcalann, imalattaki ve tasanmdaki
benzerliklerinden faydalanmak amaciyla birlikte tespit edildigi ve gruplandimldig bir
imalat felsefesidir (Mechling ve digerleri 1995: 74). Ayrica iretim tesislerini ve

pargalar: imal edecek tezgah gesitlerini hiicreler geklinde diizenleyen bir yontemdir.

Grup teknolojisinde asil amag, fabrika igindeki materyal akis sisteminin
basitlestirilmesidir (Emre 1995: 24). Ayrica tammdan da anlagildign gibi benzer
ozelliklere sahip pargalar: ayirt ederek, bu benzerliklerden faydalanmaktir.

Bir driin ailesinin tretimine yonelik tiretim hiicresi olusturmak suretiyle, seyrek
olarak ve kiigiik partiler halinde gok gesitli par¢a tasanmlarinin iiretimi yerine, belli
parga ailelerinin daha buyik partiler halinde ve daha sikhikla retimi
gergeklegtirilebilir (Ureten 1999: 237).

Uretim sekli olanak verdikge hiicrelerde U-tipi yerlesim tercih edilmelidir. Bu
diizenin en onemli yani, giriy ve ¢ikigin beraber olmasidir. Bu tip yerlesim uzaklig
minimize ederek isgicu esnekligi, daha iyi haberlegme, hatali pargalarin yeniden

gonderilip diizeltilme kolayligi, malzeme ve takim iletiminde kolaylik saglar (Emre
1995: 24). Sekil 1.4’ de U tipi yerlesim gosterilmektedir.
e QGRET
USROS oﬂﬁw

T
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Sekil 1.4 U Tipi Diizenleme

Girig
—p

Cikig

G

Kaynak: Emre (1995: 25)

Grup teknolojisinde benzer par¢a gruplanmin olusturulmasinda birkag yontem

uygulanr;

)

2)

3)

Gozle Muayene: Benzerliklerin tespit edilmesinde parga ¢izimlerinin ve
spesifikasyonlarin gozden gecirilmesini gerektirir. Par¢a sayismin diigik
olmast halinde kullammi uygun bir sistemdir (Ureten 1999: 235).

Uriin Akist Analizi: Her pargamin tretimi icin gerekli islemler ve
prosediirler sistematik bir bigimde analiz edilir. Bu verilerden hareket
ederek imalattaki benzerlikler bulunur ve pargalar gruplara aynbr (Capgi
1993: 35)

Kodlama ve Swmiflandirma sistemi: Parga Ozelliklerine ve liretim
gereksinimlerine gore pargalara kodlar atamr. Bu kodlara gore pargalar
benzer parca aileleri seklinde gruplandinlir. Sistemin dezavantaji, pargalar
kodlamak i¢in Onemli miktarda bir ¢abaya ihtiyag duyulmasidlr. Birde,
benzer boyutta, bigimde ve islevdeki pargalar aym tezgahlarda ve diger
kaynaklarda kullamlamayabilir (Cheng, Goh ve Lee 1995: 41).

Grup teknolojisinin kullammu ile Uretim siirelerinde, siiregteki is envanterinde,

ara¢ kullaniminda, yeniden isleme ve hurda miktarinda, kurulum siirelerinde, teslim

stiresinde ve kagit iginde azalma saglanir (Cheng ve digerleri 1995: 41). Bunun yam
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sira, GT ile ortalama olarak asagida verilen tasarruflarda mimkiindiir (TAI egitim

notlar);
-lirtin tasariminda azalma %52
-standartlagma ile parga ¢izimlerinde azalma %10
-endiistri mithendislifi zamaninda azalig %60
-hammadde stoklarindan tasarruf %40
-iglemler arast envanterde azalma %62

Sonug olarak, grup teknolojisi uygulamasi ile triine yonelik ihtisaslasma ve
buna bagh olarak da tretim kapasitesinde bir artig gozlenir. Malzeme akis zamanlar,
iscilik maliyetleri ve stoklardaki yatiim azalr, iy akisi basitlesir, kuyruklar azalir
veya ortadan kaldinlir, hazirlik siireleri kisalr (Emre 1995: 25).

1.3.2.6. Malzeme Thtiyac Planlamasi(MRP)

Malzeme ihtiya¢ planlamas: envanterin planlanmas: ve kontroliinde kullanilan
ve 1970°Li yillarda ortaya atilan bir kavramdir. ‘Malzeme ihtiyag planlamasi, gerek
imal edilen gerekse satin alinan par¢a ve alt montajlarin, iiretimde kullamlacaklarn

agsamadan hemen 6nce hazir olmalanm saglayan bir yaklagimdir’ (Acar 1995 a: 194).

Malzeme ihtiya¢ planlamasiu ‘bagimh talebe sahip hammaddelerin,
bilesenlerin, par¢alann ve alt montaj gruplarmin siparis edilmesine ve
programlanmasina yonelik olarak tasarlanmis bilgisayara dayali timlesik bir bilgi
sistemi’ olarak tammlamak miimkiindiir (Davis, Raafat ve Safizadeh: 26).

Bir malzeme ihtiyag planlamas sistemi faaliyet yoneticisinin ihtiyaci olan iig
temel bilginin cevabimi dogru ve zamaminda kargilayarak ona yardimc: olur. Bu
sorular; neye ihtiyag duyuluyor?, ne kadar ihtiyag duyuluyor? ve ona ne zaman
ihtiyag var?. Bu {i¢ soruyu cevaplamak i¢in MRP sistemi su ii¢ birimden yararlanir

(Davis ve digerleri: 26);

o Ana iiretim programu: Tamamlanmg Griiniin ne zaman ve ne miktarda

talep edildigini gosterir.
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o Malzeme listeleri: Tamamlanmig bir {riiniin  Uretiminde kullamilan
maddeleri gosterir; hammaddeler, bilegenler ve alt montaj gruplan gibi. Her

bir tamamlanmus {iriiniin kendine 6zgii bir malzeme listesi vardir.

e Envanter kayit dosyasi: Her bir stok kalemine yonelik eldeki ve siparigteki
envanteri gosterir. Ayrca, tedarik siiresi, stok miktan ve tedarikgiler gibi
bilgileri de igerir

Bir malzeme ihtiya¢ planlamas: girdi sistemi Sekil 1.5’ de gosterilmisgtir.

Sekil 1.5 MRP Girdi Sistemi

Satis Tahminleri Miisteri Siparisieri
v A 4
ANA URETIM
CIZELGESI
(hangi iiriinler, ne mikiarda
ve ne zaman iiretilecek)

Envanter Islemleri v vUrun Yapis1 Degisiklikleri
ENVANTER URETIM YAPISI
DURUM BILGILERI BILGILERI
(Eldeki miktarlar, (Malzeme listeleri ve
agilmus siparisleri, triiniin nasil yapildigaim
temin siireleri ve belirten bilgileri igerir)
giivenlik stogu
bilgilerini icerir
h 4
MALZEME IHTIYAG
PLANLAMASI
! (Anaiiretim cizelgesinde —
belirtilen ihtiyaglar igin
malzeme listeleri ve
envanter bilgilerini
kullanarak: neyin ne kadar
iiretilecegine yada satin

alinacagin, is emri yada
satin alma emrinin ne
zaman grkarilacagim, iptal
edilecek, hzlandiriacak
yada yavaslatilacak
siparislerin neler oldugunu
belirler.)

Kaynak: Acar (1995: 194)

Malzeme ihtiyag planlamasmin amaci, dogru malzemenin istendidi zaman

Gretim alaminda mevcut olmalarimin garantilenmesidir. Malzeme ihtiyag planlamasi
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ana Uretim programina gore tamamlanmg mallann iretilmesi icin malzeme ve
par¢alarin dogru miktarda ve dogru zamanda mevcut olmasim saglar (Demir ve
Gumitigoglu 1998: 617).

Malzeme ihtiyag planlamasi, kisa donemli iiretim plani yapmak igin alinan
islemsel diizeydeki kararlarda da kullambir. Malzeme ihtiyag planlamasmin ana
hedefleri (Tekin 1996a: 37),

1. Stok yatinimlarinin azaltilmasi

2. Is akiginin iyilestirilmesi

3. Malzeme ve parc¢a stoksuzlugunun azaltilmasi
4. Daha giivenli teslim programlarimn bagarilmast
5. Miisteri hizmetlerinin iyilestirilmesi

Lambrecht ve Decaluresin’e gore iglemsel seviyede MRP sistemlerinin
basanisizhigimin ¢ nedeni vardir; 1). Kapasite simrlamalann goz ard: edilmesi, 2).
Atdlye dinamigi tzerinde gereginden fazla durulmasi, 3). Parti biyiikliiklerinin,
glvenlik stofu veya sabit tiretim siiresinin rijit uygulamalarla sonuglanmas: (Du ve
Wolfe 2000: 241).

Bir MRP sistemi olusturmak igin gesitli temel gereksinimlerin kargilanmast
gerekir. Bunlar gercekei ve dogru bir tahmin, dogru bir envanter kontrol sistemi ve
dogru malzeme listeleri. Birde, gerekli verileri uygun bir zamanda hesaplamak ve
iletmek i¢in, bir bilgisayar sistemi gerekecektir. Bir diger gereksinim de, insan
unsurudur; caliganlar oncelikle egitilmis ve yeni diigiincelere agik olmalidir (Wong
ve Kleiner 2001: 9).

1.3.2.7. Otomatik Malzeme Tasima ve Depolama/Cekme Sistemleri
(AMT/AS/RS)

Otomatik malzeme tagima ve depolama/gekme sistemleri, tesis igindeki
herhangi bir noktadan malzeme ve siparigleri alan, gesitli noktalardaki malzemeleri

ihtiyact olan i istasyonlarina dagitan sistemlerdir (Ureten 1999: 229).
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Bu sistemler Gi¢ unsurdan olusur; otomatik malzeme tagima ve yerlestirme

sistemleri, otomatik depolama/gekme sistemleri ve bilgisayar ve iletisim sistemleri.

1). Otomatik Malzeme Tasima ve Yerlegtirme Sistemleri: Fabrika i¢indeki her
tiirli malzemenin stoklanmasi ve taginmasi islemlerine denir. Otomatik malzeme
tagima ve yerlestirme sistemleri gesitli nakil ve manipiilasyon teknolojilerini igeren
istifleme vinci, palet sistemleri, akilli konveyorler ve otomatik yonlendirilmisg
tastyicilar gibi sistemleri icermektedir (Tekin 1996 a: 260).

Bu sistemler iglemi tamamlanmis Uriinleri i merkezlerinden depoya,
makinelerde islenecek parga ve malzemeleri ise depodan iy merkezlerine
nakletmektedirler. ‘Sistemler biyudiiginde ya da karmasiklastiginda tasima
maliyetleri artmaktadir. Bu nedenle otomatik olarak yonlendirilmis araglann
kullaninm s6z konusu olmaktadir’ (Capet 1993: 30).

Otomatik yonlendirilmis araglar, bilgisayar denetimi altinda ¢aligan siirticiisiiz,
yuk tastyicilardir. Sistem iki yontemle yolunu bulur; birincisi, fabrika tabaninda yere
gomiili bir elektrik telinin olusturdugu yolu elektromanyetik prensiplerden istifade
ederek takip etmek, ikincisi ise fabrika tabaninda yansitici bir boya veya teyp seridini
optik yontemlerle gozleyerek takip etmek seklindedir (TAI egitim notlari).

2). Otomatik Depolama/Cekme Sistemleri: Bu sistemler bir veya birden fazla
paralel ara yollar ile her bir ara yolun yukansinda yer alan iki yiiksek bolmeli palet
raflardan olusan urin toplayict depolama sistemidir. Bir depolama/cekme makinesi
veya otomatik istifleyici ving ara yol iginde hareket eder ve depolama ve gekme
islemlerini gergeklestirir. Otomatik depolama/cekme makinesi zemine ve tavana

monte edilmis raylar boyunca hareket eder (Berg ve Gademann 2000: 1339).

Diger bir tipik konfigtirasyonda da, depolama/cekme makinesi daha ¢ok bir
palet iizerinde hareket eder. Paletler girdi istasyonuna gelir ve depolama/gekme
makinesi malzemeleri depolama yerlerine tagiyana kadar toplayici bir konveyodrde
bekler (Berg ve Gademann 2000: 1339).

Sistemin igletiimesi ve kontrol edilmesi bilgisayarlarla saglanir. Malzeme

tasima sistemiyle esgidimli olarak calisan otomatik depolama/cekme sisteminde
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malzemeler genellikle gerektigi kadar yada ufak yiginlar seklinde gekilir (Caper
1993: 31).

3). Bilgisayar ve Iletisim Sistemleri: Bu sistemler malzeme siparislerini almak,
malzemelerin stok girisini yapmak, bunlarin ilgili yerlere dagitimi igin talimatlar
vermek ve malzemelerin miktar ve yerlerini gosterecek sekilde stok kayrtlarm
diizeltmek i¢in kullamlir (Ureten 1999: 229).

1.3.2.8. Robotlar(Robotics)

Robotlar, cesitli islerin yapiimasina yonelik programlanmis degisik hareketleri
kullanarak malzemeleri, pargalari, araglart veya spesifik aygitlan tagimak icin
tasarlanmig yeniden programlanabilir gok fonksiyonlu igleticilerdir (Mechling 1995:
75).

Denetim sistemlerinin yapisina gore degisen karmagiklikta hareketleri yaparlar.
En onemli oOzellikleri defigen smir sartlarina ve verilen iglere kolaylikla uyum
saglayabilmeleridir. Bu amagla hazirlanan degisik ama¢ programlan denetim
biriminin belleginde depolanip, yapilacak ise gore programdaki komutlar sira ile

bellekten ¢aginlip icra edilir (TAI egitim notlar1).

Robot kullaum ile iretim stresi kisalir; dolaysiz iggiicli maliyetleri diiger;
kapasite, kalite, guvenirlilik ve esneklik artar; malzeme kayiplan azalir. Yorulma,
hissetme ve hata yapma Ozelliklerine sahip degildirler,; zehirli kimyasallara,
radyoaktif maddelere ve kirlilige karst duyarsizdirlar. Bu nedenle, insan sagliim
tehdit eden ortamlarda; monoton, tehlikeli ve mekanik gii¢ gerektiren, hassas islerde
rahathikla kullamlabilirler (Ureten 1999: 228).

Bir ¢ok gelismis ve gelisjmekte olan ilkelerde robot kullanim
yaygnlasmaktadir. Ulkemizde de beyaz esya, otomotiv, elektronik ve tekstil

endistrilerinde robot kullanim s6z konusudur.

Imalat endistrisinde robotlarin taninmasindan elde edilecek en dnemli ders,
onlanin tasanm ve tlretim siireclerinin ayrilmaz bir pargasi oldugudur. Robotlar
yalmz imalat faaliyetleriyle siurli degildir, ayn: zamanda planlama, tiriin tasarnimi ve

kurum stratejisini gelistirmeyi de saglar (Cusack 1994: 11).
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1.3.2.9. Sayisal Denetimli Tezgahlar(NC/CNC/DNC)

‘Glniimizde mekanik sistemlerin biyiik bir kismi mikro islemcilerle kontrol
edilmektedir. Bu uygulamalarin en ¢ok gorildiigi alan ise takim tezgahlandir’
(Tekin 1996 a: 251). ‘Takim tezgahlar, talag kaldirma iglemi yapan; matkap, freze,
torna ve plastik sekil veren; press hadde, ve ekstriizyon tezgahlan olarak
simflandimlabilir (TAI egitim notlarr). Bu geleneksel tezgahlara NC teknolojisi
uygulanarak sayisal denetimler ortaya gikmugtir,

Sayisal kontrollii tezgahlan ‘isleme ekipmanlarmn saylar, harfler veya diger
semboller vasitasiyla kontrol edildifi programlanabilir otomasyon bigimi® olarak
tammlamak mimkindiir (Mechling ve digerleri 1995: 75).

Sayisal kontrollii tezgahlarin temelinde pargamn iretilmesi igin gerekli
islemlerin komutlar halinde makine merkezine yiiklenmesi ve {iretimin bu komutlarin

direktifleri dogrultusunda gergeklesmesi vardir (Tekin ve digerleri 2000: 140).

Bilgisayar teknolojisindeki  gelismelerle ve takim tezgahlarma NC
teknolojisinin uygulanmasiyla yeni kavramlar ortaya gikmugtir. Bunlar bilgisayarh
sayisal denetimli tezgahlar(CNC) ve direkt sayisal denetimli tezgahlardir(DNC).

Bilgisayarh sayisal denetimli tezgahlann ise ‘temel sayisal kontrol
fonksiyonlarmin bazilarim veya timiini isletmek igin yiklenmis, depolanmug bir
bilgisayar programum kullanan sayisal kontrol sistemidir (Mechling ve digerleri
1995: 75).

Bu tezgahlarda, operatoriin isle ilgili ayrintih talimatlann makineye bagh bir
bilgisayar sistemine girmesi ve ¢esitli parga programlarimin bilgisayar hafizasinda
saklanmasi miimkiin olabilmektedir (Ureten 1999: 225).

CNC tezgahlan ile esnek imalat sistemlerin’ de pargalar iizerinde yapilacak
islemler otomatik olarak kontrol edilir. Bdylece insan hatas: énemli olgiide azaltihir,
islemler hzlandinbr ve degisikliklerin daha kolay ve hizli bir bigimde uyarlanmasi
saglanir (Capg1 1993: 29).

Sayisal denetimli tezgahlara iliskin bir diger gelismede direkt sayisal denetimli
tezgahlardir(DNC). ‘Parga programlarinin merkezi bir bilgisayarda saklamp
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gerektiginde her bir CNC tezgahina gonderilmesi, aym zamanda iretimle ilgili
durum bilgilerinin de CNC tezgahlarindan st seviyedeki bilgisayarlara
gonderilmesinin mimkiin oldugu bir denetim sistemidir’ (TAI egitim notlar1).

‘Bu sistemde birden g¢ok sayisal denetimli veya bilgisayar sayisal denetimli
tezgah ile bu tezgahlarin hareketlerini yénlendiren bir merkezi sistem arasinda

baglantt kurulmustur’ (Ureten 1999: 224).

Direkt sayisal denetimli tezgahlar(DNC) imalat hiicreleri ve esnek imalat

sistemlerinin geligmesinin temelini olusturur.
1.3.2.10. Tam Zamaninda Uretim(JIT)

Tam zamamnda Uretim bir yonetim felsefesi olarak 1980° li yillarin bagindan
itibaren uluslar arasi alanda buyiik bir ilgi gérmeye baglamustir. ik defa Toyoto
Motor Sirketi tarafindan 1970’ 1i yillanin baglarinda uygulanmis ve o zamandan sonra
diger Japon sirketlerinde ve tiim diinyada yayginlagmaya baslamistir. Ustiin kalite ve
verimlilikteki biiylime adina Japonlann itibarina katki saglayan bir faktor olarak
kabul gormustiir (Upton 1998: 1101).

Tam zamaninda uretimi ‘israfi sirekli olarak ortadan kaldirmaya dayali,
mitkemmellie ulagmaya yonelik bir yaklagim’ geklinde tammlamak miimkiindiir
(Emre 1995: 3).

Bu yontemin esasi, birbirini izleyen iiretim faaliyetlerinin koordine edilmesine
dayanir. Omnegin binlerce pargadan olusan bir otomobilin iretiminde, gesitli
malzeme ve pargalarin tam zamannda Uretim hattinda bulunmasimn koordine
edilmesi oldukga gii¢ bir islemdir. TZU yénteminde, bir iy merkezinde caligan
personel gereken malzeme ve pargalara ihtiyac duydugunda kaynagma giderek
almakta ve gekilen parcalar ilgili i3 merkezi tarafindan tekrar yerine konmaktadir
(Titek ve Oncii 1992: 82).

TZU felsefesi iriniin degerini arttirmayan tim unsurlan israf olarak
tammlamus ve bu baglamda uretimin her agamasindaki stoklar(hammadde, ara
mamul, mal stoklan) ile kalitesizlik(satin alinan ve imal edilen par¢a ve mamullerde

hatalar) en temel israf unsurlan olarak belirlenmistir. Bu nedenle; sifir stok ve sifir
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hata tam zamamnda Gretimin idealize edilmis igletme hedefleri olarak
tanumlanmaktadir (Acar 1995 b: 4).

Bu ideal hedeflere ulagabilmek igin isletme diizeyinde yiiriitiilmesi gereken
faaliyetler toplam kalite yonetimi, tam zamaninda satin alma ve ¢izelgeleme/kanban
sistemi olarak sayilabilir (Tekin 1996 a: 45).

Tam zamaninda uUretim yonteminin temel araglan, Uretim sireci, bagimsiz
gruplar ve Ozel bilgi sistemi(Kanban) arasinda kurulacak hassas uyumdur
(Prokopenko 1995: 166). Sekil 1.6’da tam zamaninda {iiretimin g¢ergevesi
gosterilmigtir.

Sekil 1.6 Tam Zamanmnda Uretimin Cercevesi

Tam zamaninda
iretim
l v l
Uretim yontemleri Bilgi sistemleri Bagimsiz gruplar
Uretimin Siireg Is Ekip Kalite
akici hala tasarimi standartlastirma calismast kontrolii
getirilmesi yolu ile
kontrol
v
Kanban

Kaynak: Prokopenko (1995: 166).

Sekilde de goriildugi gibi tam zamaninda (retim yonteminde bilgi sistemi
olarak Kanban kullamimaktadir. Kanban sistemi TZU sisteminin 6nemli bir
elemamdir. ‘Kanban sistemi, TZU ortaminda malzeme hareketlerinin kontrolii ve bu
baglamda iiretim etkinliklerinin planlanmasi amactyla kullamlan yeni bir

tretim(gizelgeleme) yaklagimudir’ (Acar 1995 b: 8).
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Kanban kelimesi ‘goriiniir isaret veya kart’ anlamma gelen Japonca bir
kelimedir. Kanban kart1, kanban tipi, bilesen adi ve numarast, istasyonun bulundugu
yer ve varilacak istasyon gibi bilgileri igerir. Kanban gesitleri gekme kanbanlari,
uretim kanbanlari, satict kanbanlan, isaret kanbanlar, ortak kanbanlar, tiinel
kanbanlar, ekspres kanbanlar ve acil durum kanbanlar1 seklinde siralanabilir. Kanban
sisteminin bir avantaji iiretimi kontrol etme yetenegidir. Diger avantajlar ise {iretim
programlamadaki  basitlifi, operatorler iizerindeki is yikini azaltmas,
konteynerlerle ilgili kanbanlar sayesinde pargalar tamimlama kolayhg:, kagit isinde
onemli dl¢uide azalmadir (Gupta, Turki ve Perry 1999: 1066).

Kanban sisteminin uygulanabilmesi i¢in asagida belirtilen kurallar uygulamr
(Acar 1995 a: 199);

- Her konteynerin kanbam olmalidur.

- Kanban bir ¢ekme sistemidir. Daima kullamci departman kendinden bir
onceki departmandan pargalar temin eder. Ters yonde bir malzeme hareketi
soz konusu olamaz. Ancak kanbanlar ve malzemenin hareketi ters

yonliidiir.
- Kanban kart1 olmaksizin par¢a temin etmek miimkiin degildir.

- Tim konteynerler standart miktarlarda parga igerirler ve her bir parga icin
standart konteynerler kullanilir.

- Uretim kanbanlar ile belirtilenin diginda iiretim yapilamaz.

Bunlarn yant sira tam zamamnda tiretim yonteminin uygulanmasi isletmelere
bityiik faydalarda saglamaktadir. Bunlan su sekilde siralamak miimkiindiir (Wafa ve
Yasin 1998: 1112);

o Uretim ve malzemede israfin azalmast

o Orgiit i¢i ve orgiit disi(orgiit ile orgiitiin misterileri ve saticilan arasinda)
iletigimi geligtirme

e Pek ¢ok oOrgiit igin 6nemli bir maliyet olan satin alma maliyetlerini azaltma

Vs
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o Uretim siiresini azaltma, ¢ikti stiresini  diigirme, Uretim kalitesini

geligtirme, verimliligi arttirma ve miigteri duyarlihigi arttirma
e Orgiitsel disiplini ve yonetimsel iliskiyi besleme

o Cesitli fonksiyonel alanlarin entegrasyonunu saglama. Ozellikle iiretim ve

mubhasebe arasinda képrii olugturma.
1.3.2.11. Toplam Kalite Yonetimi(TQM)

Diinyadaki yeni gelismeler bir yandan isletmeleri yeni AR-GE yonelimleri
igerisine iterken, Ote yandan migteri odaklihd on plana cikarmistir. Mallarin
mugterilerin tatminini saglayacak sekilde tasarlanip iretilmesi ve onemi ginimiizde
siddetlenmis ve bunun sonucunda klasik kalite kontrol kavramlari terk edilip, bunun
yerine iretimin her asamasinda kalitenin bir yasam tarzi, yonetim bigimi olarak
uygulanmasi Toplam Kalite Yénetimi (TKY) kavraminin ortaya ¢tkip uygulanmasin
gerektirmistir (Asikoglu 1997: 85).

Toplam kalite yonetimi kavrami Amerika’ da ortaya ¢ikmasina ragmen gerekli
ilglyi gdrmemis, bunun yerine bat1 ile rekabete hazrlanan Japonya’ da orgiitlerin
biyiik bir ilgi gosterdikleri ve siirekli gelisme (Kaizen) diye adlandirdiklari ve
bugiinkii Japonya’ nin basarismin temeli olan yaklagim haline déntusmustir (Ersen
1996: 23).

Toplam Kalite Yonetimi isletmeyi tiim yonleri ile stirekli ele alarak daha iyiye
gotlrmeyi amaglayan ve bunu uzun dénemli bir bakis agis1 altinda gergeklestiren bir
yonetim yaklasimdir. Bu yaklagimda yonetimin sorumlulugu, her diizeyde ve her
alanda kalite yonetimine iligkin egitim faaliyetlerinin, siirekli kalite gelistirilmesini
ve katihimeihgr yiiksek diizeyde saglamaktir (Asikoglu 1997: 85).

Toplam kalite yonetiminin igletme yonetiminde 6nem kazanmasi asagidaki
etkenlerden dolayidir (Karalar 1997: 22);

e Gilnimiizde isletmeler yalmizca ulusal rakiplerle degil, uluslar arast

diizeydeki rakiplerle de rekabet etmek durumundadirlar.

e Glnumiizde tiiketici gegmise gore kaliteye daha ¢ok dnem vermektedir.
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* Gunumizde tuketiciler isletmeleri birbirleriyle kargilagtirarak almak
istedi§i Girtinti ya da hizmeti uygun bir fiyatla almaktan da ote daha iyi satis
sonrasi hizmet, gtivenirlilik, dayaniklihk gibi nitelikler aramaktadir.

Toplam Kalite Yonetiminin bagarih bir bigimde uygulanabilmesi igin bazi
temel ilkelerin dikkate ahinmas: gereklidir. Esas olarak, toplam kalite yonetiminin
ilkeleri dort baghga indirgenebilir. ‘Toplam Kalite Yonetiminin temel ilkeleri
sunlardir (Simgek 2000: 18).

e Musteri odakhlik

e Ust yonetimin liderligi
o Surekli gelisme

e Tam katilim

Miigteri Odaklilik

Toplam Kalite Yonetiminde, misgteri ihtiyaglanmin siirekli olarak izlenmesi,
degerlendirilmesi ve bu ihtiyaglara cevap verebilecek driinlerin sunulmasi sarttir.
Miisterilerin teknolojik, ekonomik ve diger nedenlerden dolay: siirekli deSisen istek
ve ihtiyaglanmin takip edilmesi, talep edilen kalite fiyat ve teslim olgiilerine bagh
olarak bu istek ve ihtiyaglarin karsilanmasi Toplam Kalite Yonetiminin temel
felsefesidir (Simgek 2000: 18).

Ust Yonetimin Liderligi

Toplam Kalite Yonetimi yalmzca belli bir béliim kisi ya da grubun ¢aba ve
iglevleri ile degil isletme yonetiminin &nderliginde isletmenin bitinligi ile basaril
olur. Toplam kalite yonetiminde yonetici, ne yapildigin, nereye gidildigini, hangi
islemlere karar verildigini, nasil y6nlenildigini ve uyumlagtimldigint etkin ve verimli
bir gekilde orgitlemelidir. Yani toplam kalite yonetiminde {ist yonetimin 6nderligi
gereklidir (Karalar 1997: 22).

Siirekli Gelisme(Kaizen)

TKY’ nin 6nemli bir diger 6gesi, devamh proses geligtirmek yoluyla kaliteyi

devaml iyilestirmektir. Asla sonu olmayan bir siireg degigimini ifade eder. Bu siireg
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degigimleri biyikk bir sigrama seklinde degil, yavas ve kademeli bir gelisim
bi¢iminde gergeklesmelidir. Gelisme sirketin her kademesinde olmali ve her giin az

da olsa bir geligme saglanmahdir.

Yiiksek bir kalite seviyesine ¢ikarak rakipleri geride birakmak her zaman bu
durumun devam edecegi anlamma gelmez. Cinkii bir siire sonra rakiplerde bu
seviyeye ulagacaktir.bu nedenle rekabet giiciinii yitirmemek igin siirekli gelisme ve

yuksek kalite seviyesi hedeflenmelidir (Simgek 2000: 19).

Tam Katilim

Toplam kalite yonetimi anlayiginin iginde insan faktéri 6nemli bir anahtar
etkendir. Her kademede caliganlarin yonetime agtkga katilimm ve ortak amag, hedef
ve stratejiler tizerinde birlesmeleri yitksek kalite diizeyine ulagsmada gerekli olacaktir.

Toplam kalite yonetiminde ‘kalite herkesin igidic” anlayisi egemendir. Bu
nedenle, herkesin katilimi onemlidir. ‘Bu dogrultuda butiin ¢aliganlarin kaliteye
katilimim saélamak, bugiin rekabet edebilmenin vazgecilmez gergeklerindendir.
Herkesin olumlu katihmim saglamak i¢in uygun ortam ve sirket kiltiiriniin
olusturulmas: gerekir’ (Bayrak 1997: 86).

Toplam Kalite Yonetiminin bagarih bir sekilde uygulandiginda kuruluslarda;
miigterilerin tatmini, pazar payi, maliyetler, verimlilik, ¢aliganlarin tatmini, birimler
arast igbirligi vb. konularda iyilestirmeler saglayacaktir (Peskircioglu 1995: 31).

1.3.2.12. Uretim Kaynaklan Planlamasi(MRP II)

Imalat kaynaklari planlamas: “kapahi déngii malzeme ihtiya¢ planlamasi”
olarak da ifade edilmis veya adlandirdmistir. Bu kavram fonksiyonel tretim
ortaminda MRP’ nin deneme amagh veya yanlis uygulamalarindan ortaya ¢ikarak
yavag yavas gelismistir (Wong ve Kletner 2001: 9).

Imalat kaynaklari planlamasi bir imalat isletmesinin tiim kaynaklarimin etkili
planlanmast igin kullanilan ve sirketin ig plami gergevesi igerisinde yer alan degisik
bilgi sistemlerinin genis diizeyde ig birligi ile olusturulan sistemlere denmektedir
(Tekin ve digerleri 2000: 142).
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Daha agik bir gekilde, imalat kaynaklari planlamasiu @retim, finansman,
pazarlama, satig, tasarim, kalite kontrol, personel, mithendislik, muhasebe ve satin
alma fonksiyonlarit satin alama siirecine katarak, bunlarm ahenk iginde
galigmalanim saglamak tizere gelistirilmig bir bilgi sistemi olarak tammlamak
miimkiindiir (Ureten 1998: 150).

Imalat kaynaklari planlamasinn ilk amaci uretim, pazarlama, finansman ve
mithendislik gibi tim imalat kaynaklarim planlamak ve izlemektir. ikinci Gnemli
amacl ise Uretim sistemlerini simule etmek ve gesitli modulleri iliskilendirmektir
(Demir ve Giimiigoglu 1998: 412).

Imalat kaynaklann planlamass migteri hizmetlerinde belirgin  artiglar,
verimlilikte 6nemli kazanglar, ¢ok yitksek envanter devirleri ve malzeme
maliyetlerinde oldukga biiyiik disiisler saglayabilen istin bir planlanﬁa ve
programlama yeterliliine sahip etkili bir bilisim yonetim sistemi olarak kabul
edilmigtir (Chan, Yung ve Ip 1999: 298).

1.3.3. lleri imalat Teknolojilerinin Igletmelere Sagladig
Faydalar

Teknolojideki hizh degisim isletmelerin daha etkin olmalarmi ve rakiplerine
gore daha fazla rekabet avantaji yakalamalarini hem giiglestirmekte hem de onlara bu

agidan bir Gstiinlitk saglamaktadir.

Teknolojideki bu hizli degigime gok kisa bir siirede yetisebilmek icin igletmeler
riskli oldugu kadar aym zamanda yitksek miktarlarda yatinmlar da yapmak

zorundadirlar. Bu durum isletmelerin etkin olmalarim zorlagtirmaktadir.

Ote yandan bu hizli degisime ayak uydurabilen isletmeler ise rakiplerine gore
bir ¢ok avantaj yakalamis olacaktir. Boylece teknolojik ilerlemenin isletmeler

agisindan ne kadar énemli oldugu da goériilmektedir.

Ileri imalat teknolojilerinin isletmelere sagladig pek ¢ok fayda vardir. Bu
faydalar olgiilebilen nitelikte olabilecegi gibi, soyut nitelikte de olabilmektedir.

Genelde literattirde sikga ifade edilen ve ileri imalat teknolojilerinin uygulanmast
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sonucunda ortaya gikan faydalar sunlardir (Sohal 1994: 34, Udo ve Ehie 1996: 8,
Schroder ve Sohal 1999: 1286, Sohal, Burcher, Millen ve Lee 1999: 320);

Maliyetleri azaltir

Rekabet avantaji saglar

Kaliteyi geligtirir

Cikt1 miktarini arttirtr

Satislart arttirir

Kurulum ve degistirme siirelerini azaltir

Urin miktarindaki degisiklige cevap vermeyi gelistirir
Esnekligi arttinir

Uriin karmasindaki degisikliklere cevap vermeyi gelistirir
Iyi bir yonetim kontrolii saglar

Stregteki igi azaltir

Imalat bilisim sistemlerinin entegrasyonunun geligtirir
Biligim sistemlerinin ¢apraz fonksiyonlarinin entegrasyonunun gelistirir
Calisanlanin davramglarim gelistirir

Caligma ortamini iyilestirir

Uriin yelpazesini genisletir

Tedarikgilerin kalitesindeki degisikliklere cevap verme yetenegini gelistirir
Miihendislik degigimlerini uygulama yetenegini gelistirir
Yonetimin davramslarini gelistirir

Uriin gelistirme sirelerini azaltir

Mihendislik degisimlerine cevap verme yetenegini gelistirir

Iyi caligma iliskileri yaratir



36

o  Sirket imajim yiikseltir

Rekabetin bu denli yogun oldugu pazarlarda kalabilmek, farkh pazar
bolimlerine girebilmek ve pazar paylanni arttirabilmek igin isletmeler triin gesidi ve
Urin hacmi itibariyle esnek olmak ve diigik maliyetle kaliteli iiretim yapmak
zorundadirlar. Yukarida sayilan ileri teknolojiye ﬂiskin yararlardan da anlagilacag:
gibi, bu sonuca buyiik olgiide ileri teknoloji kullanmu ile ulagilabilecektir (Ureten
1998: 218).
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2. BOLUM

ILERI IMALAT TEKNOLOJILERINi BENIMSEME
SURECI

2.1. ILERI IMALAT TEKNOLOJILERINI BENIMSEMEDE

ORTAYA CIKAN GENEL PROBLEMLER

Genelde sirketlerin rekabetci kalabilmeleri ileri imalat teknolojilerinin etkin bir
bigimde kullamlmasiyla olacaktir. Ancak  ileri imalat teknolojilerinin gesitli
sebeplerden dolay1 etkin olarak kullanilamamasi, beraberinde bir ¢ok problemi de
ortaya gikarmustir. Bu da bu teknolojilere yapilan yatiimlarm disiik seviyelerde
kalmasma neden olmaktadir. Bu problemlerin ortaya ¢ikmasina sebep olan stratejik

ve oOrgiitsel konularinda incelenmesi gerekmektedir.

Sirketler bu konularla ilgili bazi sorulart kendilerine sormalidir (Chan ve
digerleri 2001:36);

e lleri imalat teknolojilerine yatirim yapildiginda dikkate alnmasi gereken
strateji, orgiit ve teknoloji ile ilgili spesifik konular nelerdir?.

e Ileri imalat teknolojilerinin uygulanmas: esnasinda stratejik, orgiitsel ve
teknolojik konular birbirleriyle nasil iligkilidir?.

e Upygulama siireci esnasinda strateji, orgit ve teknoloji ile ilgili spesifik

konular ne zaman dile getirilmelidir?.

Bu sorularin cevaplanmas: ile yoneticiler bu konulara agiklik getirmis olacak

ve benimseme siirecindeki bir ¢ok engeli ortadan kaldirmug olacaktir.

Tleri imalat teknolojilerinin benimsenmesinde ortaya gikan genel problemleri su
baghklar altinda siralamak miimkiindtur (Cook ve Cook 1994: 45; Sambasivarao ve
Deshmukh 1995: 45);

o Gerekli sermayenin eksikligi;
e Kurumda teknik bilirkiginin olmayist;

¢ Ust yonetimin ileri imalat teknolojilerinin faydalarint fark edememesi
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e Yetersiz planlama ve vizyon kaybs;

e Uygun olmayan maliyet degerleme metotlarr;

o Sirketin stratejik planlan ile ilgili koordinasyon eksikligi;

* Sistem bilegenleri arasinda yetersiz iletisim agt olusturma;

o Sistem bilegenlerinin goreceli Gneminin, iyi tespit edilmemis maliyetierin
ve cesitli Uretim aktivitelerinin ¢evrim siresine katkdannm farkina
varilamamast;

¢ Fonksiyonel alanlardaki 6rgiitsel engelleri ortadan kaldiramama;

Rakiplerle  kiyaslamaya dayandinlan  digiinceler, endiistri  liderligini
kaybetmeme, elde etme veya endustri liderlik anlayigt ve gelecekte endiistride
beklenen gelismelerin ileri imalat teknolojisi projelerini benimsemede karar alicilar
igin ek faktorler olarak sayilabilecegi ileri siriilmektedir. Bu nedenle stratejik
kriterler ileri imalat teknolojilerini degerlendirme kararim alma siirecinde finansal
kriterlerden daha onemli olarak ortaya grkmaktadir (Small ve Chen 1997: 66).

Sonu¢ olarak, yoneticiler ileri imalat teknolojisine yapilan yatiimlarin
firmalarma nasil soyut ve somut faydalar saglayabileceginin farkina varmalidirlar.

2.2. ILERI IMALAT TEKNOLOJILERINi BENIMSEMEDE

ETKILI OLAN FAKTORLER

Heri imalat teknolojilerini kullanma kararmin temelinde yatan faktorler dort
onemli bashik altinda gruplandimlmgtir (Ariss ve digerleri 2000: 16);

1. Uriin ve pazara yonelik sebepler; tiriin kalitesini geligtirme, tiriin tasarumimn

gelistirme,

2. Finansal sebepler; nakit akig giicii, finansman elde edebilme ve devletin

finansal politikalari,
3. Orgitsel ve yonetimsel sebepler; ileri imalat teknolojisi ile ilgili yonetim
felsefesi, yonetimin ileri imalat teknolojilerinin etkisine maruz kalmas,

igci/yonetim iligkileri, egitilebilir ve yetenekli iggiler ve verimliligi artirma,
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4. Endustriyel sebepler; ig¢i maliyetleri diigiik olan sirketlerle rekabet etme ve

gevre korumaya yonelik gereksinimleri kargilama
2.2.1.Uriin ve Pazara Y8nelik Sebepler

Bu kategoride, ileri imalat teknolojilerinin kullantmim veya benimsenmesini
etkileyen uriin/pazar sebepleri; ‘Grtinlerin  kalitesindeki ve tasarimindaki
ilerlemelerdir’ yer almaktadr.

2.2.1.1. Uriin Kalitesini Gelistirme

Miisteriler her seyden énce yiiksek kaliteyi talep ederler. Uriinlerin kalitesini
stirdiirme tutarlihf ve insan miktarim azaltma, imalat teknolojilerini gelistirmek igin
bir firmanin kararim etkileyen énemli faktorlerdir. IIT” ler malzeme isleme, envanter
kontrolii ve trin planlama ve programlama gibi alanlarda tiim imalat siiregleri

boyunca kaliteyi geligtirebilir.

Tleri sistemler tasarim agamasinda kalite iyilestirmelerine firsat verir. Ciinkii
hatalar siiregte daha erken ve daha ¢abuk ortaya c¢ikarilir. Bu IIT° nin imalat
stirecinde kaliteyi saglamaya yardim etmesinin diginda diizenlemelerin daha hizh ve
daha dogru bir bicimde yapimasina da imkan verir. Kiigiik imalatgilar tarafindan
[T’ nin benimsenmesi onlara diisiik maliyet, kalite iyilestirmeleri, yiksek verimlilik
ve demirbaga daha az ¢aligma sermayesi yatima gibi geleneksel imalat

sistemlerinden daha fazla avantajlar saglar.
2.2.1.2. Uriin Tasarimm Gelistirme

Ileri donamm ve yazillm yeni (riinlerin tasarimmi, mevcut irinlerin
modifikasyonunu(degisiklik) ve onlan Gritmek icin gerekli ¢izimleri gelistirmeye
yardimci olur. Bu daha ¢ok otomatik olarak imal edilmig olan tasarimlarda ve imal
edilebilirligi bakimindan daha iyi tasanimlanmug iiriinlerde sonuglanir.

Uriin gesitliligi artmakta, Girin yagsam streleri kisalmakta ve maliyet modelleri
degismektedir. Imalatgilar imalat yeterlilikleri icine esnek ve zaman kazandiran
teknolojileri dahil etmek zorundadirlar. Ileri teknolojiler bir prototipin iiretiminden
Once mithendislere, tasarima yapisal ve mithendislik agidan bir fikri sinama ve test

etme imkam verir. IIT degisiklikler, ayarlamalar, ve iyilestirmeler igin yeterli zamana
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imkan verirken, bununla birlikte tasarim asamasindaki gecikmelerin minimum

dizeye inmesine de yardime: olur.
2.2.2. Finansal Sebepler

OT yi kullanma maliyeti geleneksel teknolojilerin maliyetinden daha
yiksektir. Bu bolimde teknolojileri yenileme kararmi etkileyen birka¢ finansal
faktore deginilecektir. Bunlar nakit akig giicii, finansman elde edebilme yetenegi; ve
hikiimet programlarim igerir.

2.2.2.1. Nakit Akis Giicii

Nakit’ in bir girketin yagamasi igin gerekli bir unsur oldugunun farkina
varilmast gerekir. Bu hem biiyiik hem de kiigiik sirketlerin kar saglamanmin aksine
nakit’ e bafimhi olduklan anlamuna gelir. Sirketler faturalara ve iscilere odeme
yapmak i¢in nakit’ e ihtiyag duyarlar. Benzer bigimde, nakit akis giicti teknolojileri
yenileme kararinda biiyiik bir etkiye sahiptir. Ornegin, giiglii bir nakit akigtyla
sirketler teknolojilerini yenilemek i¢in gerekli finansmam kolayca saglayabilirler.

Bu nedenle, az nakit akig giiciiyle Orgiit yoneticileri IIT yi kullanma
masrafindan kagma egilimi gosterecektir, ozellikle maliyet tasarruf tahmini IiT
maliyetiyle alternatif teknolojileri kullanma maliyetlerini kiyasladiginda.

2.2.2.2. Finansman Elde Edebilme

Bankalar ve diger finansal kuruluslar kigiik isletmelere gegmiste yasanan
yiksek iflas oranlari, istikrarsizlik, ve belirsizlikten dolayr borg vermede isteksiz
olabilirler. Ayrica bankalar yiiksek riskli projelere de borg para vermeyebilir. Bu
nedenle uygun sitirelerde ek finansman saglama zordur. Baz firmalar da risk
sermayesi finansmant saglamaya galigabilir. ‘Risk sermayesi ile ilgili baz1 problemler
sunlardan olusur: miitesebbis/kurucu ve risk sermayecisi tarafindan amaglann
farkhlastinlmasi, kontrol kaybi, ve risk sermayecisinin giinliik iglemlerdeki engelleri
arttirmig olmas1’ (Ariss ve digerleri 2000 18).

2.2.2.3. Hiikiimetin Finansal Politikalar:

Hiikiimet politikalart teknolojilerini yenilemek isteyen imalatgi firmalar igin
diizenlenebilir. Bu teknolojilerini yenilemek isteyen kiigiikk ve orta ¢lgekli firmalara



41

yonelik ahnan kararlarda 6nemli rol oynar. Hikiimetlerin, sirketlerin finansal
gereksinimlerini dikkate almamast IIT’ yi kullanma karalarim etkileyebilir. Bunun
yant sira, hitkiimetler igletmelerin bu tiir teknolojilere yatinm yapmalanm saglayacak
politikalari benimsemelidirler.

2.2.3. Orgiitsel ve Ydnetimsel Sebepler

Bu kategoride benimseme kararinda etkili olan yonetimsel ve orgiitsel faktorler
ele alinmugtir; IIT ile ilgili yonetim felsefesi, galiganlarm egitilebilirligi ve yeterlilig,
yonetimin modern teknolojilerle kargi karstya kalmasi, iyi isci/yonetim iligkileri ve
arttinlmig verimliligi.

2.2.3.1. LL.T ile Tigili Yonetim Felsefesi

Rekabeti durdurmak i¢in IIT nin gereklilifine inanan bir g¢ok yonetici
teknolojilerini modernize etmek ister. Baz yoneticiler ise IIT° nin kullaniimasmna
engel olabilir. TIT yontindeki yonetim felsefesi dogrudan IIT’ nin kullamma yonelik
olumlu veya olumsuz bir karar almast durumunda, karar siireglerinde bir etkiye sahip
olacaktir.

2.2.3.2. Yénetimin LI T’ nin Etkisine Maruz Kalmasi

Yeni teknolojiyi incelemek igin gerekli zamamn yetersizliZi ve mevcut
teknoloji konusundaki bilgi noksanh modernizasyon i¢in bir engel yaratir. Genelde
yonetim ekibi modern teknoloji ile ne kadar ¢ok kargi karsiya kalirsa , muhtemelen
teknolojiler de o kadar ¢ok yenilenecektir. Bir ok isletme sahibi ancak giiniin krizini
atlatmak igin ¢aligmaktadirlar. Yeni teknolojinin kullanimimin dikkate alinmasindan
once, onun elde edilebilirligi ve faydalarina iligkin bilgi zorunlu olan seydir.

Bunun yani sira, igletmeler, ileri imalat teknolojilerini kullanan rakiplerine gére
bir gok avantajdan mahrum kalacaklardir. Bu nedenle béyle teknolojiler isletmeleri

zorlamug olacaktir.
2.2.3.3. Isci/Yonetim fliskileri

Yonetim ve isgi arasindaki iligkiler teknoloji yenileme karannda belirli bir rol
oynar. Iyi bir iligki var oldugunda, teknoloji ve potansiyel is kayiplan caliganlari
tehdit etmez. Menfaate aykin olan bir iligkide, ¢aliganlar daha fazla itiraz eder ve
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yeni teknolojileri edinmek igin yonetimin kararim etkileyebilen engelleri yaratabilir.
Genelde ¢ahganlar ve yonetim arasindaki iligki iyi oldukga yonetimde muhtemelen
teknolojileri o kadar gok yenileyecektir.

2.2.3.4. Egitilebilir ve Yetenekli Isciler

Yonetim ¢aliganlarin  yeteneklerine  giivendiginde, muhtemelen firma
teknolojiyi daha ¢ok yenileyecektir. Yoneticiler ¢ahiganlanimn yeni teknolojiyi
kavrama yetenegine sahip olmadifim veya yeni teghizata yoneltilemez oldugunu
anladiklannda modernizasyon igin bir engel yaratilmug olur. ‘Ramchandiran T’ yi
kullanma ile ilgili problemlerden birinin teknolojiyi etkili bir bigimde kullanmak igin
daha fazla egitimin talep edilmesi olduguna isaret eder’ (Ariss ve digerleri 2000: 19).
Ustelik, boyle teknolojiler teknik, kavramsal, analitik, ve problem ¢ézme becerilerine
onceki imalat sistemlerinden daha ¢ok ihtiya¢ duymaktadir. Bu da gosterir ki
teknolojik karmasiklik artarken fiziksel beceri gereksinimi azalir.

Ayrica, kalifiye iggiler teknolojideki degigsime kalifiye olmayan ig¢ilerden daha
¢ok adapte olmustur. Genel olarak, su soylenebilir ki; IiT sistemi, etkili bir bigimde
isletmek i¢in yetigmis ¢aliganlara ihtiyag duyan karmasik ve sofistike bir sistemdir.

2.2.3.5. Verimliligi Arttirma

Teknolojileri yenilemek verimliligi birka¢ sekilde arttirabilir. Gerekli kalifiye
igci miktarim1 azaltabilirler, mevcut ¢aliganlarm verimlilifini arttirabilirler veya
giivenlik gelistirebilirler, boylece kazalar ve i kesintileri azaltlmmg olabilir. IiT
esneklik, tepki hizi, verimlilik seviyeleri ve is performans etkililigi gibi alanlarda
pozitif bir etkiye sahip olmaya c¢aligir. Kisaca, ileri imalat teknolojileri biitiin Orgiitiin

etkililigini ve randimanim gelistirmeye ¢aligir.
2.2.4. Endiistriyel Sebepler

Bu kategori bir firmanin teknolojilerini yenileme kararnim etkileyen dig
cevreden kaynaklanan faktorleri icerir. Bu analiz disiik is¢i maliyetli sirketlerle
rekabet edebilmenin gereksinimini ve bununla birlikte endiistri i¢in gevre korumaya

yonelik gerekliligi ierir.
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2.2.4.1. Isci Maliyetleri Diisiik Olan Sirketlerle Rekabet Etme

Jelinek ve Goldhar yeni bilgisayar kontrollii siireg teknolojilerinin esneklikte
ve dlgek ekonomilerinde rekabet avantaji sagladigina dikkat gekmislerdir. Schroeder,
Gopinath, Congden ve Julien bu yeni siireg¢ teknolojilerinin hizh miigteri tepkisini,
cabuk tretimi, daha fazla misteri elde etmeyi ve gelencksel rekabet avantajlarina
biiylik rakiplerinden daha fazla sahip olan kigik firmalarm olmas: gibi &nemli
farkliliklan sagladigim savunmuglardir. Bu nedenle, kiigiik ve orta olgekli firmalan
igin diigiik maliyetli is¢i giiciine sahip sirketlerle rekabet edebilmede, teknolojiyi
yenilemek gerekli olabilir (Ariss ve digerleri 2000: 20).

2.2.4.2. Cevre Korumaya Yonelik Gereksinimleri Karsilama

Dinyadaki bir ¢ok ilkede ozellikle Birlesik Devletlerde sirketler
faaliyetlerinde gevreye iligkin kararlar almak zorunda kalmuglardir. Gegmiste, sirket
basarih oldugu siirece gevre igin duyulan endigsede az olmakta idi. Bugiin ise gevreci
ve ekolojik odakli olmak igin sirketlerin ihtiyag duydugu pek c¢ok diizenleme
yapilmaktadir. Bir ¢ok firma teknolojilerini bu kati gereksinimlerden dolay:
yenilemek zorunda kalabilir.

Ayrica, sosyal sorumluluk bilinci igerisinde isletmeler béyle diizenlemeleri
yapmak ve gerekli tedbirleri almak zorundadirlar. Modern teknolojiler bu tiir
gereksinimleri kargilayabilecek niteliklere sahiptir. Bu durum igletmelerin boyle

teknolojileri benimsemesi i¢in énemli bir rol oynar.

2.3. ILERI IMALAT TEKNOLOJILERINIi BENIMSEME
SURECINI OLUSTURAN ADIMLAR

Heri imalat teknolojilerinin benimsenmesinde genellikle kabul gormis dort
onemli adim vardir; stratejik planlama, degerlendirme, egitim ve kurulum ve segili
teknolojilerin uygulanmas: (Chan ve digerleri 2001:37). Bu adimlar Sekil 2.1’ de

ayrintih olarak gosterilmigtir.
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Sekil 2.1 ileri Imalat Teknolojilerini Benimseme Siireci

[s*r;m*r}

Amaglann tanimlanmasi Asama 1:
* Strat;jik planlama
Orgiit altyamsim destelkdeme
|

k4
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k 4
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vaklagimlan yaklagimlan vaklagimlar

Editim ve E&itim ve kurulum
kurulum

‘L Asaraa 4:
Usgulama Uwgulama

Evet Herhangi bir

stratejik
defigim var mu?

Kaynak: Chan ve digerleri (2001:38)
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2.3.1. Stratejik Planlama

Stratejik Planlama, bir 6rgiitiin ne oldugu, ne yaptif1 ve nigin yaptig1 konusuna
yol gosterecek ve aydinlatacak, koklii karar ve faaliyetleri {iretmek igin ¢abalarmn
disipline edilmesi olarak tammianabilir (Bryson 1988: 5).

Teri imalat teknolojilerinin benimsenme siirecinde ‘stratejik planlama agamasi
belirli bir stiregte gergeklestirilecek olan bazi adimlardan olugmaktadir. Bu adimlar’
(Chan ve digerleri 2001: 37),

1. Amagclarn tanimlanmasi

2. Orgiit altyapisini destekleme

3. Yonetimin baglihdi ve gézetim ve denetimi
4. Performans degiskenlerini tespit etme

5. Teknolojileri tanimlama

2.3.1.1. Amaclarin Tanimlanmas:

Stratejik yaklasim hem ticari hem de teknolojik konular agisindan uzun
donemli ve kapsamh bir bakiy agsiu  gerektirir.  Yeni teknolojilerin
benimsenmesindeki kritik bir adim da ortak stratejik hedeflerin ve amaglarin
tammlanmasidir. Her bir sirketteki ¢esitli amaglara ve faaliyet niteliklerine gore,
teknolojiyl segme karan farkh olacaktir. Ayrica, sirket amaglara ulasmay: engelleyen
sorunlara ve bu amaglar igin ileri imalat teknolojilerinin amaglanan katkisina dikkat
gekmelidir. Sirket amaclan sirketin kendisini sorgulamasi yoluyla belirlenebilir.
Ornegin (Chan ve digerleri 2001:37-38);

e Sirketin stratejik amaglan nedir?
e Simdiki imalat sistemiyle karst kargiya kalinan problemler nedir?

e Yeni ileri imalat teknolojileri faaliyet diizeylerinde ve imalat amaglarinda

tretim faaliyetlerini tegvik edecek mi?
o Su anda ve gelecekte lretilecek tiriin ¢esitleri nedir?

e Yakm gelecekteki teknoloji stratejisi nedir?
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Stratejik planlama agamasinda triin ve imalat stratejilerinin ayrmtilary,
faaliyetlerle ve performansla ilgili degiskenlere indirgenerek belirlenmelidir. Bu
degiskenler triin, iiriin 6zellikleri, tretilmesi gerekli iiriin miktari ve diger ayrntilar
seklinde swralanabilir. Stratejik amaglann aydinlatiimasi ileri imalat teknolojisi
uygulamasin bagarsi igin gereklidir.

2.3.1.2, Destekleyici Orgiit Altyapisi

Dleri imalat teknolojisinin bagarlt bir sekilde planlanmasinin ve faaliyete
gegirilmesinin uygun bir imalat sisteminin segimine ve segili sisteme maksimum
destek saglayacak orgiitsel bir alt yapimn bagarisina bagh oldugu bir gercektir.

IOT nin benimsenmesi gibi yapisal yatmmlar destekleyici alt yapisal
diizenlemelerle birlikte sturdariliirse, basanili olacaktir. Destekleyici olmayan
ortamlarda IIT hizl bir bigimde orgiitiin ¢oziilmesine neden olacaktir. Bu sebepten
dolayidir ki; imalatgilar zamansiz benimseme kararlarmi almaya karsi uyarilmabdir
(Small ve Yasin 1997: 471).

[T uygulamasinin vaat ettigi faydalari saglamada basarisiz olmas: aslinda
orgitsel yapidaki problemlerden kaynaklanmaktadir. ‘Yonetim diizeyi asagidaki
sorular aracilifiyla bazi belirsizlikleri agikhia kavusturabilir’ (Chan ve digerleri
2001 38):

e Su anki insan kaynaklan ITT” yi destekleyebilir mi?

o IIT igin gerekli personel nitelikleri nedir?

e s boliimii nedir?

e Uygulayicilanin sorumluluklan ve yetki alanlar nedir?

e Bu insanlar yeniden tespit edilmig/yeniden planlanmis olan IIT tarafindan

nasil yenilenebilir?
o IIT mevcut sistem ve diger fonksiyonlarla nasil biitiinlestirilebilir?

Ayrica, firma orgiit ve faaliyetlerle ilgili planlama aktiviteleri igin ortaya biiyiik
bir gaba koymalidir. Ornegin (Chan ve digerleri 2001: 38);

e Tum personele IIT” nin olas: etkilerini anlatmak
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o Takim galiymast ve grup aktivitelerini vurgulamak

* Projeye katilanlanin timiine kurulum 6ncesi egitim vermek

e Cesitli disiplinsel planlama ve uygulama takimlarm olugturmak

e Miisteriler ve tedarikgiler iizerindeki muhtemel etkiyi géz dniine alma
2.3.1.3. Yonetim Sorumlulugu ve Kontrolii

Bilgili bir yonetim sorumlulugu yeni teknolojilerin basarih bir sekilde
uygulanmas igin onemlidir. Belki de yénetim sorumlulugu basanl bir uygulamada
en Oneml faktordiir. Bu sorumluluk proje diigiincesine destek verilmesi durumunda
daha da bityiik bir etkiye sahip olacaktir (Chen ve Small 1996: 10).

Ust yonetim iiretilmesi olast olan triin cesitlerinin gercevesinin ve bu {iriin
¢esitlerinin imalat siiregleri kadar onemli teknolojilerinin daha etkili ve verimli bir
bigimde belirlenmesini  saglamalidir. Pazarlama kabiliyetlerindeki ve pazar
kosullarindaki hizli degisim, imalat stratejisindeki degigim gereksinimini ortaya
koyacaktir (Chan ve digerleri 2001: 39).

Imalat stratejisi islemsel bir seviyede uygulanmahdrr. Bu durumda imalat
stratejisi kapasite, yatay entegrasyon, siiregler ve teknolojiler, faaliyet alami, yeni
uriinler, insan kaynaklari, kalite, altyapt ve satici iligkilerini kapsamalidir. Bu
islemsel stratejiler yatinm siireciyle ilgili olup, isletme amaglaninin ve stratejisinin
yaninda yer almalidir. Imalat stratejisindeki bu omemli durum, sebebiyle birlikte
anlagilmalidir. Problemler yarm yamalak bir bigimde ¢ozilmemelidir. Aceleyle
benimsenmi§ programlar ve teknikler rekabet avantajlan saglamada cok etkili
olmamaktadir (Putteril, Maguire ve Sohal 1996: 14).

Ust yonetim sadece esneklik, iyilestirme gibi islemsel faydalarn degil aym
zamanda pazarlama ve stratejik avantajlarnda farkinda olmalidir. Bazi yazarlar
pazarlamaya ve imalata etkisi olan iki egilim grubu oldugunu belirtmektedirler. Pazar
egilimleri Urlin gesitliliginin  arttinlmasi, Grin yasam sirelerinin  kisaltilmass,
pazarlarin boliimlenmesi ve talep belirsizligi gibi siire¢ baglangiglarim kapsar. Tmalat

egilimleri ise envanter azaltma, iriin ve siire¢ basitlestirmesi, kalite gelistirme ve
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digerlerini kapsar. Bu iki egilim grubuna gore denge, pazarlama ve imalat stratejileri

arasinda devam etmelidir (Chan ve digerleri 2001: 39).

OT’ nin degerlendirilme stirecinde, daha ¢ok fonksiyonel departmanlar dikkate
alinmaktadir. Degerlendirmeye dahil edilen fonksiyonel departmanlar sunlardir;
tretim/iglemler yonetimi, miihendislik/arasttrma ve gelistirme, finansman, yonetim
biligim sistemi, pazarlama ve personel. Bu departmanlar teknolojiden beklentilerini
ve bu beklentilerin ne kadar bir zaman periyodu iginde kargilanabilecegini tespit
edebilir.

Fonksiyonel departmanlar arasindaki entegrasyonu tegvik etmek igin,
firmalarda fonksiyonel olarak yonetilen komiteler gelistirilebilir. Bu takim her tiirki
fonksiyonel alanlardaki tyelerden olusur. Fonksiyonel yonetilen komite sirket igin
proje vizyonu yaratmahdir, ve gergek¢i bir vizyona doniigtiirmenin yolunu bilmelidir
(Chan ve digerleri 2001: 39).

Ayrica ileri imalat teknolojisinin performans: sadece kuruldugu departmanda
degil, ilgili tiim departmanlardaki etkisiyle olgiilmelidir. Bu, ¢ok gesitli yeteneklere
sahip takimlar kadar iyi olan ¢ok fonksiyonel yonetilen komitelerin kullanimu ile iyi
bir bigcimde gergeklestirilebilir ve onlar bolimler arasi iletisimi beslemeye yardimci
olacaktir (Chan ve digerleri 2001: 39).

Stratejik analizin parcas: olarak bu takimlarin kullanimindan pozitif faydalar
saglanabilir. Bu takimlar kendilerini ilgilendiren konularin segiminde titiz
olmalidiriar. Bu konular, 6zel ¢alisma grubunun enerjisini stratejiye kanalize etmede
yardimer olacak bir imalat politikas: belirleme siireci olabilir. Deger mithendisligi ve
deger analizi potansiyel olarak bu 6zel ¢aliyma grubunun eylemlerine faydal
olabilecek unsurlardir. Cesitli disiplinlerle ilgili takimlar sadece koordinasyonu ve
iletisimi korumaya yardim etmekle kalmaz aym zamanda uyum saglayan bir kiltiiriin
gelismesine de katkida bulunabilir (Putterill ve digerleri 1996: 14).

Stratejik yonetimin bir sorumlulugu da firma iginde pozitif tavirlanin olustugu
bir egilimi meydana getirmektir. Bu sorumluluk yaraticiligi ve yeni yatinm
distincelerinin akigim hem biyitk hem de kiigiik yatitmlarda besleyecektir. Bunlar
bir de ‘6grenen’ bir orgiitiin kosullaridir (Putterill ve digerleri 1996: 15).
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Ayrica, bazi aragtumacilar ileri imalat teknolojisinin uygulanmasinda bir
sampiyonun(destekleyici) en ©nemli figiir olduguna dikkat g¢ekmektedirler. Bu
sampiyon hem yol(izlenecek yon) bulma hem de problem ¢ozme rollerini oynar
(Chan ve digerleri 2001: 39).

Imalat yoneticisi de bir sampiyon olarak gorev alabilir. Bu iki sekilde
gergeklestirilir. Birincisi st yoneticiler tarafindan ortaya konan firma stratejileri igin
teknik uzmanlanin somutlagtirdif: teknik bilgiyi kargilastirmak ve ikincisi de yeni
teknolojilerin faydalarim firmada ki diger caliganlara inandirmaya ¢alismak (Dimnik
ve Johnston 1993: 156).

Sirkette yetenekli ve kalifiye bir sampiyon olmadan, uygulama g¢ok yavag
devam edecek, ve orgiittin kiigitk bir bélimiinde smrlanmig olacaktir veya daha
onemlisi, baglangigta beklenen amaglar gergeklestirilemeyecek, oOrgiitiin genis bir
kisminda entegrasyon saglanamayacaktir (Chen ve Small 1996: 13).

Bu nedenle, en yararli destek ileri imalat teknolojisini uygulama projesinin
lideri olarak bir sampiyonu resmen atamak, uygulamayi yerine getirmesi i¢in ona
yeterli otoriteyi vermek ve gerekli finansal kaynaklari saglamaktir. Bundan bagka,
tim birimler arasinda iyi bir koordinasyon ¢nemli bir bagan faktoérii olan gampiyon

i¢in guclt destek saglayabilir.
2.3.1.4. Performans Degiskenlerini Tespit Etme

Bir diger temel konu da performans olgiilerini ve performans kiyaslamalarint
tespit etmedeki zamanlamadir. Bazi yazarlar bu kriterleri tespit etmede dogru
zamamn planlama asamasinda, Ozellikle teknolojinin finansal ve stratejik
degerlendirme asamasinda oldugunu ifade etmektedirler. Eger performans
degiskenleri dogru zamanda tespit edilmis olursa, igletme ileri imalat teknolojilerinin
kurulumu sirasinda ve sonrasinda siireci daha iyi izleyebilecektir ve proje hedefleri

ve amaglan igin gerekli dizenlemeler yapilacaktir (Chan ve digerleri 2001 39-40).

Ancak IIT” yi uygulayan bir gok firma sistemlerinin performansim yeterince
Olgmemektedir. Firmalar stratejik amaglan igin bu sistemleri benimserken sadece
teknik performanslart degerlendirmektedir. Stratejik performanslan gelistirmek

teknik performanslart geligtirmekten daha zordur. Bundan bagka firmalar,
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performans olgisii sistemlerinin uygulanmasi icin stratejik, ticari ve Orgiitsel

amaglardaki gelismeleri de degerlendirmelidirler (Small ve Yasin 1997 471).

Genellikle dikkate alinan performans degigkenleri sunlardir (Chan ve digerleri
2001 39-40);

Performans:

¢ Mevcut bir firiinde nemli bir tasarim degigikligi icin gerekli zaman,
e Mevcut makinelerle uyumluluk

¢ Makine bozulmas:

e Kullanim(yararlanma)

®  Her bir operator bagma diigen ortalama gérev sayist
o  Uretim partisinin bityikligii

s  Operator ¢ikt1 oranlan

e Ismorali

o Insan entegrasyonu

s Maliyet:

o  Uretim maliyeti

e Bakim maliyeti

o Isci maliyeti

® Malzeme maliyeti

 Imalat iglemlerinden elde edilen igletme gelirleri

¢ Esneklik

e  Degigim siireleri

¢ Parga tiplerinin veya imal edilmis iiriinlerin gesitliligi
e Tasanm degisikligini saglama

e Kapasite bityiimesi

e Gonderme ve programlama esnekligi
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o  Pazar duyarliligt

o Kalite:

o  Yikim degeri

e Yeniden ¢caligma

e  Uriin benzetme ve kivami

e Teslimat:

e Zaman programlama

e Teslimat siiresi

e Siparisin alinmasindan teslimata kadar gegen iiretim siiresi
e Tasima

e  Miisteri hizmetleri

o - Gelisme siirecinde envanter/is miktar:
o  Yenilikcilik:

s Aragtirma ve geligtirme

e Uriin degisikliklerini ortaya koyma
2.3.1.5. Teknolojilerin Tanimlanmasi

Tleri imalat teknolojileri yedi alt grupta smiflandirilmistir. Bazi aragtirmacilarin
bulgulani  teknolojilerin  bagimsiz  sistemler(stand-alone), yan  bagimb
sistemler(intermediate) ve timlegik sistemler(integrated) olarak siiflandinidigim
gostermektedir (Chan ve digerleri 2001: 40; Small ve Yasin 1997: 474; Small ve
Chen 1997: 68; Gerwin ve Kolondy 1992: 5). Bu smiflandirma diizeni aym faydalara
ve maliyetlere sahip teknolojileri birbirine baglar. Bu 14 teknoloji {i¢ ana grupta ve
ayrica yedi alt gruba bélimlenerek simflandirimugtir.

Secilen degerlendirme metotlannt etkileyecegi igin, sirketler amaglarim yerine
getirebilen teknolojileri belirlemek zorundadirlar (Chan ve digerleri 2001: 40). ‘Bu
nedenle dogru teknolojilerin secimi igletmeye 6nemli iglemsel ve rekabet¢i durumlar

da yaratabilir;, envanter kontrolinde, makine kullamminda ve verimliliginde,
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caliganlanin etkilili§inde ve misteri imajinda meydana getirecegi gelismeler gibi’
(Orr 1999: 45).

Bagimsiz sistemlerin amact eski teknolojileri yenisiyle degistirmektir. Bu
sistemler bazi ekonomik faydalar saglayabilir. Bu sistemlerin degerlendirilmesinde
genellikle standart ekonomik degerlendirme yaklagimlan kullamiir. Ancak, yan
bagimh sistemler icin, esnek, riskli ve ekonomik olmayan faydalar beklenir, daha
analitik yontemler gerekmektedir. Son olarak, tiimlesik sistemler ile, agik rekabet
avantajlan ve igletme amaglarinda 6nemli artiglar saglanmg olur. Bu sistemlerde,
stratejik degerlendirme yaklagimlan kullamlarak taktiksel ve ekonomik faydalarin
artmast saglanabilir (Chan ve digerleri 2001: 40).

2.3.2. Degerlendirme

Daha once bahsedildigi gibi, degerleme teknikleri ii¢ gruba aynlabilir; stratejik

degerlendirme, ekonomik degerlendirme, ve analitik degerlendirme.
2.3.2.1. Stratejik Degerlendirme

Stratejik yaklasgimlar ekonomik ve analitik metotlardan daha az tekniksel
metotlardir, fakat stratejik yaklagimlar sik sik bu metotlarla beraber kullanilir.
Stratejik yaklagimlarin avantajlart dogrudan firmanin amaglarnina baghdir. Diger
taraftan bir dezavantaj da projenin ekonomik ve taktiksel etkisini gozden kagirma
olasih@idir, diger bir ifade ile kérii koriine tamamen stratejik etkiye odaklanmaktir.
Ancak, stratejik bir yaklagim kullambirsa, ekonomik ve analitik yaklagimlarin diger
faydalan da ortaya ¢ikartilabilir (Chan ve digerleri 2001: 41).

Cogunlukia kullamlan birkag stratejik yaklagim vardir. Bunlar ‘tekniksel etki,
rekabet avantaji analizi, igletme amaglan analizi ve aragtirma-gelistirme analizi’
(Small ve Chen 1997: 66).

1) Tekniksel Etki: Bu yaklagim bir izleme aktivitest igin Onceden hazirlanmig
bir projeyi ifade eden ‘tekniksel etki’ kavramina dayandirthr. Bu, 6nemsiz getirilere
ve hatta dezavantajlara sahip olabilir fakat daha sonra siireg igerisinde yapilmasi

gereken igler ilk énce bu aktivite uygulanmadan gergeklestirilemez.
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2) Isletme Amaclar: Igletme amaglanm degerlendirme yaklagimu ile bir firma

projenin firmamn amaglarim gergeklestirip gergeklestiremeyecegini kontrol edebilir.

3) Rekabet Edebilme Avantaji: Rekabet edebilme avantajim degerlendirme
yaklagtminda bu projenin uygulanmasiyla firma rakiplerinin {izerinde Onemli bir
avantaj elde ederek, kendisi igin elverigi bir durum yaratmig olur. Bu avantaj
firmamn stratejik amaglarindan biri olmayabilir fakat sirketin diger sirketler tizerinde
baski kurmasinda ¢ok Onemlidir. Bu elverigli durum belirli kosullardan meydana
gelebilir veya firmanin elinde tuttugu kiigiik bir rekabet avantajimin dogal bir sonucu
olabilir.

4) Aragtirma ve Gelistirme: Bir projeyi aragtirma-geligtirme yatirim olarak ele
almak, projenin basansiz olmasma neden olabilir. Ancak teknolojiye yapilan
yatinmlar stratejik dneme sahiptir. Bu nedenle AR-GE yatirim: olarak ele alinsa bile,
bdyle bir proje er geg beklentileri gergeklestirecek ve firmaya tiim basansizliklardan
dogan maddi zararlan odeyerek, kazang saglayacaktir. Aragtirma-Geligtirme
yaklagimi pilot proje iginde, bir grup teknolojisi hatt1 ve ya onu daha iyi ¢alistirmanin
yolunu, neye mal oldugunu, sorunlarm ve faydalarnm gorebilen bir imalat hiicresi
kurmak yoluyla degerlendirilebilir.

Firmalar imalata iligkin stratejik haritalar ¢ikararak, stratejik analizi
kolaylagtirabilir. Bu harita bir 6rgiitiin imalat unsurlarma (maliyet, kalite, esneklik,
yenilik, teslimat, performans) iligkin planlar ve politikalardan olusur. Bu planlar ve
politikalar imalat igindeki bir kisim veya tim karar alanlan (liretim kapasitesi,
tesisler, siire¢ teknolojisi, tedarikgi iligkisi, planlama ve kontrol, performans olgiileri,
ozel gahgma gruplan, kalite ve yapisal politikalar), igin tasarlamir. Ozellikle bu plan
ve politikalar, imalat fonksiyonunun orgiit icin saglamasi gereken spesifik
seviyelerdeki spesifik unsurlari gosterir ve imalat fonksiyonlarmin boyle unsurlari

nasil saglayacagina isaret eder (Small ve Chen 1997: 66).
2.3.2.2. Ekonomik Degerlendirme Yaklasim

Ekonomik degerlendirme tahminleri stratejik faktorler ile birlikte miisterek
olarak kullambir. Buna kargsihk, analitik degerlendirmeler daha az kullanilmaktadir.

Bunun nedeni, analitik yaklagimlarin genellikle zaman alict ve zahmetli olmasidr.
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Baz:i veni endistrilesmis iilkeler digerlerine gore diisiik is¢i maliyetlerine sahiptir
fakat isgiicii son derece gidilenmigtir ve hammadde miktan oldukga goktur, bu
yiizden g¢oguniukla projelerin ekonomik degerlendirmesi yapiir (Chan ve digerleri
2001: 42).

Sirketlerin teknoloji yatinmlarinn ekonomik degerlendirmesi igin kullandigt
bir cok yontem ve yaklagim vardir. Bu teknikler ‘geri ddeme siiresi, i¢ karhlik oram,
net bugiin ki deger ve fayda-maliyet analizleridir’ (Ramasesh ve Jayakumar 1993:
290; Sohal 1994: 32; Chan ve digerleri 2001: 42; Small ve Chen 1997: 66).

Geri odeme siiresi bir projeye yatirlan sermayenin ne kadar sire iginde geri
alinabilecegini gosterir. Bu kriterin anlagilimast kolay ve hesaplanmast da oldukca
basittir. Ayrica gelecegin belirsiz oldugu donemlerde de kullanilmasmda bir sakinca
yoktur (Oney 1987: 217-218)

ikinci bir metot ise i¢ karliik oram yontemidir. ‘I¢ karlilik orani;, yatirimm
gerceklesecegi nakit gikigi ile, ekonomik 6mrii boyunca saglayacag nakit girigini esit
kilan indirim haddi olarak tammlanir. Yontemde, yatmmmn nakit girisi ve gikiglarim
esitleyen indirim oram hesaplanmakta ve bu oran yatmimun i¢ karlilik oram olarak
ifade edilmektedir’ (Ozdemir 1997: 282). Bu metot cesitli iktisatgilar tarafindan
hakiki verim orani, sermayenin marjinal verimlilii, iskonto edilmis nakit akim,
yatirimc: metodu olarak da ifade edilmektedir.

Diger bir metot olan net bugiin ki deger yontemi ise, projenin omri boyunca
donemler itibariyle elde edilen katma degerler dizisinin belirli bir indirgeme oram ile
giincellestirilmis ve boylece bulunan simdiki defer tutarmin yatwim tutan ile
karsilagtinimas: yoluyla hesaplanir. Bu hesaplamada bir donemden uzun siirede
tamamlanan yatmmlarda yatmm  tutanmn  da  gincellegtirilmesi gerekir.
Giincellestirilmis katma degerler toplamindan glincellestirilmiy yatium  tutan
cikartthr.  Boylece katma  defer tutarin  yatnm  tutarim karsilayip,
kargilayamadigia bakilir. Fark olumlu ise proje kabul edilebilir demektir (Giivemli
1994: 145-146).

Son olarak, ‘fayda-maliyet analizi yontemi projelerin bugiin ki degeri ile proje

maliyeti arasindaki oranm belirlenmesi ilkesine dayamr. Net bugiin ki deger
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yontemine ¢ok benzemekle birlikte, o yonteme gore bir istiinliige sahiptir (Gonenli
1985: 188)

Ancak son yillarda stratejik IIT yatinmlarmi degerlendiren gegerli proje

degerleme araclarinin uyguniugu konusunda bir takim endiseler ortaya c¢ikmaya
baglamistir (Putterill ve digerleri 1996: 15)

Aragtirmacilar tarafindan ifade edilen bu endigeler asagidaki konularda 6n
plana ¢iknmugstir (Ramasesh ve Jayakumar 1993: 291).

1. Indirgenmis nakit akim analizlerinin olasi yanhs uygulamalarma neden

olan kaynaklarin ve getirdigi siirlamalarin iistesinden nasil gelinecektir?

2. Givenilir trlin maliyet bilgisi gibi bir ¢ok avantaj saglayan maliyet

muhasebesi sistemleri nasil degistirilecektir?

3. Daha az sofistike veya hi¢ sofistike olmayan tekniklerin kullamminda
kisitlama olmaksizin degerlendirme siireci iginde stratejik fakat biiyiik
olgude soyut faydalar nasil somutlastinlacaktir?

4. Firmanin ileri imalat teknolojisine gimdiki yatirim degerleme yontemlerini
kullanarak yatinim yapmast durumunda gelecekte  kargma g¢ikmasi
muhtemel doyurucu firsatlardan elde edecegi uzun dénemli stratejik
faydalara nasil deger bigilecektir?

5. Yeni teknolojilerin benimsenmesi igin orgiitsel karar alma siirecinin sahip
oldugu gizli anlamlar nelerdir?. Ileri imalat teknolojisi-degerlendirme
strecine nasi dikkat edilmelidir ve bu alandaki arastirmadan nasi
faydalaniimalidir?

Diger taraftan, tim projelerin, kavranmasi gii¢ faydalarnin degerlendirilmesi ile
ilgili risklerin olumsuz sonuglanim kargilamaya duyarlh analizlerin kullanildig: tek bir
degerleme yaklagmmi iginde degerlendirilebilecegt Onerilmektedir. Duyarliik
analizleri belirsizligin olumsuz sonuglarmm tespit etmede Onemli goriilmeyen
degiskenlerin tamimlanmasma yardimci olur. Sadece finansal veya sadece stratejik
degerleme yaklagimlarini kullanma ile ortaya ¢ikan problemleri azaltmak igin, melez
finansal ve stratejik degerleme yaklagimlan gelistirmistir (Small ve Chen 1997: 67).
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2.3.2.3. Analitik Degerleme Yaklasum

Analitik teknikler biyitkk 6lglide niceldir fakat ekonomik tekniklerden daha
komplekstir. Kavranmasi gii¢ faydalar goz oniine alindiginda, yatiim igin analitik
yatinm degerleme tekniklerine ihtiyag duyulur. Bunun nedeni daba fazla bilgi
toplayabilmesinden ve g¢ogunlukla belirsizligi, gesitli olgileri ve etkileri dikkate
almasindandir. Bu ustiinliik diger metotlara gére daha gergekei olmasindan, bir gok
faktorii ve oznel yargiyr dikkate almasindan ve bu nedenle de bilgili yoneticiler
tarafindan anlagildigs igin gergegi daha iyi yansitmasindan kaynaklanmaktadir (Chan
ve digerleri 2001: 43).

Kullanlan birkag analitik degerleme yaklagmm vardir. Bunlar; analitik
hiyerarsi siireci, lineer katki modeli, profil ve sembolik say: gizelgeleri, programlama

modelleri ve risk analizleri yaklagim gibi.
2.3.3. Egitim ve Kurulum

Bu agamada, sirket tiim performans: iizerinde etkili olan birkag hususu dikkate
almalidir (Chan ve digerleri 2001: 44);

e Kurulum i¢in uygun bir yer se¢melidir;

e Arag-gereg, makine ve teghizat bir araya getirilmeden 6nce parga parca
olarak test edilmeli ve kurulmalidir;

¢  Operatorler ve bakim elemanlar segilmeli ve egitilmelidir;
e Insan kaynaklarm tahsis etme konusu gozden gegirmelidir.

Yapilan bir ¢ok g¢aliymada yonetimin efitim ve Ogretim uygulamalarinm
Onemini anlamak zorunda oldugu ortaya ¢ikmigtir. Bu uygulamalardan elde edilen
tecritbelere gore bir projenin toplam maliyetinin %25 ile %40’ 1 egitim ve dgretime
harcanmaktadir. Ayrica, sirket isgiiciinin yetenek profilini ¢ikarmalidir. Ornegin,
intiya¢ duyulan yeteneklerin ve yer almasi gerekli degisimlerin ne oldugunu

belirlemelidir.

Bundan bagka, ¢aligsanlarin hicbir techizat kurulmadan 6nce, yeni techizatin

kullammu i¢in hazirlanmast saglanmaldir. Yeni teghizatin kullammina yonelik olarak
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eBitilmis insanlara tiim asamalarda destek verilmelidir. ‘Egitim ve tim seviyelerdeki
yoneticilerin, muhasebecilerin ve teknolojistlerin ilgisi belirsizlizi minimize
edebilecek ve ileri imalat teknolojisi yatrimlanmn etkililigini arttiracaktir’ (Chan ve
digerleri 2001 :44).

2.3.4. Secili Teknolojilerin Uygulanmasi

lleri imalat teknolojilerinin faaliyete gegirilmesi asamasinda dikkate alinmasi
gereken bazi uygulama konulann mevcuttur. ‘Uygulama konulan bir biitiin olarak
orgit i¢in uzun donemli &neme sahiptir ve bu yiizden, ileri imalat teknolojilerinin
orgit Uzerindeki etkilerinin dikkate alinmasi gerekir. Uygulama konulann su
bagliklardan olusur’ (Sambasivaro ve Deshmukh 1995: 47);

e Somut ozellikler; Gretim oncesi maliyet faktorleri, dogrudan iretim maliyet

faktorleri ve dolayli iiretim maliyet faktorleri

e Soyut Ozellikler; c¢alisanlarin igbirligi, calisanlarin morali/motivasyonu,
caliganlarin  iliskileri, mugsteri memnuniyeti, Grinleri satin alabilecek
mugteri kitlesi olusturma, ¢aliyma ortami, mali durum, devlet politikalari,
yonetim gelistirme, pazarnn durumu, aragtirma-gelistirme, teknolojinin
durumu, donanm, yazilim, yonetim bilisim sistemleri, imalat miihendisligi

ve esneklik

Imalat teknolojilerinin uygulanmasi sireci bir isletmeye teknik araglarin
kurulmast siireci olarak anlasthir. Bu, kurulu teknolojinin mevcut teknolojilerle
uyumlu olmast durumunda dogru olabilir. Bu nedenle, uygulama teknolojinin
uyumuna ve ortaruna da baghdir (Lindberg 1994: 10).

Hleri imalat teknolojilerinin bagarili bir bigimde uygulanmas: ve ya
yuritilmesinde onemli o¢lgide etkili olan bazi faktorleri de goz ardi etmemek
gerekir. Bu faktorler;

® Girdi saglayan tedarikgilerle iyi igbirligi,

* Yeni teknolojilerin mevcut teknolojilerle uyumlu olmast,

o Ileri imalat teknolojisi saticilarinin destegi,
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e Yetenekli isgiictiniin bulunmas,
e Miigterilerle igbirligi,
o Isletmede grup calismasimin uygulanmasi,

o Ust yonetimin ileri imalat teknolojisi uygulamasina katilim,

e [T nin uygulama amaglarmin 6nceden agikga tespiti,
e Isletme digindan teknik uzman saglama imkani,
o Igletme ve iiretim stratejilerinin uyumlu hale getirilmesi.

Ileri imalat teknolojilerinin uygulanmasinda basariya ulagmak, amaglarin ve
Onlemlerin tam olarak kavranmus benimseme stratejisi ile yerine getirildiginde
gerceklesecektir (Burgess, Gules ve Tekin 1997: 324). Bununla birlikte orgiit iginde
genis bir planl degisim gerceklestiriimeli ve bu de8isim s6z konusu uygulama
konulan dikkate alinarak yapilmalidir.

Techizat kurulduktan sonra yoneticilerin ve c¢alisanlarin  ileri imalat
teknolojilerini normal ve stirekli isletecek yeterli orgiitsel ve teknik tecriibeye sahip

olmast i¢in makul bir siireye ihtiyaglar olacaktir.

lleri imalat teknolojilerinin kurulumundan sonra, teknoloji, ekonomi,
mugteriler ve rekabet gibi cevresel etkenlerden meydana gelen bazi stratejik
degisimler olabilir. Tahmin edilemeyen ve kagimlmaz belirsizlikler genelde hem
teknolojide hem de o6rgiitte meydana gelir. Ornegin, baz: isletmelerin {ist yonetimi
boyle durumlarda stratejilerini yeniden gozden gegirmelidir. Bu nedenle tiim
bolimler uygulama sirecinde bolumlerle ilgili takimlar vasitasiyla izlenebilmelidir.
Cevresel degisimler ne zaman olursa olsun, yonetim ¢abuk tepki vermeli ve proje
hedef ve amaglarina ilisgkin gerekli diizenlemeleri yapmahidir (Chan ve digerleri
2001: 44).
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3.BOLUM

NiGDE ILINDE ILERI IMALAT TEKNOLOJILERININ
BENIMSENMESINi VE BASARILI BiR SEKILDE
UYGULANMASINI ETKILEYEN FAKTORLERIN
BELIRLENMESINE YONELIK BiR ARASTIRMA

3.1. ARASTIRMANIN AMACI

Bu ¢ahgmamn amaci ileri imalat teknolojilerinin benimsenmesinde ve basarili

bir bigimde uygulanmasinda etkili olan faktorleri tespit etmektir.

Bunun i¢in alt amaglar tespit edilmigtir. Bu alt amaglar sunlardur;

1.

2.

Isletmelerin ileri imalat teknolojilerini kullanim diizeylerini tespit etmek.

Ileri imalat teknolojilerinden beklenen amaclarin énem derecelerini tespit

etmek.,

Ileri imalat teknolojilerinden beklenen amaclara ulagma dizeylerini tespit

etmek.

Tleri imalat teknolojilerinin benimsenmesinde etkili olan faktorlerin dnem

derecelerini tespit etmek.

Ileri imalat teknolojilerinin bagsarth bir bigimde uygulanmasinda etkili olan

faktorlerin 6nem derecelerini tespit etmek.

leri imalat teknolojilerinin kullamlmasiyla birlikte isletmelerin rekabet
Ustinliiklerinde meydana gelen degisikliklerin gergeklesme diizeylerini

tespit etmek.

3.2. ARASTIRMANIN KAPSAMI VE SINIRLILIKLARI

Arastirmada Nigde bolgesindeki imalatgt igletmelere yer verilmistir. Aragtirma,

Nigde ilinde faaliyet gosteren ve imalat yapan ozel sektor igletmeleri tzerinde

yapilmstir. Nigde ilinde faaliyet gosteren ve Nigde Ticaret ve Sanayi Odasina kayith



60

olan 40 isletme tespit edilmistir. Ancak bu 40 igletmeden bir tanesi kamu isletmesi
olmasi nedeniyle bir tanesi de faaliyetini durdurmasi nedeniyle caligmaya dahil

edilmemigtir.
3.3. ARASTIRMANIN YONTEMI
3.3.1. Anakiitlenin ve Orneklemin Seg¢imi

Anakiitle segilirken aragtirilmak istenen konunun igeriginden dolay1 ve
aragtirmanmn dogru ve gegerli sonuglar verebilmesi i¢in anakiitleye dahil edilecek
isletmelerin ileri imalat teknolojilerini belirli bir siiredir kullamyor olmasma dikkat
edilmigtir.

Bu nedenle ileri imalat teknolojilerini kullanma kararm alirken isletmelerin
hangi faktorlere onem verdigini 6lgmek amaciyla bu tiir teknolojileri kullanan
isletmelerin segilmesi gerekmigtir. Bununla birlikte ileri imalat teknolojilerinin
bagarth bir bigimde uygulanmasinda etkili olan faktorlerin tespit edilmesinde yine bu
teknolojilerin belirli bir siiredir uygulanmis olmasi gerekmektedir.

Bu nedenle anakiitleyi olusturan 7 firma tespit edilmistir Ileri imalat
teknolojilerini hi¢ uygulamamast nedeniyle 31 isletme anakiitleye dahil edilmemistir.

Sinirhiliklara uygun olan 7 isletme aym zamanda drneklemi olusturmustur.
3.3.2. Verilerin Toplanmasi

Verilerin toplanmasinda yiiz yize gorisme teknigi uygulanmustir. Ancak
sorularda belirli bir standardin yakalanabilmesi ve daha fazla veri elde edilebilmesi
amactyla birde anket formu hazirlanmustir. Anket formu 4 sayfadan ve 15 sorudan
olusmaktadir. Anketlerin isletme yoneticileri, iretim midiirleri veya personel

seflerinden biri ile yiiz ylize goriisiilerek cevaplandiriimasi saglanmistir.
3.3.3. Sorularin Niteligi

Anket formu 15 sorudan olugmustur. Anketi olugturan sorular Likert olgegi ile
olgeklendirilmigtir. Anketin ilk bolumi isletmenin kurulug tarihi, ¢alisan sayisi,
faaliyet alami, hangi pazarlara iiriin veya hizmet irettigi, mamul gesitliliginin dizeyi,

tretim turd, pazardaki rekabet diizeyi gibi sorulardan olugmustur.
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Anketin ikinci boliimiinde ileri imalat teknolojilerinin bes yil énce ve su andaki
kullantm dizeyini, ileri imalat teknolojilerinden beklenen amaglart ve bu amaglara

ulagma diizeyini belirleyen sorular sorulmustur.

Anketin Giglincti bolimiinde ise ileri imalat teknolojilerinin kullanma kararinm
almmasinda  (benimsenmesinde) ve bagarii bir bigimde uygulanmasinda
(yurutulmesinde) etkili olan faktorlere ve isletmelerin bu teknolojileri kullanmalan
sonucunda rakiplerine gore performanslarindaki degisikliklere iliskin sorular

sorulmustur.

3.3.4. Verilerin Analiz Yontemi

Verilerin analizinde SPSS 7,5 (Statistical Package of Sociel Sciences) programi
kullanilmustir. Ayrica verilerin analizi Wilcoxon ve tek orneklem t testi ile test

edilmigtir. Bunun diginda diger veriler igin yiizdeler gosterilmistir.

Parametrik olmayan hipotez testlerinden biri olan Wilcoxon testi aym
dagilimdan gelen iki veri seti arasindaki anlamliif: test etmeye veya iki anakiitle
aritmetik  ortalamasimin  belirli bir 6nem derecesinde birbirinden farkli olup
olmadigim Glgmeye yarayan bir testtir. Parametrik olmayan hipotez testleri ¢rnek
kiitlenin ¢ok kiigiik olmas: durumunda ve cevaplayiciin kendisine verilen siraya
gOre cevaplan siralamas: istendiginde kullanilmast uygun olan bir testtir (Tokol,
1996: 75). Bu nedenle dokuzuncu soruda ileri imalat teknolojilerinin bes yil énce ve
bes yil sonraki kullamm diuzeyleri 5°li Likert Olgegine gore derecelendirilmis ve
cevaplayicidan kullamm diizeylerini kendisinin belirledigi 6nem derecesine gore
siralamasi istenmigtir. Ayrica Ornek hacminin kiigiik olmast nedeniyle de kullamim
duzeyleri arasindaki anlamlilifi 6lgmede bu yontem kullamlmigtir.

Tek orneklem t testi ise bir veri seti igindeki degiskenlerin énem derecelerini o
degiskenlerin aritmetik ortalamalanna gore oOlgen parametrik bir test teknigidir.
Ornek hacmi 30’dan kiicitk oldugu icin t testi uygundur. Test degeri olarak Slgegi
olusturan 1 ile 5 rakamlarimin orta degeri olan 3 sayis1 alinmugtir. Test degeri, 6nem
dereceleri veya anlamlilik diizeyleri 6lgiilen degiskenlerin 3 degerinden farkli olup

olmadigt hipotezini test etmek i¢in kullanilacaktir. Bu nedenle de onuncu, on birinci,



on ikinci, on tgiincli ve on dérdiincii sorulardaki degiskenlerin onem dereceleri bu

test teknigi ile 6lgilmistir.

Her bir soruya iligkin analiz sonuglart konu basliklar1 seklinde anlatilmis ve
sonuglar tablolarla gosterilerek, her tablonun altinda sonuglara ait yorumlar
verilmigtir.

3.4. ARASTIRMADA ELDE EDILEN BULGULAR VE
DEGERLENDIRILMESI

3.4.1. isletmelerin. Calhsan Sayilarina iliskin Frekanslarin
Dagilimi

Isletmelerin  ¢alisan sayilarma iligkin  frekans dagilimlann Tablo-3.1°de

gosterilmistir.

Tablo 3.1 Isletmelerin Calisan Sayilarma fliskin Frekans Dagilim

Calisan Sayist | Frekanslar | Yiizdeler
101-200 4 57,1
201-300 1 14,3
300 ve lizeni 2 28,6
Toplam 7 100

Tablo 3.1’de isletmelerin c¢alisgan saydarma iliskin  frekans dagilim
gorillmektedir. Buna gore igletmelerin %57,1°i 101-200 arasinda ¢aligana sahip olup,
%14,3’11 201-300 arasinda ve %28,6°s1 ise 300 ve lizerinde galisana sahiptir. Ayrica
personel sayisina bakarak arastirmaya katilan isletmelerin buyik olgekli isletmeler

oldugu séylenebilir.

3.4.2. igletmelerin Faaliyet Alanlarina Iligkin Frekans
Dagilimlan

Isletmelerin faaliyet alanlanmi tespit etmek igin iretim, ticaret ve hizmet
seklinde bir ayrim yapilmigtir. Aragtirmanin yapilabilmesi igin arastirmaya katilan
isletmelerin imalat isletmeleri olmast gerekmektedir. Isletmelerin tamami iretim-
imalat yapmaktadir. Bu nedenle de faaliyet alanlarina iligkin frekans dagilimlan tablo

seklinde gosterilmemigtir.



3.4.3. isletmelerin Uretim Yaptiklari Pazarlara iligkin Frekans
Dagihimlan

Isletmelerin tiretim yaptiklari pazarlara iligkin frekans dagilimlan Tablo 3.2°de
goOsterilmigtir.

Tablo 3.2 isletmelerin Uretim Yaptiklarn Pazarlara iliskin Frekans

Daghmlar
Pazarlar Frekanslar | Yiizdeler
Endustriyel pazarlara 4 57,1
Her iki pazara 3 42,9
Nihai Tiiketicilere - -
Toplam 7 100

Isletmelerin  %57,1°1 endiistriyel pazarlara, %42,9’u da hem endiistriyel
pazarlara hem de nihai tiiketicilerin bulundugu pazarlara tretim yapmaktadir.
Endiistriyel pazarlara iretim yapan isletmelerin ileri imalat teknolojilerini etkin
olarak kullanmalari hem yart mamul urettikleri igletmeler hem de nihai tuketiciler
acisindan gerek kalite diizeyi gerekse rekabet giicline yapacag etki de énemli rol
oynamaktadir.

3.4.4. isletmelerin Mamul Cesitliligine Illiskin Frekans
Dagilimlan

Isletmelerin mamul cesitliligi buyik o6lgtide dretim imkanlarina, mal veya
hizmet rettikleri tiiketici kitlesinin demografik Ozelliklerine ve degisen tiiketici
zevk ve tercihlerine gore belirlenmektedir. Hizli bir degisimin yasandig1 ve rekabetin
yogunlagtifn is ortaminda bu kogullara uygun mal ve/veya hizmet iretmek ve izl
tepki verebilmek yine ileri imalat teknolojilerinin kullammu ile gergeklesecektir.
Tablo 3.3’de isletmelerin mamul gesitliligine iliskin frekans dagilimlan
gosterilmigtir.
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Tablo 3.3 Isletmelerin Mamul Cesitliligine fliskin Frekans Dagilimlar

Mamul Cesitliliginin Diizeyi | Frekanslar | Yiizdeler
Diigiik 1 14,3
Orta 3 429
Yiksek 3 429
Toplam 7 100

Isletmelerin %14,3’ti mamul gesitliliklerinin diigiik, %42,9’u orta ve %42,9’u
da yitksek diizeyde oldugunu ifade etmigtir. Bu durumda igletmelerin kismen de olsa

mamul gesitliliklerini saglamus oldugu soylenebilir.

3.4.5. Igletmelerin Pazar Kategorilerine lligkin Frekans
Dagilimlari

Tablo 3.4’de isletmelerin pazar kategorilerine iliskin frekans dagilimlan
verilmigtir.

Tablo 3.4 Isletmelerin Pazar Kategorilerine iligkin frekans Dagilimlar

Pazar Kategorileri Frekanslar | Yiizdeler
Sadece yurt i¢i pazarlara 3 429
Yurt disi pazarlarla ithalat ve ihracat baglan. vardir 4 57,1
Yurt diginda iiretim yatirimlan vardir - -
Toplam 7 100

Isletmelerin %42,9’u yurt i¢i pazarlara, %57,1°1 ise hem yurt i¢i pazarlara hem
de yurt dist pazarlara firetim yapmaktadir. Isletmelerin biiyitk ¢ogunlugunun yurt digi
pazarlara da tretim yapmasi bu isletmeler agisindan ileri imalat teknolojilerinin ne
derece 6nemli oldugunu ortaya koymaktadir. Ciinki iletmelerin ayakta kalabilmeler:
sadece iretim yapmalanna bagh degil aym zamanda urettiklerini de satabilmelerine
baghdir. Bundan dolayy, isletmeler i¢ tiketimi karsilamak amaciyla iretim yapar ve
i¢ pazarlara tirettikleri mal ve ya hizmetleri sunarlar. Ancak i¢ pazarlarda ki gesitli
kosullar isletmelerin trettiklerini satmalarma olurhsuz yonde etki etmektedir.
Ornegin ekonomik krizler, rakip firmalann i¢ pazardaki giiglerinin artmast vb. Bu
nedenle isletmeler dis pazarlara yonelerek faaliyetlerini genisletirler ve uretimlerini

arttirirlar. Bu durumda dis pazarlardaki rakipleriyle rekabet etmek zorunda kalirlar.



Dis pazarlara yonelen firmalar sadece kendileri igin degil aym zamanda iilke
kalkinmasi iginde biiyiik katkida bulunurlar. Bu katkiyt arttirmalart ve i¢ ve dig
pazarlarda etkin olmalan kiiresel rekabet ortamuinda biyik olgide kullandiklan
uretim teknolojileri ile miimkiindiir.

3.4.6. isletmelerin Uretim Tiirtine iligkin Frekans Dagilimlan

Isletmelerin  iretim  tipine iligkin frekans dagihimlan Tablo 3.5°de
gosterilmistir. Ileri imalat teknolojilerini kullanan isletmelerin {iretim tipi olarak
genelde siparis {izerine iiretim tipini segmis olmas: uygun olarak kabul edilir. Ancak
isletmelerin biyiik gogunlugu hem siparig iizerine hem de siirekli iiretim tipini diger
bir ifade ile karma tiretimi kullanmaktadir(Ureten, 1999: 14).

Tablo 3.5 Isletmelerin Uretim Tipine iliskin Frekans Dagilimlar

Uretim tipi Frekanslar Yiizdeler
Siparis tipi 1 143
Karma {iretim 5 71,4
Seri iiretim 1 14,3
Toplam 7 100

Tablo 3.5° de isletmelerin %14,3’u siparis Gizerine, %71,4’1 karma ve %14,3’0
de seri Uretim yapmaktadir. Genelde uygulanan tretim tipi olarak karma iiretim
Nigde ilinde faaliyet gosteren ve aragtrmamuza dahil olan isletmelerde de
kullanildigs goériilmektedir.

Karma iretimde siirekli tretime olanak tanindifi gibi, miisterilerin 6zel
sipariglerine uygun driinler de iretilebilmektedir. Bu esneklik ileri imalat
teknolojilerinin sagladigi en onemli faydadir. Bu fayda ileri imalat teknolojisini
olusturan alt grup teknolojilerin (drnegin esnek imalat sistemleri gibi), niteliklerine
baghdir.

3.4.7. Isletmelerin iginde Bulunduklan Pazardaki Rekabet
Kosullarina iligkin Frekans Dagilimiar

Isletmelerin  iginde bulunduklant pazarin  rekabet kosullart  igletmeleri
yeniliklere ve 'degisime zorlamaktadir. Rekabet unsuru ulusal boyutlardan uluslar

arast boyutlara ulagirken, iretim unsuru da 6nemini daha da belirgin bir bigimde
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gostermigtir. Bu nedenle boyle bir ortamda en yeni iiretim teknolojilerinin kullanimu,
uretim fonksiyonunun onemi iizerinde de biiyiik etkiye sahip olacaktir. Bu nedenle
rekabet kosullarim belirlemek yapilacak yorumlar agisindan onem tagimaktadir.
Tablo 3.6’da rekabet kosullarina iligkin frekans dagilimlan verilmistir.

Tablo 3.6 Isletmelerin icinde Bulunduklarn Pazardaki Rekabet
Kosullarina iliskin Frekans Dagilimiar

II(’azardakl Rekfbet. Frekanslar | Yiizdeler
osullarmm Diizeyi

Cok diisiik - -
Diisiik - -
Orta - -
Yiiksek 3 42.9
Cok yiiksek 4 57,1
Toplam 7 100

Isletmelerin %42,9’u iginde bulunduklari rekabet kosullaninin yiiksek diizeyde
oldugunu, buna karsihk %57,1°i de gok yiiksek diizeyde oldugunu belirtmistir. Bu
durum igletmelerin yogun rekabet altinda oldugunu dogrulamaktadir.

3.4.8. ileri imalat Teknolojilerinin Bes Yil Onceki ve Su Andaki
Kullanim Diizeylerine iligkin Test istatistikleri

lleri imalat teknolojilerinin kullamm diizeylerine iliskin frekans dagilimlart ile
test istatistikleri Tablo 3.7” de verilmistir. leri imalat teknolojilerinin bes yil énce ve
su andaki kullamm diizeyleri arasinda anlaml bir farkhligm olup olmadigim test
etmek amaciyla parametrik olmayan hipotez testlerinden Wilcoxon testi

uygulanmugtir.

Tablo 3.7°de ileri imalat teknolojilerinin bes yil 6énceki ve su andaki kullamim
diizeylerine iliskin aritmetik ortalamalar ile standart sapmalar ve Wilcoxon testi
sonucunda elde edilen Z degerleri ve anlamlihk diizeyleri verilmistir. Ileri imalat
teknolojilerinin bes yil onceki kullamm dizeyleri ile su andaki kullamm diizeyleri
arasinda anlamh bir farklihgm olup olmadigi 0,10 énem diizeyinde test edilmistir.



67

Tablo 3.7 lleri imalat Teknolojilerinin Bes Yil Onceki Kullamm Diizeyleri
ile Bes Y1l Sonraki Kullanim Diizeylerini fliskin Test Istatistikleri

fleri imalat Teknolojileri Bes yil 6nce Su anda Wilcoxon Testi

Ort | Std. | Ort. | Std. Z P
Sayisal Kontrollii Tezgahlar 2,43 | 140 [ 343 | 1,81 | -1,89 ,059
Bilgisayar Dest. Tasarim 2,57 11,62 | 343 | 1,81 | -1,60 | ,109
Bilgisayar Dest. Uretim 3,00 | 153 | 386 | 1,46 | -1,85 | ,063

Bilgisayar Dest. Stireg Plan. | 2,29 | 1,70 | 3,29 | 1,50 | -2,07 | ,038
Bilgisayar Tamlesik Uretim 2,14 [ 1,46 | 3,14 | 1,46 | 2,07 | ,038

Robotlar 2,00 | 1,73 | 2,29 | 1,60 | -1,41 | ,157
Otomatik Malz. Tas. Sistemleri | 2,00 | 1,29 | 2,43 | 1,40 | -1,34 | ,180
Otomatik Depolama 2,00 | 1,29 | 2,14 | 1,21 | -1,00 | 317

Otomatik Malz. Igl. Sistemleri | 243 | 1,40 | 286 | 1,21 | -1,73 ,083
Grup Tek ve Hiicresel Uretim 1,71 | 1,25 1 2,00 | 1,41 | -1,41 ,157
Malzeme Ihtiyag Planlamas: 229 | 138 | 3,71 | 1,50 | 223 | ,026
Uretim Kaynaklari Planlamas: | 2,29 | 1,38 | 3,57 | 1,40 | -2,04 | ,041

Esnek Imalat Sistemleri 2,00 | 1,73 [ 2,14 | 1,68 | -1,00 | 317
Tam Zamaninda Uretim 2,14 | 1,57 | 2,86 | 1,77 | -1,63 | .102
Toplam Kalite Yonetimi 2,14 | 1,46 | 3,57 | 1,81 | -1,85 | ,063

Bilgisayar Dest.Kont.Sistemleri | 2,14 | 1,57 | 3,29 | 1,38 | -2,06 ,039
Not: n=7; (i) ortalamalar “I= hi¢ uygulanmiyor ve 5= gok yiiksek diizeyde uygulaniyor”
seklindeki bir olgek tzerinden hesaplanmigtir; (iii) anlamlilik diizeyi(hata dizeyi) 0,10
olarak almnugtir.

Buna gore bilgisayar destekli stire¢ planlama, bilgisayar timlesik Uretim,
malzeme ihtiyag planlamasi, tiretim kaynaklann planlamasi, sayisal kontrolli
tezgahlar, bilgisayar destekli tretim, otomatik malzeme isleme sistemleri, toplam
kalite yonetimi ve bilgisayar destekli kontrol sistemlerinde kullamm diizeyi agisindan
0,10 onem diizeyinde anlamli bir farkin olustugu gorilmektedir. Bunlarn disindaki
teknolojilerin bes yil 6nceki kullamm diizeyi ile bes yil sonraki kullamm diizeyi
arasinda anlamh bir farkhlik goriilmektedir. Ayrica, bilgisayar destekli tasarim ve
tam zamaninda Uretim i¢in p degerleri 0,10 anlamlilik diizeyine yakin ¢ikmugtir. Bu
durumda s6z konusu teknolojiler igin kullamm diizeyleri agisindan belirgin bir artisin

oldugu séylenebilir.
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3.4.9. ileri imalat Teknolojilerinden Beklenen Amaglarin Onem
Derecelerine iligkin Test istatistikleri

Tleri imalat teknolojilerinden beklenen amaglanin énem derecelerini belirlemek
amaciyla 5’li Likert olgegi ile olgeklendirilmis ve ondort degisik amacin yer aldif
bir soru sorulmugtur. Bu amaglarin hangilerinin igletmeler agisindan daha 6nemli
oldugunu tespit etmek igin tek rneklem t testi uygulanmug ve test degeri 3 olarak
alinmigtir. Tablo 3.8’de bu amaglara iligkin frekans dagilimlan ile t testi istatistikleri
verilmigtir.

Tablo 3.8 lleri Imalat Teknolojilerinden Beklenen Amaclarm Onem

Derecelerine iliskin Test istatistikleri

Amaclar Ort. Std. Sap. t P
Is giicii maliyetlerini diigiirmek 4,57 ,53 7,77 1,000
Isgiicii verimliliini artirmak 4,71 ,49 9,29 |,000
Uretim miktarim yitkseltmek 4,71 ,49 9,29 {,000
Uretim kapasitesini arttirmak 4,71 ,49 9,29 |,000
Stok diizeyini azaltmak 4,29 .95 3,57 |,012
Uriin kalitesini yitkseltmek 4,71 ,76 6,00 |,001
Tasarim dzelliklerine uygun iiriinler iretmek 4,29 1,11 3,05 |,022
Yeni iiriin sunum sikhigim artirmak 3,71 1,25 1,50 |,182
Yeni iiriinlerin iiretimine imkan tanimak 3,86 1,07 2,12 1,078
Teslimat hizim artirmak 4,43 1,13 3,33 |,016
Teslimat giivenirliligini artirmak 4,29 1,11 3,05 |,022
Siparig ve tedarik siireci maliyetlerini digiirmek 4,00 1,15 2,29 1,062
Siparis ve tedarik stirecini hizlandirmak 429 1,11 3,05 {,022
Hurda ve fire oranlarim azaltmak 443 ,93 7,07 |,000

Not: n= 7; (ii) 6lgek 1=hi¢ 6nemli degil ve 5= ¢ok yiksek diizeyde Gnemli seklinde
olgeklendirilmistir; (iii) test degeri= 3°diir.

Buna gore, yukarida saylan amaglardan sirasiyla; iggiich maliyetlerini
dusiirmek, isgiicli verimliligini arttirmak, tretim miktarmt yiikseltmek, {iretim
kapasitesini arttirmak, hurda ve fire oranlarm azaltmak, uriin kalitesini yikseltmek,
stok diizeyini azaltmak, teslimat hizim arttirmak, teslimat giivenirlilifini arttirmak ve
sipariy ve tedarik siirecini hzlandirmak 0,05 onem dizeyinde ileri imalat
teknolojilerinden beklenen Onemli amaglar olarak tespit edilmistir. Buna karsilik,

yeni Uriin sunum sikligim arttirmak, siparis ve tedarik stireci maliyetlerini diisiirmek
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ve yeni (rinlerin {iretimine imkan tammak gibi amaglar igletmeler tarafindan énemli

diizeyde amaglar olarak ongoriilmemigtir.

3.4.10. lleri imalat Teknolojilerinden Beklenen Amaclara
Ulagma Diizeyine lliskin Test istatistikleri

Ileri imalat teknolojilerinden beklenen amaglann Snem  dereceleri
belirlendikten sonra bu amaglara ulagma diizeylerinin tespit edilmesi i¢in de bir soru
sorulmustur. Isletmelerin  6nemli olarak gorditkleri amaclara ne diizeyde
ulagtiklarinin belirlenmesine c¢ahigilmigtir. Frekans dagiimlan ile t testi istatistikleri
Tablo 3.9°da gosterilmigtir.

Tablo 3.9 ileri imalat Teknolojilerinden Beklenen Amaclara Ulasma
Diizeyine Mligkin Test Istatistikleri

Amaclar Ort. Std. Sap. t P
Is giicii maliyetlerini diigiirmek 3,57 , 79 1,92 |,103
Isgiicii verimlilifini artirmak 3,71 ,76 2,50 1,047
Uretim miktarim yitkseltmek 3,86 1,07 2,12 {,078
Uretim kapasitesini arttirmak 4,14 ,69 4,38 |,005
Stok diizeyini azaltmak 3,86 ,90 2,52 1,045
Uriin kalitesini yitkseltmek 4,43 ,53 7,07 |{,000
Tasarim 6zelliklerine uygun {iriinler iiretmek 4,00 1,00 2,64 |,038
Yeni itriin sunum sikhigim artirmak 3,29 ,95 ,79 |,457
Yeni tirtinlerin dretimine imkan tanumak 3,43 ,98 1,16 |,289
Teslimat hizini artirmak 3,71 1,11 1,69 |,140
Teslimat giivenirliligini artirmak 3,86 1,07 2,12 1,078
Siparis ve tedarik siireci maliyetlerini dilgiirmek 3,71 1,11 1,69 |,140
Siparig ve tedarik siirecini hizlandirmak 3,86 1,07 2,12 |,078
Hurda ve fire oranlarim azaltmak 3,86 ,90 2,52 |,045

Not. n=7; (ii) 6lgek l=hi¢ ¢neml degil ve 5= ¢ok yiksek diizeyde 6nemli seklinde
Slgeklendirilmigtir; (iii) anlamhilik diizeyi 0,05 olarak alinmugtir ve test degeri= 3’diir.

Buna gore, yukanida sayilan amaglardan sirasiyla; triin kalitesini yiikseltmek,
iretim kapasitesini arttirmak, tasarim Gzelliklerine uygun trtinler Uretmek, stok
diizeyini azaltmak, hurda ve fire oranlanini azaltmak ve igglicti verimliligini arttirmak
gibi amaglara 6nemli olgiide ulasildify gorulmektedir. Oysa ki bir Onceki test
istatistiklerine bakildiginda oniki amacin igletmeler agisindan 6nemli amaglar oldugu

tespit edilmistir. Ancak bu amaglardan sadece altisina 6nemli dlgiide ulagimugtir. Ote



70

yandan sayilan diger amaglara istenilen dlgiide ulagilamadigr 0,05 6nem derecesinde

ortaya gikmugtir.

Isletmelerin 6nemli olarak gordiikleri amaglardan sadece yarsna 6nemli
Olgiide ulagmus olmalan, ileri imalat teknolojilerinin kullanim diizeylerindeki
istatistiksel sonuglarla paralel degildir. leri imalat teknolojilerinin etkin bir bigimde
igletilmesi onemli 6l¢iide amaglara ulagmayr da etkileyebilir. Bunun sebebi olarak
literatiirde, igletmede teknik bilir kiginin olmayigi, calisanlara yeterli egitimin
verilememesi, kurumda yetenekli iggiiciiniin olmamasi tedarikgilerle iyi igbirliginin
saglanamamasi ve digsardan teknik uzmanlik saglama imkanlarin yeterli olmamasi
gibi nedenler sayimaktadir(bkz. Cook ve Cook 1994: 45; Sambasivarao ve
Deshmukh 1995: 45).

3.4.11. lleri imalat Teknolojilerinin Benimsenmesinde Etkili
Olan Faktérlere iligkin Test istatistikleri

Ileri imalat teknolojilerinin benimsenmesinde etkili olan faktorlerin tespitine
yonelik olarak bir soru sorulmustur. Olgeklendirmede 5°li Likert olgegi kullamlmg
ve ondort tane faktor sayilmustir. Bunun igin yine tek 6rneklem t testi uygulanmis ve
test degeri 3 olarak alinmigtir. Bu faktorler ile ilgili frekans dagilimlan ile test
istatistikleri Tablo 3.10° da gosterilmistir. Tabloda aritmetik ortalamalar, standart
sapmalar, t degerleri ve anlamlilik diizeyleri olan p degerleri verilmigtir. Tabloda
gosterilen p degerleri yine tabloda gosterilen t degerlerine karsihk gelen degerler
olup, SPSS 7,5 programu tarafindan hesaplanmugtir.

Tabloda yer alan anlamlilik diizeyleri her bir degisken i¢in 0,05 anlamlilik
diizeyinden kiigik olmasi durumunda degiskenlerin test degerine (3) gore Gnemli
oldugu, buyik olmast durumunda ise Onemsiz degiskenler oldugu sonucu
¢ikanlacaktir. Diger bir ifade ile 0,05 anlamhlik diizeyinden kiigiik olan faktorler

isletmelerin ileri imalat teknolojilerini benimsemelerinde 6nemli faktorlerdir.
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Tablo 3.10 fleri imalat teknolojilerinin Benimsenmesinde Etkili Olan

Faktorlere liskin Test Istatistikleri

Faktorler Ort. Std. Sap| t p
Maliyetleri azaltmak 4,29 ,95 3,57 | ,012
Uriin kalitesini gelistirmek 4,57 ,53 7,77 | ,000
Esnekligi artirmak 3,83 1,17 1,74 | ,141
Imaj ve prestij kazanmak 4,29 ,95 3,57 | ,012
Cevre, saghk ve giivenlikle ilgili gereksinimleri kars. 4,14 1,21 2,48 | ,047
Verimliligi artirmak 4,57 ,53 7,77 | ,000
Hiikiimetin tegvik ve destek politikalart 4,14 ,69 4,38 | ,005
Kolay finansman saglama olanaklan 3,86 1,07 2,12 | ,078
Isci /yonetim iligkilerinin iyi olmas: 3,71 .95 1,98 | ,094
Yetenekli ve egitilebilir is¢ilerin bulunmas: 3,43 ,98 1,16 | ,289
Yonetimin ileri imalat teknolojisini uygulama istegi 4,43 ,79 4,80 | ,003
Yeterli nakit giiciine sahip olma 3,71 95 1,98 | ,094
Rekabeigi kalabilmek 4.43 ,79 4,80 | ,003
Miisteri gereksinimlerini karsilamak 4,71 ,49 9,29 | ,000

Not: n=7; (i) olgek 1=hi¢ onemli degil ve 5= ¢ok yiiksek diizevde omemli geklinde
Slgeklendirilmistir; (iii) anlamlihk diizevi 0,05 olarak almmugtir ve test degeri= 3°diir.

Buna gore isletmelerin ileri imalat teknolojilerinin benimsenmesinde 6nemli
olarak gordikleri faktorler 6nem derecelerine gore sirasiyla; Griin  kalitesini
gelistirmek, miisteri gereksinimlerini kargllamak, verimliligi arttirmak, yonetimin
ileri imalat teknolojisini uygulama istegi, rekabet¢i kalabilmek, hitkiimetin tesvik ve
destek politikalari, maliyetleri azaltmak, ¢evre, saglik ve giivenlikle ilgili
gereksinimleri karsilamak ve imaj ve prestij kazanmaktir. Bu faktorler 0,05 énem
derecesinde isletmeler agisindan énemli faktorler olarak ortaya ¢ikmustir. Burada da
gorildagii gibi maliyet, kalite, verimlilik ve rekabet ile ilgili degiskenler yine

isletmeler agisindan 6nemle dikkate alinan unsurlardir.

Buna kargilik, esneklifi artirmak, kolay finansman saglama olanaklan, isci-
yonetim iligkilerinin iyi olmasi, yetenekli ve egitilebilir ig¢ilerin bulunmast ve yeterli
nakit giiciine sahip olma gibi fakttrler ileri imalat teknolojilerinin benimsenmesinde

Onemsiz faktorler olarak 0,05 6nem derecesinde tespit edilmigtir.
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3.4.12. lleri Imalat Teknolojilerinin Basanli Bir Bigimde
Uygulanmasinda Etkili Olan Faktdrlere Iiligkin Test
istatistikleri

leri imalat teknolojilerinin bagarih bir bigimde uygulanmasinda etkili olan
faktorlerin tespitine yonelik olarak bir soru sorulmustur. Olgeklendirmede 5’1 Likert
olgegi kullamlmis ve on tane faktér sayilmmgtir. Bunun igin yine tek drneklem t testi
uygulanmus ve test degeri 3 olarak alinmigtir. Bu faktorlere iligkin frekans dagihmlar
ile test istatistikleri Tablo 3.11° de gosterilmigtir,

Tablo 3.11 Tleri imalat Teknolojilerinin Basarih Bir Bicimde
Uygulanmasmda Etkili Olan Faktorlere liskin Test istatistikleri

Faktorler Ort. |Std. Sap| t P
Girdi saglayan tedarikgilerle iyi igbirligi 3,14 1,07 1,354 ,786
Yeni teknolojilerin mevecut teknolojilerle uyumlu olmasi 3,71 ,76 12,501 ,047
Ileri imalat teknolojisi saticilarin destegi 3,71 ,49 |3,87] ,008
Yetenekli iggiiciiniin meveudiyeti 3,57 ,79 1,921 ,103
Masterilerle isbirliz 3,86 | .69 |3.28] .017
Isletmede grup galismasmin uygulanmas: 4,00 ,82  [3,24| ,017
Ust yonetimin IIT uygulamasina katthnm 443 ,53  17,07] ,000
IIT uygulama amaglarmn énceden agikea tespiti 3,83 ,98 [2,07] ,093
Isletme digmdan teknik uzmanlik saglama imkam 3,71 95 11,98] ,094
Isletme ve tiretim stratejilerinin uyumla hale getirilmesi 3,71 ,76  12,50| ,047

Not: n=7; (i) olgek 1=hi¢ 6nemli degil ve 5= ¢ok yitksek diizeyde 6nemli seklinde
olgeklendirilmistir; (iii) anlamlilik diizeyi 0,05 olarak alinmmgtir ve test degeri= 3°diir.

Buna gore, yukarida sayilan faktorler 6nem derecesine gore sirasiyla; iist
yonetimin ileri imalat teknolojisi uygulamasina katibom, ileri imalat teknolojisi
satictlarinin ~ destegi, mdasgterilerle igbirligi ve isletmede grup caligmasinin
uygulanmasi, yeni teknolojilerin mevcut teknolojilerle uygun olmasi ve igletme ve
Uretim stratejilerinin uyumlu hale getirilmesi 0,05 6nem diizeyinde basanih bir
bigimde uygulamada etkili faktorler olarak tespit edilmistir. Ote yandan, girdi
saglayan tedarikgilerle iyi igbirligi, yetenekli isgiiciiniin bulunmasi, IIT uygulama
amaglarinin 6nceden tespiti ve isletme digindan teknik uzmanhk saglama imkam gibi
faktorler Onemsiz faktorler olarak ortaya ¢ikmugtir. Oysa ki yetenekli isgiici,

uygulama amaglannin onceden tespiti ve igletme digindan teknik uzmanlik saglama
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imkanlar1 gibi faktorler amaglara ulasmada ve basanli bir bigimde uygulamada

literatiirde en onemli faktorler olarak gosterilmektedir.

3.4.13. isletmelerin Rakiplerine Gore Rekabet
Performanslarindaki Durumlarina iligkin Test istatistikleri

Isletmelerin  ileri imalat teknolojilerini kullanmalari ile  rekabet
performanslarinda meydana gelen degisikliklere iligkin frekans dagilimlan ve test
istatistikleri Tablo 3.12°de gosterilmistir. Bunun igin tek drneklem t testi uygulanmg
ve test degeri olarak 3 degeri alinmustir.

Tablo 3.12 isletmelerin Rakiplerine Gore Rekabet Performanslarmdaki
Durumlarma fliskin Test Istatistikleri

Rakiplere gore Ort. | Std. Sap t p
Uriinimiiziin kalitesi 4,71 ,49 9,29 | ,000
Uriiniiniiziin fiyat: 3,71 ,95 1,98 | ,094
Yeni iiriin geligtirme siiresi 3,86 ,69 3,28 | ,017
Uriin teslimat giivenirliliginiz 4,71 ,49 9,29 | ,000
Miisteri isteklerine uygun iiretim 471 ,49 9,29 | ,000
Miigteri sikayetlerinin azhif 443 ,53 7,07 | ,000
Satiglarm biiyiimesi 429 ,49 6,97 | ,000
Pazar payt 4,00 ,58 458 | ,004

Not: n=7; (i) olgek 1=hi¢ onemli degil ve 5= ¢ok yiiksek diizeyde omemli seklinde
olgeklendirilmistir; (iii) antamhlik diizeyi 0,05 olarak almmugtir ve test degeri= 3’diir.

Buna gore ileri imalat teknolojilerinin kullaniimasiyla isletmelerin iiriinlerinin
fiyati disinda diger performans 6lgiitlerinde 0,05 anlambihk diizeyinde 6nemli
derecede farkliiklarm oldugu gorilmektedir. Isletmelerin kalite, miisteri isteklerini
kargtlama, trin gelistirme gibi amaglara onemli 8lgiide ulastiklan, ileri imalat
teknolojilerinden beklenen amaglara ulasma diizeyi ile ilgili verilen istatistik
sonuglanim da dogrulamaktadir. Uriin kalitesini yiikseltmek, tasarim o6zelliklerine
uygun urtinler Gretmek ve iggiicii verimliligini arttirmak gibi amaglara énemli 6lglide
ulasgtlmugtir. Buda sonug olarak, yukarida sayilan performans olgitlerine yansimistir.
Bunun disinda  ileri imalat  teknolojilerinin  benimsenmesinde  miisteri
gereksinimlerini kargilama faktorii 6nemli bir faktor olarak tespit edilmistir. Bu da

miisteri isteklerine uygun tretim, musteri sikayetlerinin azhig: kriterleri ile paraleldir.
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SONUC

Teknolojik gelismelerle birlikte bireylerin yasam bigimlerinde, tercihlerinde ve
beklentilerinde onemli deBigimler gergeklesmigtir. Insanlar igin artik teknolojinin
getirdigi her turli kolayliklar ve olanaklar vazgecilmez unsurlardir. Béyle bir
ortamda insanlarin ortaya ¢ikan bu yeni gereksinimlerini, beklentilerini ve
tercihlerini kargilamak igin tretim fonksiyonunun da farkh niteliklere sahip olmasi
geregi ortaya ¢ikmugtir.

Uretim fonksiyonunun en onemli katimcist olarak igletmeler 6n plandadir.
Isletmeler hizla degisen boyle bir ortamda kendilerini yenileme diger bir ifade ile
yenilik¢i olma yolunda Onemli adimlar atmak zorunda kalmuslardir. Bunu
yapabilmek icin elbette ki iiretim olanaklarnmni iyilegtirmenin yani sira, yeni stratejiler,
politikalar, vizyonlar gelistirmek ve hem i¢ hem de dig miisterileri ile olan iligkilerini

glclendirmek durumundadirlar.

Uretim fonksiyonu sadece igletmelerin ayakta kalmalannda veya kar saglama
amaglarina ulasmada O6nemli bir unsur olmayip, aym zamanda iilke ekonomisinin
gii¢lendirilmesinde ve tilke kalkinmasinda da 6nemli bir rol oynamaktadir. Bunun en
carpict 6rnegini tlkemizde son donemde ortaya ¢ikan ekonomik kriz ile yasadik.
Boyle bir durumda tretime ve dolayisi ile tretimi gergeklestiren kiigiik, orta ve

biytuk olgekli isletmelerimize dnemli bir gorev diismektedir.

Uretim fonksiyonu ancak iyi tasarlanmig ve secilmis bir tretim teknolojisi ile
gergeklestirilir. Isletmelerin tiretim teknolojilerini segme, kullanma karanm alma, bu
teknolojileri tesis etme ve etkin sekilde isletebilmeleri stratejik kararlardan olusan bir

stirectir. Bu strecte dikkate alinmasi gerekli bir takim 6nemli noktalar vardir,

Oncelikle kullanma karanm alirken isletmelerin amaglanim tamimlamalart yani
urlin stratejilerini, benimseme karan ile ilgili teknolojik, stratejik ve érgiitsel konulan
belirlemeleri gerekmektedir. Bunun yam stra, orgt alt yapilanim teknolojik yatirima
uyumlu hale getirmeleri, teknolojiden bekledikleri performans kriterlerini tespit
etmeleri, mevcut teknolojileri ile uyumlu ileri imalat teknolojilerini se¢meleri

gerekecektir.
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Bu stratejik planlama gergeklestirildikten sonra ileri imalat teknolojilerinin
gerek  stratejik  deferlendirmesini  yani  belirlenen  stratejilere  ulagihp
ulagilamayacagim gerek ekonomik degerlendirmesini uygun stratejik ve finansal
degerleme metodlann ile degerlendirmelidir. Uygun finansal degerlendirme
metodlanimin  segilmemesi durumunda teknolojinin saglayacagi ekonomik faydalar
dogru olarak tespit edilmemis olacaktir. Yatmimin ne kadar siire iginde getiri
saglayacagt, hangi ekonomik faydalar getirecegi, yatirimun ne kadar risk icerdigi ve
maliyetine iligkin bilgiler bu degerlendirme ile tespit edilecektir. Yatirimin ekonomik
faydalarinin yam sira, olgiilmesi gii¢ bir takim soyut veya stratejik faydalann tespiti
i¢inde analitik degerlendirme yaklagtmlar kullamlmahdir.

Son olarak teknolojilerin kurulmasi gerekir. Kurulan teknolojinin etkin bir
bi¢imde isletilebilmesi i¢in caliganlara gerekli egitimin verilmesi saglanmalidir. Bu
asamada insan faktorimin Onemi 6n plana ¢ikmaktadir. Calisanlara verilecek
egitimin igerigi, ¢alisanlann yetenekleri, kalifiye elemanlarin bulunmast gibi konular
bu agamada degerlendirilir.

Buraya kadar yapilan ¢aligmalarin tamamu igletmelerin imalat istiinliiklerini
rakiplerine gore arttirmalarinda 6nemli olan asamalar ve uygulamalardir. Rekabetin
¢ok yogun oldugu i¢ ve dis pazarlarda faaliyet gosteren isletmeler igin vazgegilmez
bir unsur olan Uretim teknolojisi bugiinkii seviyesine ulagmugtir. Kiresellesme ile
birlikte de bu siire¢ hizlanmugtir. Tleri imalat teknolojileri bugiiniin en yeni iiretim
teknolojileri olarak kabul edilmekte ve daha da ileri seviyelere dogru gitmektedir.
Literatiirdeki bu konu ile ilgili yapilan ¢aligmalar ileri imalat teknolojilerinin stratejik
faydalarimn finansal faydalarina oranla igletmeler tarafindan daha Onemli
gorildugtini ortaya koymaktadir.

Bu caligmada Nigde ilinde faaliyet gésteren ve ileri imalat teknolojilerini

uygulayan isletmelerin konuyla ilgili mevcut durumlan tespit edilmek istenmigtir.
Bu ¢aligmada elde edilen bulgular sunlardur;

1. Caligma bulgulann aragtirmaya dahil edilen igletmelerin ileri imalat
teknolojilerini belirli 6lgtide isletebildiklerini gostermektedir. Ileri imalat
teknolojilerini olusturan alt grup teknolojilerden bilgisayar destekli siireg
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planlama, bilgisayarlarla tiimlegik iiretim, malzeme ihtiya¢ planlamast,
tretim kaynaklari planlamasi ve bilgisayar destekli kontrol sistemlerinde
onemli 6lgiide kullamm diizeyi agisindan fark olustugu soylenebilir. Bunun
diginda, sayisal kontrollii tezgahlar, bilgisayar destekli iiretim ve toplam
kalite yonetiminde kullanim diizeyinin etkinligi agisindan ise belirgin bir
ilerlemenin oldugu sonucu ¢tkarlabilir.

2. Tleri imalat teknolojilerinden beklenen amaglar maliyetlere, verimlilige,
kaliteye, stoklara ve uretim kapasitesi ile uretim kayiplarina iligkin
amaglardir. Bu amaglar genel olarak ekonomik faydalar saglayabilecek
amaglardir ve bu amaglara kismen ulagildig goriilmektedir.

3. lleri imalat teknolojilerinin kullanma kararm etkileyen faktorler iginde “Ust
yonetimin ileri imalat teknolojilerini uygulama istegi” faktori Onemli
olglide anlamhlik gostermektedir. Bu da aragtirmaya katilan isletmelerin
yeni uretim teknolojilerinin Onemini yonetim diizeyinde kavradiklanm
gosteren bir sonug olabilir. Ancak orgiitsel ve finansal faktorler isletmeler
tarafindan 6nemli goriilmemektedir. Bu tiir teknolojilerin yiiksek maliyetli,
riskli ve stratejik yatinmlar oldugu digtinildiigiinde bir celiski oldugu
sOylenebilir

4. Tleri imalat teknolojilerinin basarili bir bicimde uygulanmasinda etkili olan
faktorlere bakildiginda st yonetimin kattimi onemli 6lgiide anlamhlik
ifade etmektedir. Ancak yetenekli isgiiciniin bulunmasi, disardan teknik
uzmanlik saglama imkani, IIT uygulama amaglannin 6nceden tespiti gibi
tekniksel, orgitsel ve stratejik faktorler 6nemli derecede anlamhi degildir.
Oysa ki literatire ve bu teknolojileri uygulayan diger isletmelerin
uygulama sonuglarina gore bu gibi faktorler 6nemli gériilmektedir.

Sonug olarak, teknolojinin isletmeler tarafindan stratejik olarak algilanmast ve
stratejik faydalaninin daha onemli oldugunun bilinmesi gerekmektedir. Teknoloji
yatinmlari hem maliyetli hem de riskli yatinmlardir. Bu agidan bakildiginda da
ekonomik faydasinin yam sira uzun dénemli bakig agisiu gerektiren stratejik

Oneminin bilinmesi geregi ortaya ¢ikmaktadir.
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EK-1

ILERI IMALAT TEKNOLOJILERININ BENIMSENMESINDE ve
YURUTULMESINDE ETKILi OLAN FAKTORLERIN BELIRLENMESI

Sayin Yonetici,

Giiniimiiz kiiresel rekabet ortaminda isletmeler arasi rekabet ulusal simirlan
astp, uluslararast bir boyut kazamrken, yeni teknolojilerin kullamm rekabet
astiinliigiiniin elde edilmesinde ©nemli unsur haline gelmigtir. Yeni teknolojileri
isletmelerine entegre edebilen ve stratejik bir kaynak olarak kullanabilen kuruluglar
bu rekabet ortaminda 6nemli avantajlar elde edeceklerdir.

Nigde ilinde yer alan igletmelerde ileri imalat teknolojilerinin kullamm
kararini, amaclarini, diizeyini, basarih uygulanmasim etkileyen faktérleri ve rekabet
Ustlinligiine katkilarim belirlemek amaciyla bu aragtirma hazirlanmugtir. Caligmaya
katilan isletmelerden elde edilen veriler, spesifik anlamda isletmeler arasinda

kargilagtirma yapmak amactyla degil, genel bir degerlendirme isifinda bilimsel
amaglarla kullanilacaktir.

Bu caligmanin basarist biyiik 6lgiide sizin degerli katkilanimza bagl olacaktir.
Degerli vaktinizi ayirarak yapacagmz katkilardan dolayr tesekkir eder,
caligmalarinizda baganlar dileriz.

Danisman:

Yrd.Doc¢.Dr. Ibrahim YALGCIN Ars.G8r. Omiir DEMIRER

Nigde Universitesi Nigde Universitesi

iktisadi ve Idari Bilimler Fakitiltesi Iktisadi ve Idari Bilimler Fakiiltesi

51100/N1GDE
fs Tel: 0 388 232 10 28
Faks: 0 388 232 10 09
Cep Tel: 0 533 241 44 01

ANKET FORMU
Sirketinizin adir oo e

IS UNVANINIZL oooiiieiiieeeie e eeeerrceeeeeeeeeerareese s e e renre s e s e e ratarnaaeeeans

1.1sletmenizin Kurulus tarihi: .oooccccccoiieeeceiree e eeereenerre e

3.Isletmenizin faaliyet alanini belirtiniz
[ 0retim-Imalat [ JHizmet [ ITicaret [ IDiger

..............................................................



4.lsletmeniz hangi pazarlara tiriin ve/veya hizmet Qiretmektedir.
[ |Endlstriyel pazarlara [ INihai Tlketicilere [ ]Her iki pazara

5.Isletmenizin mamul gesitliligini (mamul farkhilagtirmasini) en iyi
tamimlayan sikki isaretleyiniz
[ IDustik [ JOrta [ TYlksek

6.Isletmeniz asagidaki kategorilerden hangisinde yer almaktadir
(birden fazla isaretleyebilirsiniz).

[ ISadecs yurt igi pazarlara Gretim yapmaktadir

[ TYurt digt pazarlarla ithalat ve ihracat bagiantilari vardir

[ TYurt diginda Uretim yatirimiari vardir

7 Isletmenizin Gretim tirdni en iyi tanmimlayan sikk: isaretleyiniz.
[ IMasteri sipariglerine uygun mamul Cretilmekte (siparig)
[ Stok ve milster! siparigleri igin karma Gretim yapilmakta (karma)
[ 1Uretim stirecinde minimum gecikmeli standart mamul dretimi yapiimakta (seri)

[ IDiger (IGHen DENIMIMIZ).........ovcreeerrerermieeee e riceteeriecsessesssnssessnessss st ssssssssssesssessssmsssssssssssssssssnss

8.I¢cinde bulundugunuz pazardaki rekabet kosullarini en iyi
tanimlayan sikki isaretleyiniz.
[ 1Gok diiglik [ IDUstik] [ JOrta [ TYiksek [ 1Cok yiksek
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9.1sletmenizde Ileri Imalat Teknolojilerinin kullanim dizeyini bes yil
oncesi ve su an icin lGtfen belirtiniz. (1 hig uygulanmiyor, 2 az uygulamiyor, 3 orta diizeyde

uygulamyor, 4 yliksek dizeyde uygulaniyor, 5 gok yiiksek diizeyde uygulanmakia).

BES YIL ONCE ILERT TMATAT TERNOLOJILERI

SU ANDA

Lol

Q
o
~

'

cok

Sayisal Kontrollli Tezgahlar (NC, CNC, vd. )

Bilgisayar Destekli Tasarim (CAD)

Bilgisayar Destekli Uretim (CAM)

Bilgisayar Destekli Stireg Planlama (CAPP)

Bilgisayaria Tumlesik Uretim (CIM)

Robotlar

Otomatik Malzeme Tasima Sistemleri

Otomatik Depolama

Otomatik Malzeme Isleme Sistemieri

Grup Teknolojisi ve Hiicresel Uretim

Malzeme ihtiyag Planiamasi (MRP)

Uretim Kaynaklari Planlamasi (MRPII)

Esnek Imalat Sistemleri (FMS)

Tam Zamaninda Uretim (JIT)

Toplam Kalite Yénetimi (TQM)

—l-—\—A—l-—l—\_&_h—-h—b—L-—h—-\—l—-\_lE‘

NI NN NN NN N NN DN NN N
Wl W] Wl W| W] W| W] Wi W] W W] W| W| L} W| W
FN R S NI IR IR IR EIEAEJEJE IR e
| ol g g g | v} | ] an| | on| nf orf anj n
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Bilgisayar Destekli Kontrol Sistemleri
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10.I1sletmenizde {leri Imalat Teknolojilerinden beklenen amaclarin
Oonem derecelerini belirtiniz. (1 hig énemli degil, 2 Gnemli degil, 3 kismen énemli, 4 énemli, 5

gok dnemii).
Amaglarin
AMACLAR énem dereceleri

hig ¢ok
Is glicii maliyetlerini distirmek 1 2 3 4 5
isgiict verimliligini artirma 1 2 3 4 5
Uretim miktarini yikseltmek 1 2 3 4 5
Uretim kapasitesini artirmak 1 2 3 4 5
Stok dlzeyini azaltmak 1 2 3 4 S
Urlin kalitesini ykseltmek 1 2 3 4 5
Tasanm ozelliklerine uygun Grtinler Gretmek 1 2 3 4 5
Yeni Grin sunum sikhigin artirmak 1 2 3 4 5
Yeni Grinlerin Gretimine imkan tanimak 1 2 3 4 3
Teslimat hizini artirmak 1 2 3 4 5
Teslimat glvenirliligini artirmak 1 2 3 4 5
Siparig ve tedarik slreci maliyetlerini diglirme 1 2 3 4 5
Siparis ve tedarik strecini hizlandirma 1 2 3 4 S
Hurda ve fire oranlann azaitmak 1 2 3 4 5

11.1leri Imalat Teknolojilerinden beklenen amaclara hangi olciide
ulastiginizi belirtiniz. (1 hig ulagiimad, 2 az ulagildi, 3 kismen ulagild:, 4 yitksek derecede ulagiid,

5¢ok ylksek diizeyde ulagiidi)

AMACLAR

ulagma dereceleri

BABmaglara

hig

gok

is glicli maliyetlerini diigtirmek

isglict verimliligini artirma

Uretim miktarini yikseltmek

Uretim kapasitesini artirmak

Stok dlzeyini azaltmak

Uriin kalitesini yukseltmek

Tasanm 6zelliklerine uygun trtnler Gretmek

Yeni Grln sunum sikhgini artirmak

Yeni UrGnlerin Gretimine imkan tanimak

Teslimat hizini artirmak

Teslimat glvenirdiligini artirmak

Siparig ve tedarik streci maliyetlerini diistirme

‘Siparig ve tedarik strecini hizlandirma

Hurda ve fire oranlarini azaltmak

= da] | ] ] A ] A ] Al ] ] ] -

N N NN NN NN NN

W] Wl W] W] W] W W] W] W] W] ] W] Wi W
RN N IR N B W R I R (N (Y- B - (R B -

] ] oy an] anjp v ol ] vy an| An| aon|] o1l n




90

12. Isletmenizde ileri Imalat Teknolojilerini kullanma kararini

etkileyen faktorlerin 6nem derecelerini liitfen belirtiniz. (1 hig snemii degl, 2
énemli degil, 3 kismen dnernli, 4 Gnemli, 5 gok dnemli).

Faktérlerin énem diizeyi

FAKTORLER hig gok

Maliyetleri azaltma
Uriin kalitesini gelistirme

Esnekligi artirma
Imaj ve prestij kazanma

Cevre, saglik ve glvenlikle ilgili gereksinimleri kargilama
Verimliligi artirma

HlkUmetin tegvik ve destek politikalari

Kolay finansman sadlama olanakiar

isci fyénetim iligkilerinin iyi olmasi

Yetenekli ve egitilebilir is¢ilerin bulunmas

Yonetimin ileri imalat teknolojisini uygulama istegi

Yeterli nakit glicline sahip oima
Rekabetci kalabilme

Al Al ] Al ] o] A ] 2] o | A -
N N N R R N N NN NN NN
Wi W] LW W W] Wi W] W] Wi | W] W] W| W
E- AN S R R BRI BRI B N B0 N B )
| o] o i | v} o] | o ;i njp i an| n

Masgteri gereksinimlerini karstlama

13.Asagida  swralanan  faktorlerin  isletmenizde ileri imalat
teknolojilerinin basarih bir sekilde uygulanmasina olan etki

derecesini litfen belirtiniz. (1 ok diigik derecede atki, 2 diigiik derecede etki, 3 kismen etkili
4 yiiksek derecede etki, 5 gok yiiksek derecede etki)

FAKTORLER
_ Cok Diis. Cok Yiik.

Girdi saglayan tedarikgilerle iyi isbirli§i 1 2 3 4 5
Yeni teknolojilerinin mevcut teknolojilerle uyumiu oimasi 1 2 3 4 5
lleri imalat teknolojisi saticilarinin destegi 1 2 3 4 5
Yetenekli isglicinin mevcudiyeti 1 2 3 4 5
Musterilerle igbirligi 1 2 3 4 5
isletmede grup calismasinin uygulanmasi 1 2 3 4 5
Ust yénetimin ileri imalat teknolojisi uygulamasina katdimij 1 2 3 4 5
[IT uygulama amaglannin énceden acikca tespiti 1 2 3 4 5
isteme disindan teknik uzmaniik saglama imkani 1 2 3 4 5
[sletme ve Uiretim stratejilerinin uyumla hale getiriimesi 1 2 3 4 5
Diger (lutfen belirtiniz). . . ... ...... .. ... i ..
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14.Rakiplerinizle kendi isletmenizi karsilastirdiginizda asagidaki
faktorler icin durumunuzu belirtiniz. (1 gok kétil, 2 katd, 3 ayni diizeyde, 4 iyi, 5 ok iyi)

Sirketinizin performansi
rakiplerinize gdre <. kdti ¢c.iyi

Urliniintiztn kalitesi 1
UrGintiniizUn fiyati

Yeni Urtn gelistirme suresi

Uriin teslimat guvenirliliginiz
Musteriye isteklerine uygun Qretim
Mdisteri sikayetlerinin aziigi
Satiglarn blyumesi

Pazar payi

PN RN R N Qe N S e
EEIEN IR I RN NI A SRR IRN
wlw|w|lw|w|lw|w]w
slinlalalalslsls
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15.Ankete ilave etmek istediginiz bagka hususlar varsa liitfen
belirtiniz.

ARASTIRMAYA YAPMIS OLDUGUNUZ DEGERLI KATKILARDAN
DOLAYI
COK TESEKKUR EDERIZ




