T.C.
PAMUKKALE UNIiVERSITESI
FEN BILIMLERI ENSTITUSU
MAKINE EGITIMIi ANABILIiM DALI

ILERI URETIM TEKNOLOJILERiIi KULLANAN
ISLETMELERDE INOVASYON YONETIMIi

YUKSEK LISANS TEZI

CEMAL CETIN

DENIZLI, OCAK - 2019



T.C.
PAMUKKALE UNIiVERSITESI
FEN BILIMLERI ENSTITUSU
MAKINE EGITIMIi ANABILIiM DALI

ILERI URETIM TEKNOLOJILERI KULLANAN
ISLETMELERDE INOVASYON YONETIMI

YUKSEK LiSANS TEZi

CEMAL CETIN

DENIZLI, OCAK - 2019



KABUL VE ONAY SAYFASI

CEMAL CETIN tarafindan  hazirlanan “ILERI  URETIM
TEKNOLOJILERI KULLANAN ISLETMELERDE INOVASYON
YONETIMI” adli tez ¢alismasinin savunma smavi 22.02.2019 tarihinde yapilmis
olup asagida verilen jiiri tarafindan oy birligi ile Pamukkale Universitesi Fen
Bilimleri EnstitiisiMakina Egitimi Anabilimdali Yiiksek Lisans Tezi olarak
kabul edilmistir.

Jiri Uyeleri Imza

Danisman . /Z M
Prof. Dr. Omer Altan DOMBAYCI )
{ye:Prof.Dr. H. Cenk BAYRAKCI W

Uye:Prot. Dr. Nurten CEKAL L/// //{/ //2 7

Pamukkale Universitesi Fen Bilimleri Enstitiisii Yonetim Kurulu’nun
20103 2019 tarih ve 13./03-9- 2. sayili karariyla onaylanmugtir.

Prof. Dr. Ugur YUCEL

Fen Bilimleri Enstitiisiti Miidiirii



Bu tezin tasarimi, hazirlanmas, yiiriitiilmesi, arastirmalarinin yapilmasi ve
bulgularinin analizlerinde bilimsel etige ve akademik kurallara ézenle riayet
edildigini; bu ¢alisjmanin dogrudan birincil iiriinii olmayan bulgularm,
verilerin ve materyallerin bilimsel etie uygun olarak kaynak gosterildigini
ve alint1 yapilan ¢ahsmalara atfedildigine beyan ederim.

CE CETIN



OZET
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(TEZ DANISMANI:PROF. DR. OMER ALTAN DOMBAYCI)

DENIZLi, OCAK - 2019

Ileri iiretim teknolojileri; giiniimiizde diinyada {iretim sektdriinde ve
tiretimde izlenen siireclerin ve bu siireclerde izlenen teknolojilerin gelisiminde
kullanilan en 6nemli kistaslardan biridir.

Her alanda farklilasmanin bu denli énemli oldugu bir donem igerisinde
isletmelerin basariya ulasabilmelerindeki en biiyiik faktérlerden olan inovasyon ve
bilgi yonetimi iiretim siireglerinde uygulamasi zorunlu bir gelisme olarak yerini
almaktadir.

Arastirmada nicel arastirma yontemlerinden anket teknigi kullanilmistir.
Veriler OSB’ lerde imalat yapan firmalarla goriisiilerek bizzat arastirici tarafindan
toplanmistir. Elde edilen veriler SPSS 17.0 paket programinda degerlendirilmis ve
gerekli analizler yapilmistir.

Aragtirma  kapsamma alman firmalarin  geneli Kobi  olarak
nitelendirilebilen gruptadir. Ileri iiretim teknolojilerine ayrilan biitgeler ciddi
rakamlar olsadaorta seviye ve iistiinde kullanim oldugu goriilmustiir.

Ankete konu firmalarin ileri tretim teknolojilerini, tretimlerinde daha
kaliteli olabilmek, piyasada rekabet edebilmek ve iiretim maliyetlerini azaltmak
en oncelikli amaclari arasinda yer almaktadir.

Bu tezde; oncelikle inovasyon ve ileri tiretim teknolojilerinin genel olarak
bir degerlendirilmesi yapilmis, yenilik ve ileri liretim teknolojileri kavramlar
kapsamli bi¢imde aciklandiktan sonra, ileri tretim teknolojileri kullanan
isletmelerde inovasyon g¢esitlerinin anlatimi ve son boliimde de arastirma
verilerinin ve anketlerinin analizi yapilmistir.

ANAHTAR KELIMELER: {leri Uretim Teknolojileri, Inovasyon, Yénetim



ABSTRACT

INNOVATION MANAGEMENT IN ENTERPRISES USING ADVANCED
PRODUCTION TECHNOLOGIES

MASTER’S THESIS
CEMAL CETIN
PAMUKKALE UNIVERSITY INSTITUTE OF SCIENCE
MACHINE TRAINING

(SUPERVISOR:PROF. DR. OMER ALTAN DOMBAYCI)
DENIZLi, JANUARY 2019

Advanced Manufacturing Technologies are one of the most important
developments in product and process technology improvement in intensive
competition.

In this period when change is important and necessary, it's become
compulsory for SMEs to adopt and carry out current management approaches
such as innovation and knowledge management which are common in big
businesses so that they can acquire successful results in this process.

Participants of the research are manufacturing companies in Organized
Industrial Regions, and manufacturers have completed the questionnaire. The data
has been prepared and analyzed in SPSS. The findings of the research suggest the
following suggestions:

Majority of the participants are SMEs. Half of the participants are
exporters and therefore competing in international markets. Hence, use of
advanced manufacturing technologies is almost a necessity for those companies.

Most of the participants state that advanced manufacturing technologies
brings competitive advantage over their competitors. In today’s global
competitive environment, use of advanced manufacturing technologies is crucially
important for manufacturing companies.

In this thesis; first of all, innovation and advanced manufacturing
technology have been evaluated generally, than the concept of the innovation and
advanced manufacturing technology has been explained, after that, In enterprises
which using advanced manufacturing technology, innovation types is explained.
and in the last part, the analizes of the the survey data have been issued.

KEYWORDS: Advanced Production Technologies, Innovation, Management
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1. GIRIS

Toplum olarak refah seviyemizin artmasinda, diinya ¢apinda rekabet giiciiniin
artmasinda, ekonomik olarak iyilesmede inovasyonun, teknolojinin ve en onemlisi
bilginin yeri ¢ok Onemlidir. Ekonomik olarak iyilesmenin, biiylimenin ana
unsurlarindan biri olan teknik olarak yenilenmek birgok diinya iilkesinin yenilige
daha farkli bakis agilariyla yaklagmasina sebep olmustur. Dolayisiyla bu farkli bakis

acilar1 sonucu Inovasyon kavrami ortaya ¢ikmistir.

Bu dogrultuda isletmeler degisime ayak uydurup, basarili sonuclar elde edip

ekonomiye ve istthdama olan katkilarin1 devam ettirmek zorundadirlar.

Isletmelerin rakipleriyle daha iyi rekabet edebilmeleri i¢in mevcut {iretim
teknolojilerinin yaninda modern ileri iiretim teknolojilerini etkin bir sekilde

kullanmak zorundadir.

Calisma bes boliimden olusmaktadir. Birinci boliimde Ileri Uretim
Teknolojileri ikinci béliimde Inovasyon, iigiincii boliimde yontemler, dérdiincii

boliimde bulgular ve anket sonuglari, besinci boliimde sonuglar anlatilmistir.



2. ILERI URETIM TEKNOLOJILERI

Uygulamada Ileri Uretim Teknolojileri veya baska bir deyisle yeni nesil
teknolojiler st bashigmin altinda alt baslik olarak birgok teknoloji sayilamaktadir.
Hayli genis bir igerige sahip olan ileri Uretim Teknolojileri; bir takim ¢alismalarda,
makine ve kullanilan ekipmanlarla ayni anlamlarda kullanilmistir. Genelleme
yapildigindapiyasaya hakim fikir IUT, tam zamanli iiretimden, toplam Kalite
yonetimine, hemde siiregte kullanilan tiim ekipman ve makineleri, yOnetim
tekniklerini ve yaklagimlari igeren bir kavramdir (Giiles, H.K., 1996). Bu agidan Ileri
Uretim Teknolojileri “uygulandiginda bir isletmenin mevcut iiriiniin tasarimi ve
iretimi asamasinda, tiretim yontemlerinde ve yonetim sistemlerinde farklilik yaratan

teknikler, yaklagimlar” olarak tanimlanabilir (Pike ve dig., 1988).

Teknoloji sadece islemler igin degil, ayn1 zamanda isletmelerin biiyiimesi ve
karlilig1 i¢in 6nemli bir kaynaktir. Teknoloji isletmeler arasi bir rekabet unsuru
oldugu kadar iilkeler arasi da bir rekabet unsurudur. Isletmeler yeni teknolojileri

bulup gelistirdik¢e yeni mal ve hizmetler iiretmektedirler.

Ileri iiretim teknolojisi, iiretim siirecinin tasarrminda en yeni bilim ve
miihendislik buluglarini kullanarak yeni bir iiretim teknolojisi ve otomasyonu
isletmelerde uygulayabilmeyi saglar. Esnek iiretim yapan igyerleri miisteri taleplerine
cok kisa siirede cevap vererek, stoklari ise minimum seviyede tutarak caligirlar

(Dogruer, 2005).
Bu calismada asagidakikonular islenecektir:

e Esnek Uretim Sistemleri (EUS)

e Bilgisayar Biitiinlesik Uretim Sistemleri (BTU)
e Grup Teknolojisi Teknigi (GT)

e Hiicresel Uretim Yéntemi (HU)

e Yalin Uretim Teknikleri (YU)

e JIT Tam Zamaninda Uretim (TZU)

e POKA-YOKE Hata Onleyici Diizenekler



2.1 Esneklik

Uretim igin kurulan siirecin, sistemin, degisikliklere zaman kaybetmeden ve
etkin bir sekilde ayak uydurmasina ve aktif olabilmesi isine “esneklik” denmektedir.

Asagida esneklik ile ilgili baz1 tanimlara yer verilmistir.

Proses esnekligi, Uretim sisteminin, cesitli malzemeler kullanarak farkli

bi¢cim ve tiplerde iirtinleri iiretilme kabiliyetiyle ilgili kavramdir.

Makine esnekligi, Farkli tipte tirlinlerin veya malzemelerin islenebilmesi igin

makine veya tezgahta yeni ayarlarin kolay ve ¢abuk yapilmasini saglayan kavramdir.

Is akinm esnekligi, Uretim siireglerindeki bir makine veya teghizatin bakim
veya ariza durumunda islevini lretimi aksatmayacak sekilde siirecteki diger

elemanlara devredebilmesidir.

Hacim esnekligi, Prosesin iiretilecek olan miktarlardaki degisime ani olarak

reaksiyon verebilme yetisidir.

Islemsel esneklik, Uretim siireclerinde her asamada ortaya ¢ikan yar: mamiil

veya mamiiliin tiretimde siralamasinin degistirilebilir olmasi kavramidir.

Genisleyebilme esnekligi, Uretimin yapildig: tesisinin ihtiyag halinde kolay

ve planhi bir sekilde biiyiiyebilmesi kavramidir.

Uriin esnekligi, Farkli iiriin gamlarinin iiretimine gecilebilmesi icin gerekli

degisikliklerin hizli ve ekonomik olarak yapilabilmesi kavramidir.

Uretim esnekligi: Uretim sistemlerinin iiretebilme kabiliyetine sahip olduguparca

cesitlerinin bir araya toplanmasi kavramidir.

2.2 Esnek Uretim Sistemleri

Ikinci diinya savasindan bu giine tiiketici talepleri incelendiginde taleplerin
miktar ve gesit agisindan esnek hale geldigi gozlenmis, iireticilerin bu esnek talebe

esnek bir arzla cevap verebilecekleri ortaya ¢ikmistir. Bir iireticinin esnek arzda

3



bulunabilmesi icin bilgisayar destekli sistemlerle yiiklii olmasit gerekmektedir.
Robotlar, sayisal denetimli tezgahlar gibi programlanabilir otomasyon unsurlari
esnek taleplere cevap verebilmek igin gelistirilmis, belirli bir tirtin grubunu disiik
miktarda diisiik maliyetle iiretebilme yetenegine sahip bir teknolojik gelismedir.
Esnek otomasyon sitemini, bir {irlinden digerine gegis esnasinda makine vb.
hazirliklar yapmadan, zaman kaybetmeden iiretilme yetenegine sahip bir
organizasyon olarak tanimlayabiliriz. Siire¢ igerisinde makine veya sistemlerin
yeniden ayarlanmasi veya lzerinde degisiklikler yapilmasi gibi zaman kaybi
olusturacak faaliyetlerlerden kaginilmig, bu faaliyetlere yer verilmemistir.
Dolayisiyla gegisler Oyle planli yapilmistir ki zaman kaybi ve kalite kaybi
yasanmadan bir {irliniin {retiminden digerine kolaylikla gecebilmeyi saglayan

sistemlerle donatilmistir.

Giliniimiizde tiretimde, iiretimin ekonomik, verimli ve yeni {iretim sistemleri
arayislarinda, daha az kaynak kullanarak maliyeti diisiirmek, daha az girdi ile daha
cok ciktiya erismek amag haline gelmistir. Bu amacglar dogrultusunda, isletmenin
etkinliginde ve verimliliginde artig ve iirliniin kalitesinde de diisiis degil aksine artig

saglanmas1 hedeflenmistir.

Miisterilerden stirekli farkli tiirde ve farkli miktarlarda gelen talepler goz
Oniine alindiginda isletmeler, arastirma gelistirme (ar-ge) faaliyetlerine daha fazla
efor harcar hale gelmistir. Gliniimiiz sartlar1 dikkate alindiginda rekabeti
saglayabilmek i¢in ve bu rekabet ortaminda kazanabilmek i¢in etkin ve verimli bir
tiretim siirecine ihtiyag vardir. Farkli tip ve miktarlarda artarak devam eden taleplere
cevap verebilmek etkin, ekonomik, verimli ve Kkaliteyi artiran Esnek Uretim
Sistemleri (Flexible Manufacturing System) ile miimkiindiir. Litaratiire bakildiginda
Esnek Uretim Sistemleri ile ile ilgili birgok calisma vardir. Genellendiginde ise

temelde sekiz farkli esneklikten bahsedilebilmektedir.

e Uriin esnekligi kavramu,

e Proses esnekligi kavrami,

e Makine esnekligi kavrami,

e Yonlendirme esnekligi kavrami,

e Kapasite artirma esnekligi kavrama,



e Hacim esnekligi kavrami,
e Operasyon esnekligi kavrami,

e Uretim esnekligi kavrami (Browne ve dig., 1984).

Bir organizasyonun iiretim sathalarinda, ¢evredeki degisikliklere ekonomik
ve c¢abuk cevap verme, bir esnek imalat sistemi ile kolaylagsmaktadir. Bu da
bilgisayar kontrolii, haberlesme, iiretim prosesleri ve yan ekipmanlarin iyi bir
kombinasyonu ile olmaktadir. Bu tiir sistemler tipik olarak asagidaki birimlerden

olusmaktadir;

1- Proses ekipmanlar1
2- El yapim1 malzemeler (Islenmis ara malzemeler)
3- Haberlesme sistemi

4- Karmasik bir bilgisayar kontrol sistemi (Chenhall, 1996).

Esnek dretim sistemi iiretimde kullanilan mamillerin bir diger iretim
istasyonuna ulagmasi i¢in bant sistemleri ile birbirine baglanmig, bagimsiz veya yari
bagimsiz logic kontrollii iiretim istasyonlarindan olusan, bilgisayar destekli ve

kontrollii kurgulanmis bir {iretim sistemidir.

Logic kontrollii tiretim tezgahlari malzemelerin islenmesi ve malzemelerin
diger tezgahlara nakledilmesi icin gerekli esnekligi saglayan tezgahlar arasi fiziki
baglantiy1 olustururlar. Siire¢ ilerlerken bir bilgisayar sistemi siirekli olrak bu akisi
ve elemanlar1 denetlemekle miikelleftir. Denetleme islemi sirasinda iiretim simiile
edilerek farkli olasiliklar hesaba katilarak diizeltici 6nlemler veya iiretimin durmadan

devam edebilmesi i¢in yeni planlar devreye alinir.

Kisaca Esnek iiretim sistemleri, farkli noktalardaki bagimsiz ¢ok sayidaki
iiretim istasyonlariin fiziki olarak hatlarla sistemli bir sekilde birlestirilmis halidir
diye disiinebiliriz. FMS uygulamalari1 ile smirsiz sayida triiniiretilebilir, ¢linkii
sistem iiretiminden vazgecilen iiriin ile ilgili bir programi algilayarak, sistem
kontrolorii ile yeni duruma uyum saglar. Bir diger istiinligi ise yeni bir iiriin
tretiminde alet, makine ve c¢alisma ortaminin  diizenlenme  siiresinin

minimizasyonudur (Odman, 2000).



FMS’ de kullanilan simiilasyon metodunun avantajlarina bakacak olursak;

e Simiilasyon bir FMS kurulumundaki riski, hangisinin yeterli esnekligi
saglayip saglamayacagini anlamak igin azaltabilir.

e Bir simiilasyon modeli, daha ger¢ek¢i bir FMS’ nin o6nemli
karakteristiklerini temsil edebilir(ifade edebilir, gosterebilir)

e Alternatif FMS tasarilari, kolayca kontrol edilerek degerlendirilebilinir.
Bir bilgisayar simiilasyon modeli, tipik performans O6l¢iimlerini
kullanirken, FMS, gerg¢ek sistemlerin varsayilan (mevcut) eski yapilarinin
sistem performansini benzer ol¢limler ile hesaplamaya ve degerlendirmeye

yardimci olur (Chenhall, 1996).

Esnek imalat sistemi (FMS)’ nin amac1 bir ig par¢asinin miimkiin oldugunca
maliyetini diistirmek, ¢ok kiigiik miktarlarda istenen ozellikte kisa siirede
iiretilmesini saglamaktir. Bu sistemlerde ana amag esnek olmaktir, baska bir deyisle
slireg igierisinde higbir kesinti olmadan bir prosesten digerine ya da iiretilen bir
parcadan digerine higbir sorun yasamadan gegebilme esnekligine sahip olunmalidir
(Gibbs, 1994). Esnek Uretim Sistemi (EUS), islevleri ve gorevleri farkli, genis bir
liretim sistemini anlatan bagimsiz veya yari bagimsiz logic kontrollerle ve sistemi
denetleyen ve simiile eden bir bilgisayar sistemiyle denetlenen birbirinden farkli

parga tiretimine basit ekonomik ve kolayca gecebilen bir liretim sistemidir.

Esnek Uretim Sistemleri tezgdh ve malzeme tasiyicist bakimidan

incelendiginde asagidaki tanimlar yapilabilir

Tek Esnek Tezgah: Hammadde, mamiil veya yari mamiil tagima isi yapan,
arada yarimamiillerin depolama alani bulunan hizli bir sekilde yeni bir iiretime uyum
saglayabilmek i¢in hizlica takim degistirme yeteneginde bagimsiz veya yar1 bagimsiz
logic kontrollii, bilgisayar denetimli tek bir tezgahtan olusan tiretim sistemidir. Bu tip

tezgahlarda mamiil tasiyan bir bant sistemi veya robotlar kullanilabilir.

Cok Tezgahlh Esnek Uretim Sistemi: iki veya daha fazla mamiil
tastyicisindan olusan, birden fazla iretim istasyonlarinin olusturdugu tretim

sistemidir.



Esnek Uretim Hiicresi: Ortak olarak kullanilan bant, robot veya palet

tastyicilara sahip bir grup esnek iiretim istasyonundan olusan bir tiretim sistemidir.

Cok Hiicreli Esnek Uretim Sistemi: Cok miktarda esnek tezgah ve esnek
tiretim hiicresini ve hiicreleri ya da sistemleri birlestiren {iriin tagima sistemlerinin

biitiiniinden olusan sistemdir.

2.2.1 Esnek Uretim Sistemlerinin Ozellikleri

¢ Biitiinlesiklik olmast

e Otomasyona sahip olmasi

e Sayisal kontrol ve bilgisayar sayisal kontrol sistemlere sahip olmasi
¢ Bilgisayar kontrolii olmasi

e Uretilebilir parca cesitliliginin olmasi

Esnek Uretim Sistemleri, daha ¢ok teknolojik iiretimin yapildigi, yogun
olarak otomsayon sistemlerinin kullanildigi, {retimin zamaninda tiiketicilere
ulagtirarak iriiniin paraya cevrildigi, silirecte miidahil olan insanlarin ve iiretim
sistemlerinin degisikliklere hizla cevap verebildigi iiretim siireci olarak tanimlamak

miimkiindiir.
Esnek tiretim sistemlerinin kullanim amaglar1 su sekilde siralanabilir;

1. Uriin ¢esidinin ve iiretim ¢esitliliginin fazla oldugu isletmelerde
uygulanabilir.

2. Her yerde kullanilabilen genel amagli makine ve cihazlari igerir.

3. Aym gruptan fakat birbirinden ayr1 Ozellikteki mamiil veya yari
mamiilleri Giretmek amaciyla kullanilabilir.

4. Mamul, yart mamul ve hammadde otomatik bant sistemleri ile malzeme
tasiyicilarla veya otomatik robotlar vasitasiyla yonlendirilebilir.

5. Uretim esnasinda insan miidahalesi minimum diizeydedir.

6. Malzeme tagima sistemini ve yaninda iiretimde kullanilan tiim ara¢ gereg
ve makineleri kontrol eden ve simiilasyonunu yapan bir ana bilgisayar

sistemi vardir.



7. Cesitlitiriinlerinimal  edilmesiiiretim sisteminde yer alan makinelerde
bilgisayar sisteminin kontroliiyle gergeklestirilen otomatik degisikliklerle
saglanmaktadir.

8. Fabrikaya hammaddenin girisinden, ftriin haline gelerek ¢ikisina
kadartalep, tasarim, iiretim, tasima, depolama, kalite kontrol ve sevk gibi
prosesler otomasyon sisteminebagl bilgisayar kontrollii

ger¢eklesmektedir.

2.2.2 Esnek Uretim Sistemlerinin Alt Bashklar

EUS, (Esnek Uretim Sistemleri) insan faktoriinii saymazsak iki temel yapidan

olusmaktadir. Bilgisayar destekli kontrol sistemleri ve fiziksel sistemler.
Fiziksel alt sistem:

« Istasyon: Makine ve tezgahlar, kontrol cihazlari, Yyiikleme-bosaltma

alanlar.

* Depolama Sistemi: Her istasyondaki iiretime girecek veya iiretimden ¢ikan
tirtinlerin bekletildigi ya da iki proses arasinda iriinlerin gegici olarak bekletildigi

yerlerdir.

« Uriin Tasima Sistemi: Logic kontrollii, sensorlerle desteklenen tasiyic

bantlar veya robotlardan olusan sistemlerdir.

Bilgisayar Destekli Kontrol sistemlerini ise yazilim ve donanim (Software,
hardware) olarak ikiye ayrabiliriz. Yazilim, fiziksel sistemin isletilebilmesi igin
mantiksal kod dizilerinden olusan program dosyalarindan olusur. Kodlarin
calisabilmesi, calistiginda ortaya c¢ikan sonuclarin iiretime uygulanabilmesi ve
ciktilartin depolanabilmesi icin ve iletisimde bulunabilmesi i¢in gerekli olan tiim
fiziki pargalara da donanim denmektedir. Yukarida Esnek Uretim Sistemlerinin Alt
basliklarinda bahsedilen fiziksel alt sistemlerin ve kontrol sistemlerinin olusmasinda

kullanilan teknolojilerin bazilar1 agagida listelenmistir.

e Bilgisayar Destekli Uretim Sistemi (CAM)
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e Bilgisayarla Biitiinlesik Uretim Sistemi (CIM)
e Grup Teknolojisi Sistemi(GT)

e Otomatik Yonlendirmeli Tasiyicilar(AGV)

e Akilli Robotlar

e Otomatik Malzeme Isleme Teknolojileri

e Otomatik Yiikleme/Bosaltma Sistemleri

e Yonetim Bilgi Sistemleri (MIS)

Bu teknolojilerin temel tasi mikroelektroniktir. Bu diizende siparisin
isletmeye kabuliinden, prosese hammadde girisinden nihai tiriiniin ¢ikigina kadar tiim
siireglere miidahil olmakta, kullanilan tiim teknolojilerin verimli kullanimim
saglamakta stireci siirekli degerlendirmekte ve siirecin daha etkin olmasini

saglamaktadir.

Browne ve digerleri esnek imalat sistemleri ger¢evesinde sekiz tiir esneklikten
bahsetmislerdir (Kiral, 1996). Bunlar:

1. Makine esnekligi: Uretimi planlanan bir takim malzemenin iiretimi igin
makine {lizerindeki degisikliklerin hizlica yapilabilmesi kolayligidir.

2. Siire¢ esnekligi: Uretilmesi planlanan bir takim siparislerin hizlica
uretilebilmesi.

3. Uriin esnekligi: Farkli veya yeni mamiillerin iiretimine hizli ve ekonomik
olarak gegebilme kabiliyetidir.

4. Hacim esnekligi: Sistemin degiskenlik gosteren iiretim miktarlaria karh
bir sekilde uyum saglama yetenegi.

5. Kolalama esnekligi: Her hangi bir makine veya techizat arizasinda
iretimin durmadan arizali makinenin tiim yiikiinii sistem igerisinde bagka
bir makineye aktararak veya dagitarak {retimi kesintiye ugramadan
stirdiirebilme yetenegi.

6. Islem esnekligi: Uretim esnasinda herhangi bir durum Kkarsisinda
prosesteki iglem sirasinda {iretimi bozmadan degistirebilme yetenegidir.

7. Genisleme esnekligi: Uretim sisteminin ortaya ¢ikan durumlar karsisinda

kapasitesinin artirilabilmsi yetenegidir.



8. Uretim esnekligi. Sistemin iirettigi bir parca veya mamiil grubundan

baska par¢a veya mamiil grubuna kolayca gegebilme yetenegidir.

2.2.3 Esnek Uretim Sistemlerinin Yararlari

Uretim asamalarinda esnek iiretim sistemlerinin isletmelere sunabilecegi

avantajlar sayilacak olursa;

e Uretimde kullamlacak makine ve techizatin hazirlik maliyetlerinin
azalmasi

e Insana olan ihtiyacin azalmasi

¢ Nitelikli elemana daha az ihtiyag¢ duyulmasi

e Kullanilan cihazlarin insana ihtiyag¢ duymamasi sonucu makine
kullaniminin artmast

e Kullanilan sistem ve makinelerin otomatik 6zelliklerinden faydalanilmasi

e Uriin ve malzeme tasimanin bant sistemleri, robotlar vb. yapilmasi,

dolayisiyla kontroliin artmast

2.3 Bilgisayar Biitiinlesik Uretim (CIM)

Miihendislik ve isletim etkinliklerini ayni ¢ati1 altinda toplamak, bilgisayar
teknolojilerinin tiretim alanindaki amacidir (Anlagan ve Kiling, 1992). Bilgisayar
biitiinlesik tiretim tamamiyla otomasyondan olusan degil, farkli ve yararli teknolojide

sistemlerin ve insanin bir arada oldugu modiiler bir siire¢ amaclamaktadir.

Globallesen diinyadarekabet uluslararasi iiretim agisindan, en iist diizeyde
siirmektedir. Isletmeler kalitelerini artirarak rakipleriyle benzer iiriinleri daha az girdi
maliyetiyle iiretip, sevk ve teslime kadar tiim siirecleri daha ekonomik hale
getirebilme ¢abasindadirlar. Bilgisayar kontrollii iiretim sistemleri ve bilgisayarlarin
{iretime uygulanmalar1 sonucu ortaya Bilgisayarla Biitiinlesik Imalat (CIM)
cikmaktadir. Bilgisayar Biitiinlesik Uretim, iiretimin bilgisayar teknolojisiyle
harmanlanmasi sonucu ortaya ¢ikistir. Bilgisayarla biitiinlesik iiretim tarihcesine

bakarsak,
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1800°1i yillarin sonlarina dogru tretimde insan faktorii yerine makine
kullanim1 almaya basladi. 1900°lii yillarin ortalarinda Insan kontrolii NC-CNC
makinelerine,1970’lerde FMS ve CAD/CAM’ devredildi. Giiniimiizde birgok

isletmede Bilgisayarla Biitiinlesik Imalat uygulamalar1 géze ¢carpmaktadir.

Uretimde bilgisayar kullammi ve iiretime bilgisayar destekli sistemlerin
katilim1 ilk uzay ve savunma sanayinde goriiliirken daha sonralarda bu sistemler
iiretim siireclerinde kullanilan makinelere kaymis ve Bilgisayar Destekli Uretim

kavrami ortaya ¢ikmistir.

Islerin daha profesyonel ve kolay yapilabilmesi adma iiretim sistemleri ile
finans, pazarlama, muhasebe, sevkiyat, depolama gibi isletmeye ait diger siireglerde
bilgisayar sistemleri ile liretim siireclerine dahil edilmis ve bilgisayarla biitlinlesik

imalat (CIM) ortaya ¢ikmustir.

Literatirde baska bir tamimlamaya gore, Bilgisayar Biitiinlesik Uretim
Sistemleri (CIM), imalatin tim adimlarinda bilgisayar kontrolii, destegi ilebir biitin
halinde ¢alisan, tiim otomasyon hiicrelerinibir araya getiren sistemler olarak
tanimlanir. Bilgisayar BiitiinlesikUretim Sistemini ii¢ ana alt sistem seklinde

inceleyebiliriz;

e Yonetim Bilgi Sistemi (YBS) (MIS)

e Bilgisayar Destekli Tasarim Sistemleri (BDT) (CAD)

e Bilgisayar Destekli Imalat Sistemleri (BDI) (CAM)

Mamul tasarimi, mamul kararlarinin sistematik bir bigimde analiz edilmesiyle
daha agik ve net olarak tanimlanabilir. Mamul kararlari, mamul tasarmmi ile ilgili
asagidaki asamalarin sirasiyla uygulanmasi sonucunda tamamlanir.

e Fizibilite etiidii

e On tasarim

e Ayrintili tasarim

e Fonksiyonel tasarim
o Sekil tasarimi

e Uretim tasarmmi

o Mamul ¢izimleri ve ozellikleri
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Mamul karar asamalart BDT ile bilgisayar araciligiyla sistematik olarak
yapilir. BDT, bilgisayar destekli iiretim sistemleri igerisinde yer alir. BDU sistemi,
degisik bilgisayar sistemlerinin entegrasyonundan meydana gelir. Asagidaki BDU

cesitleri goriilmektedir.

e Bilgisayar Destekli Tasarim Sistemleri (BDT) (CAD)
e Bilgisayar Destekli Uretim Sistemleri (BDU) (CAM)
e Otomatik Malzeme Tasima Sistemleri (OMT) (AMN)
e Otomatik Depolama Sistemleri (OD) (AD)

o Uretimde Bilgi Iletisim Sistemleri (UBIS) (LAN)

e Esnek Imalat Sistemleri (EIS) (FMS) (Tekin, 1996).

Bilgisayar Destekli Tasarim ile yapilan tasarimin sonuglari kodlar halinde
bilgisayar kontrollii calisan makine veya tezgahlara gonderilerek tasarlanan iiriiniin
tretilmesi  saglanir. Gorildiigii tzere BDT (CAD) sistemleri, Bilgisayar

BiitiinlesikUretim sisteminini olusturan unsurlardan biridir.

Bilgisayar Destekli Tasarim, bir nesnenin tasariminin bilgisayar yardimi ile
yapilmasi iglemlerinden ibarettir. Bilgisayar Destekli Tasarim, bilgisayarlarin hizli
calismast, bilgi depolamasi ve yeni sonuglar ortaya ¢ikarabilmesinden dolay: klasik
tasarima gore daha verimli bir ¢alisma ortami saglar ve dogru bilgileri saglamada ¢ok

hizli olmakla beraber geri ¢agirip degistirmekde bir o kadar kolay olmaktadir.

231 Bilgisayar Tiimlesik Uretim Sisteminin U¢ Ana Alt Sistemi

2.3.1.1 Yonetim Bilgi Sistemi (YBS) (MIS)

YBS (MIS), iist kademe yonetiminisletmeyi yonlendirmede, karar verme

mekanizmalarini destekleyen ve bilgisayar destekli bir veri isleme sistemidir.
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2.3.1.2 Bilgisayar Destekli Tasarim Sistemi (BDT) (CAD)

BDT (CAD) ile tasarimlar bilgisayar ekranlarinda yapilabilmekte ve nihai
tasarim ekranda goriilebilmektedir. Begenilmeyen veya eksik goriilen tasarim
unsurlar1  istenildigi  sekilde daha iiretime geg¢ilmeden  yenilenmekte,
degistirilebilmektedir. Bilgisayar Destekli Tasarim ile yapilan tasarimin sonuglari
kodlar halinde bilgisayar kontrollii ¢alisan makine veya tezgahlara gonderilerek
tasarlanan {iriiniin {iretilmesi saglanir. Sonu¢ olarak BDT/BDU biitiinlesmesi

saglanarak tliretimin daha ekonomik ve daha hizli olmasi saglanmis olur.

Bilgisayar Destekli Tasarim, bilgisayar tizerinde tasarlanan sistemleri
olgekleme, degistirme ve dondiirme, kopyalayip baska alanlarda kullanabilme gibi
ozellikleriyle silirecin hizina ve tasarimi yapan insan giicline de biiylik kolaylik
saglar. Uriiniin belli kisimlar1 kopyalama sayesinde tekrar ¢izilmek veya tasarlanmak

yerine kopyalanip ayni1 proje igerisinde veya baska projelerde kullanilabilir.

Bilgisayar veya sunucularda kurulu grafik isleme 6lgeklendirme yazilimindan
olusan bilgisayar destekli tasarim sistemlerinde, tasarimi yapilan model, dl¢iileri ve
teknik cizimleriyle ekranda tasarimcisi tarafindan goriiliir. En  Onemlisi
BDTsistemlerinin bilgisayar biitiinlesikiiretim sistemlerindekionemi, tasarimla ilgili
verilerin veritabanlarinda tutulmasi ve yillar sonra olsa bile gerektiginde veri
tabaninda tutulan tiim bilgilerin kullanilan iiretim sistemine tekrar aktarilabilmesini
saglamasidir. BDT, {iretim siirecive tasarim siireci arasinda sistematik bir bigimde

koordinasyonu saglamanin 6nemli noktalardan biridir (Kiral, 1996).
CAD asagida belirtilen dort kademede toplanir.

e Geometrik modelleme
e Mihendislik analizleri
e Kinematik

e Otomatik ¢izim

Geometrik modelleme CAD/CAM sistemlerinin en énemli unsurlarindandir.
Ciinkii tasarlanan tiim fonksiyonlar geometrik verilere ve ¢izimlere baghdir.

Geometrik modelin tasariminin ardindan BDT (CAD) sistemleri ile gerekli tim
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hesaplamalar aninda yapilir. Bu hesaplamalara 6rnek vermek gerekirse, yiizey alan,

agirlik hesabi, hacim gibi hesaplamalar 6rnek gosterilebilir (Eraslan, 2012).

2.3.1.3 Bilgisayar Destekli Tasarim (BDT) (CAD) Sisteminin Elemanlar:

BDT elemanlar1 asagida belirtildigi sekilde siralanabilir:

e Uriiniin Modellenmesi

e Analiz Edilemesi

e Kinematik

e Optimizasyonunun yapilmasi
e Simiile edilmesi

e Cizim iglemleri (Tekin, 2003).
CAD donanimi genellikle,

Tim Dizayn ve grafiklerin olusturuldugu bir bilgisayar, grafik terminali,

girdi-gikt1 aletleri ve metodun uygulanmasinda kullanilan diger techizatlardan olusur.

Metodu uygulayan alet, yazilimlar1 c¢alistiran sunucular veya sistem

bilgisayarlaridir.

Girdi aletleri klavye, mause, joystick vb araglardir.

C1ikt1 aletleri olarak ise printer ya da plotter 6rneklendirilebilir.

Hazir veya hizmete uygun yazdirtlmis CAD yazilimi ise, tasarim igin gerekli

grafik yazilimlar1 veya hazir paket programlardan olusabilir (Eraslan, 2012).

Modelleme, tasarimi yapilan ve iiretilmesi planlanan iriiniin bilgisayar
ortamina  aktarilmasidir. BDT/BDU  sistemleri ile tasarimi ve iiretimi
gergeklestirilecek olan iirtin 6zelliklerini veri tabaninda tutan kodlardan olusan bir
biitiin olarak tutulan modellere dayanir. Bilgisayar Destekli Tasarimdagercek veya
tasarlanan bir iirtinden hareketle 6nce kodlardan olusan bir model ortaya g¢ikartilir.

Yani, bilgisayara 6zgii bir ifadelere dontistiiriiliir. Bu siire¢ asagidaki gibidir:
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Bir cisim, mantiksal diizeyden fiziksel diizeye aktarilir ve bilgisayara 6zgii bir
ifadeye doniistiiriiliir. Doniistiiriilen bu modelin herhangi bir programlama dili ile

tanimlanmasi veri saklama modelini olusturur. Bu modelde veri alanlar1 belirlenir.

Bellek modelinde ise programlar makine dili ile bellekte yer alir (Tekin,
2003). CAD, iiriinlere ait tasarimlari, degistirmek, gelistirmek ve bir form vermek
adina, tasarimcilarin bilgisayardan faydalandiklar1 bir islemdir. Bilgisayar,
tasarimcinin veriyi analiz ettigi, hesaplamalarini yaptigi, li¢ boyutlu goriintiisiini
grafiksel olarak olusturdugu bir terminaldir. Goriintli bilgisayarda dondiiriilebilir,
farkli ag1, diizlem ve kesitte incelenebilir. Degisiklikler ¢ok hizli yapilabildigi gibi
veriler her asamada geri c¢agrilip depolanabilir. Tasarimci ayrintilart yeterli
buldugunda ¢izim gergeklestirilir, istenirse ¢ikti alinarak kaydedilir, istenirse
depolanir. Bilgisayar Destekli Tasarimin, Bilgisayar Tiimlesik Uretimdeki onemi,
tasarimin tamaminin veri tabanlarinda tutuluyor olmasini ve gerektiginde veri
tabaninda tutulan verilerintekrar iiretime aktarilabilmesini saglamasindan dolayidir

(Kiral, 1996).

2.3.1.4 Bilgisayar Destekli Tasarimin Avantaj ve Dezavantajlari

23141 Avantajlar

Tasarim ve teknik ¢izim sirasinda verimlilik artar.

e Cizimler ¢ok yiiksek dogrulukla yapilabilir.

e Uriin tasarimi gelistirilebilir.

e Tekrar ¢izim yapmadan degisiklik yapmak kolaydir.

e Sayisal verimin disk iizerine depolanmasi kolaydir.

e Resimlerin renkli ¢iktilar1 alinabilir.

e Sayisal veri, maliyet hesabinda, iiriin planlama ve kontroliinde, is
maliyetlerinin kontroliinde ve kalite kontrolde kullanilabilir.

e Sayisal veri CNC makinalarla ve esnek iiretim sistemleri i¢in robotlarla

entegre edilebilir.
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2.34.1.2 Dezavantajlar

CAD i¢in donanim ve yazilim maliyetleri olduk¢a yiiksek olabilir. Kisisel
bilgisayarlarin maliyeti azalmis olmasina ragmen yazilimlarin siirekli gelismesi ve
karmasiklasmas1 CPU islemcinin, daha biiyiik bellek, giic ve hiza sahip olmasini

gerektirir. Bu da maliyeti arttirict bir sebeptir.

Giglii CAD sistemleri gittikge daha gilivenilir olmalarina ve bakim
sozlesmeleri yapilabilmesine ragmen diizenli bakim gerektirir. ilk kurulum ve

egitimli eleman yiiksek maliyet getirebilir.

Kullanicinin yorulmasini engelleyecek ve sistemin ekonomik calismasini

saglayan uygun ergonomik ortamlar olusturmak gerekir (Timings, 2001).

2.4 Bilgisayar Destekli Imalat Sistemi (BDI) (CAM)

Bilgisayar Destekli imalat sistemi, logic kontrollii iiretim istasyonlarina,
robotlara, dlgiimleme yapan techizatlara ve diger tiim bilgisayar destekli cihazlara
tiretim planlarini hazirlayarak, ara mamiillerin mamiil olarak satigsa hazir hale gelene
kadar bilgisayar sistemlerinden yararlanma ve iiretim asamalarindaki kullanicilara

veri ve bilgi destegi verme islemedir.

Tasarlanan pargalara ait veriler veri tabanlarinda saklanir, CAM sistemi
yazilim1 bu verileri kullanarak ve kullanilacak tiretim yontemine gore prosesteki sira
ve imalati gerceklestirecek olan cihaz ve makinelerin anlayacagi dile cevirerek

tiretimin gerceklesmesini saglar.

Bilgisayar destekli iiretim, 6zetle hammaddeyi mamiile geviren bilgisayar
destekli sistemlerinde isin i¢erisinde oldugu tiim islem basamaklarinin tamami olarak
tanimlanabilir. Bu agidanbakildigi takdirde, esnek iiretim sistemi, bilgisayar destekli

tiretimin alt baghgi olarak incelenebilir.
CAM sistemi asagidaki bilesenlerden meydana gelir.

e Nimerik kontrollii makineler
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e Robotik

o Bilgisayar destekli siire¢ planlama
e Islem planlama

e Montaj

e Test

e Uretim yonetimi (Eraslan, 2012).

Bir diger tamima gore bilgisayar destekli imalat, tiretim fonksiyonunun
planlanmasi, yonetimi ve denetiminde bilgisayar teknolojisinin etkin kullanimi
seklinde tanimlanabilir. Bu tanima gore, bilgisayar destekli imalat, bilgisayar destekli
tasarim teknolojisiyle gelistirilen tasarimlardan yola ¢ikilarak nihai iriiniin ortaya
¢ikmasina kadar olan tiim iglemleri igine alir. Bu goriisii paylasanlar, bilgisayar
destekli imalat sistemini, kapasite planlamasi, siire¢ planlamasi, hat dengeleme,
liretim programlamasi, stok denetimi, malzeme ihtiya¢ planlamasi, atdlye diizeyinde
denetim gibi faaliyetlerin bilgisayara dayali olarak gergeklestirilmesini saglayan bir
uygulama olarak gormektedirler. Gergekte, bilgisayar destekli iiretim ile {iretim

planlama ve denetim sistemleri, birgok isletmede g¢akismaya baglamistir.

Bilgisayar destekli iiretim teknolojisine, iiretim planlama ve denetiminin
otomasyonu anlaminin  yiiklendigi  goriilmektedir. Kullanilan yazilimlarin
yenilenmesi ve daha islevli hale gelmesiyle, siire¢ icerisinde takip edilecek yollarin
planlamas tiretim hiicrelerinin veya tezgéhlarin programlarinin hazirlanmasi ve diger
arac gereclerin ayarlanmast ve proseslerin denetlenmesi alanlarinda bilgisayar
kullanim1 artis gosterecektir. Ancak kullanilacak olan bu sistemlerde maliyet
unsurlar1 géz oniline alindiginda bir genelleme yapacak olursak bu sistemler biiyiik
isletmelerce kullanilmaktadir. Fakat yine de igletme yoneticileri bu sistemlerin bir
biitiin olarak i¢ice kullanilmasinda ortaya ¢ikan faydayi1 ve iyilestirmeyi gérmiis ve

farkina varmustir.
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2.5 Bilgisayar Destekli Siire¢ Planlama (CAPP)

Bilgisayar Destekli Proses Planlama, bir mamiil veya yar1 mamiiliiimal etmek
amaciyla gerekli tiim planlarin (teknolojik) yapilip gelitirilebilmesini saglayan
yazilimlardir. Bilgisayar destekli siirec planlamasi, BDT ve BDU kapsayan
tasarimdan {iretime geciste baglayict unsurdur. Ortaya c¢ikan siire¢ planinda,
malzemeninimali igin gerekli adimlara ve bu adimlarin siralamasina iligkin islem
basamaklari, islemleri yapacak makinalar, gerekli diger tiim techizat ve islemlere ait
stireler bulunur. Kisaca bilgisayar destekli siire¢ planlamasi, tasarimin {iretime
donilisimii  siirecinde kullanilan bir bilgisayar sistemidir. Bu sistem, bilgileri
hatirlama ve karmasik islem basamaklarin1 hatasiz bir sekilde isleme yetenegine
sahiptir (Ureten, 1999). BDT (CAD) ve BDU (CAM) arasinda kilit nokta olmasi
acisindan, CIM sisteminde olduk¢a mithim bir yerdedir. CAPP sistemlerini

gelistirmek i¢in kullanilan yaklagimlar;

e Degisken yaklasim: Siire¢ plani, benzer bir planin kullanilmasiyla
veya standart planla hazirlanir. Siire¢ planlar veri tabanindasaklanir,
sonraki iretimlerdekimamiiller i¢in de bu plan Kopyalanip
kullanilabilir.

e Uretken yaklasim: Siireclerin planmasinin  veri tabanindaki
kodlanmis verilerin yeniden kullanilmasiyla yapilir.Fakat planin
hazirlanabilmesi i¢in tasarida disiiniilen mamiiliin detayli olarak
tanimlanmasi, mevcut iretim islemleri ve kapasiteleri gibi verilere

ihtiyag vardir (Eraslan, 2012).

2.6 Bilgisayar Destekli Parca Programlama

Bilgisayar destekli par¢a programlama asagidaki asamalardan olusur:

1- Bilgisayarda iiretilmesi diisiiniilen tasarmin geometrik olarak tiim
ayrintilarininhazirlanmasi

2- Uretim esnasinda malzemeyi isleyerken hatta ilerleme hizlari, kesim
hizlar1, kullanilacak techizat veya takim ayrintilart ve islem basamaklarini

belirten tiim verilerin girilmesi
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3- Takim yolunun belirlenmesi, yerlesimi, veri kiitigiiniin igin gerekli
verilerin iglenmesi
4- Uretimde kullanilacak olan tezgah ve iiretimde kullanilan cihazlarm

kontrol sisteminin taniyacagi dilde bu verilerin islenmesi (Gibbs, 1994).

2.7 Diger Uretim Teknolojileri

Bu bolimde grup teknolojisi, hiicresel iiretim, toplam verimli bakim, poka

yoke, 5S, kaizen gibi bilimde yer alan diger sistemlerden bahsedilecektir.

2.7.1 Grup Teknolojisi ve Hiicresel iiretim

Uretilen birgok iiriin kiiciik pargalarin bir araya gelmesi ile tek bir iiriin haline
getirilip kullanima sunulmaktadir. Grup teknolojisi kavrami, tasarim ve {iretimde
kullanilan birbirinin ayni kiigiik parcalarin iiretimin verimliligini artirmasi amaciyla
hem iiretimi sadelestirmesi hemde hizlandirip ekonomiklestirmesi adina énemlidir.
Grup teknolojisinin uygulanabilmesi igin benzerlik teskil eden ayni pargalarin
kiimelenmesi bagimsiz hiicreler olusturmas1 gerekmektedir. Literatiirde grup
teknolojisi ile hiicresel iiretim birbirinin aynis1 gibi goziikse de hiicresel iiretim
sistemi, grup teknolojisinin {iretime uygulanmis halidir. Ayn1 zamanda iiretim ile
ilgili olarak verimliligin artirilmasina yardimci olan en temel unsurlar arasinda
sayilabilmektedir. Genel olarak bakildiginda, akis tipi tretim, siirekli tretim,
hiicresel tiretim sistemi, atolye tipi tiretim, proje tipi iretim, olmak {izere, besgesit

uretim sisteminden bahsedilebilir.

Mevcut sartlarda miisterilerden gelen talepler ve {iiriin ¢esitlilikleri arz ve
talepteki farklilagmalar {iretimin atelye tipi iiretime dogru kaymasina neden olmustur.
Bahse konu iiretim tiplerinde de iiretimin, verimlilifin ve kalitenin artirimini
ekonomik bir sekilde gerceklestirmek igin bircok calisma gergeklestirilmistir. Bu
calismalar neticesinde hiicresel iiretim sistemleri diger sistemlere nazaran bir adim
one cikmaktadir. Hiicresel tiretim sistemi, grup teknolojisinin iiretime uygulanmisg

halidir. Grup Teknolojisi ise, benzer mamiil veya yari mamiillerin iiretiminde

19



kullanilan, farkli iglevlere sahip makinelerin sistemli bir sekilde bir arada toplanmis

olmasi yaklagimidir. Temelde, atolye tipi iiretim sistemlerinde uygulanmaktadir.

Grup teknolojisi bir biitiin olarak olarak ¢alisan farkli {iretim kiimelerinin
gesitirilmesi ve planlanmasi asamasinda kullanilir. Uretime konu iiriine ait bir parca
veya yeni bir parga imal etmeye baslayabilmenin en temelde bir maliyeti vardir. Bu
maliyet iiretim sistemi ve kullanilan cihazlarin ayarlanmasi, kullanilacak diger
teghizatin planlanmasi v.b. hareketleri igerir. Siirekli ayni iiretimi yapan yani seri
liretim yapan isletmeler i¢in bu maliyet ana maliyetin yaninda c¢ok kiigiik kalabilir
ancak esnek tiretim yapiliyorsa durum degismektedir. Farkli yontemlerle iiretilecek
mamiil veya yar1 mamdiillerin gelisigiizel iiretilmesi ekonomiklik, zaman ve kaliteden
6diin verilmesi anlamini tagimaktadir. Bu yiizden iiretilmesi planlanan mamdiil veya
yart mamiiller imalat seklinin (yonteminin) ayni ya da benzer olmasi dikkate
alinarakparca kiimeleri olusturacak sekilde gruplandirilabilirler. Her grubun tek
noktada ayni plan dogrultusunda iiretilmesi sabit giderlerler bakimindan ekonomik

bir yapiya doniisiir.

2.7.2 Yahn Uretim

Yalin iretim kavraminin temelleri 1950’lerde Japon Toyota firmasinda
atilmistir. Kavramin olusturulmasinda Amerikan Ford firmasinin dnciiliik ettigi kitle
liretim sistemleri etkili olmustur. Uretim adeta pargalara boliiniip didik didik edilerek

titizlikle gelistirilmesi sonucunda yalin {iretim dedigimiz sistem ortaya ¢ikmuistir.

Yalin Uretim Sistemlerinde asil 6nemli kavram takim calismasi olmustur.
Uretimde hatalarin  diizeltimesi asamasinda calisan herkese Onemli gorevler
diismektedir. Her c¢alisan iiretim esnasinda gordiigli hatanin diizeltilebilmesini
saglayacak sorumluluk ve yetkiye sahip olmasi durumunda biiyiik oranda kapasite ve
kalite artis1 saglamis olacaktir. Nihayetinde yalin tiretim 20. Yiizyilin baslarinda Ford
firmasinin onciiliiglinde ortaya ¢ikan bir anlayistan tiim {iretim kurallarin1 sorgulayan
yapistyla yeni bir imalat teknigi seklinde piyasaya c¢ikmis ve geliserek giinlimiize

ulagmustir.

20



Japon Toyotafirmasinda geliserek piyasaya yayilan bu diiretim sistemi
giiniimiizde basarisini kanitlamis, kabul gérmiis durumdadir. Zamanla Japonya disina
tasarak bir¢ok iilkede basarisini kanitlayan ve kullanilan yalin iretim konusunda

tiniversitelerde ciddi caligmara yer verilmistir ve halen yapilmaktadir.

Japon Toyota firmasi, gelistirdigi ve uyguladigi yalin tiretim sistemleri ile
rakiplerinden ¢ok daha az is¢i ile ¢ok daha fazla ara¢ piyasaya siirerek basarisini
1spatlamistir.  Yalin {iretim sistemlerinin temelinde diisiik stoklarla, diisiik hata
oranlariyla daha verimli ve ekonomik calisma ve iiretim vardir. Ornegin Japon
Toyota firmasinda baglangicta 7-8 saati bulan kalip degisimleri yalin iiretim
teknikleri ile 3-4 dakikaya kadar diismiistiir. Kisaca yalin iiretim, {iretime yiik getiren
tiim israflardan calisanlarinda {iretime katilmasiyla kurtulmay1 planlayan bir tiretim

bi¢imidir.

Yalin diretim yaklasiminin temelinde miimkiin olmasa da sifir israfi
yakalamak vardir. Miimkiin olan en kisa siirede, en az maliyetle ve is¢ilik hammedde
vb. en az kaynak kullanimiyla ile talebe yanit verebilecek sekilde, en az israfla ve
tretimin igerisindeki tiim kalemleri olabildigince verimli kullanip {retimin

gergeklestirildigi bir sistemdir.

Yalin iiretimin izledigi strateji hizli olmak tretimdeki akis hizini artirmak,
yiiksek kalitede ama daha az maliyetli ve teslim hiz1 yiliksek bir silire¢ sunmaktir.
Yalin iiretimin klasik iiretim sistemlerine gore farki gereksiz olan, plansiz, bosa
yapilan her seyi ortadan kaldirmasidir. Yani kisaca yalin iiretim, sistem igerisinde
zamani, parayl, malzemeyi, i giiclinii israfa sebep olan tim 13 ve islem
basamaklarini tespit etmeyi ve kaldirmayr hedefleyen teknikler ve uygulamalarin

butiinudir.

Yalin iiretim olarak adlandirilan iiretim sistemi literatiirde karsimiza farkli

isimlerle ¢ikmaktadir. Bu isimler sunlardir;

e Toyota Uretim Sistemi
e Tam Zamaninda Uretim

e Stoksuz Uretim
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Ancak bu isimler tam olarak Yalin Uretimi anlatamamaktadir. Mesela Japon
Toyota firmasi tarafindan ortaya ¢ikarilan bir sistem olmasina ragmen zaman
icerisinde baska iilkelerden bagka firmalarinda katkilariyla daha ¢ok gelismis,
farklilasmustir. Dolayisiyla Toyota Uretim Sistemi demek aslinda Yalin Uretimi tam
anlamiyla anlatmakta yeterli olmaz. Tam Zamaninda Uretimde Yalin Uretimin
icerisindeki hedeflerden birisidir ancak, yalin liretimi biitiiniiyle tanimlamaz. Stoksuz
Uretim icinde ayni1 sey gecerlidir. Tekrar etmek gerekirse Yalin Uretim Yalin
Diisiinceye dayali, sistem igerisindeki degersiz her seyi ortadan kaldirmaya sifira
indirmeye hedeflemektedir. Yalin iretimde sipaislerin esnekligine gore iiretimin
ayarlanmasi ilkesi goz Oniine alindiginda, tam zamanli iiretim ve stoksuz c¢alisma da
devreye otomatikman girmektedir. Siparislerdeki esneklik ve farkli {iriin gamlari
tiretebilmedeki esneklik stoksuz calismaya itmektedir. Shiego ‘“stok, tiretimdeki

kotiiliiklerin anasidir” séziinii bu yilizden soylemistir.
Stoklu ¢alismanin iiretim sistemine verdigi zararlar:

e Sistem elemanlarr, zamanlarmi giinliik islemler ve ortaya c¢ikan kritik
durumlar ile harcarlar.

o Stok maliyetleri direk olarak iiriin maliyetlerine yansir

e Kalitenin izlenmesi ve kontrolii zorlasir

o Sistemdeki beklemeler ve tasimalar artar, dolayisiyla zaman sorunlari
ortaya ¢cikmaya baglar.

o Eldeki stoklar sistemdeki gergek problemleri orter.

e Sistem igerisinde dengesiz is yiikleri meydana gelir.

e Gelen siparis degisikliklerine hizli yanit verebilmek giiglesir.

Uretim sistemlerine farkli bir agidan bakacak olursak, dogru zamanda dogru
tekniklerle dogru iiretimi yapmak asil olandir. Ancak dogru tekniklerle dogru
zamanda yanlis iirlinii tiretmek isletmelere deger kazandirmak yerine kaybettirir.
Muda, yanlis iiretime konu malzemenin dogru bigimde iiretilmesine denmektedir.
Dolayisiyla faydali ve dogru bir iiretim gerceklestirmeden kaynaklari bosa tiikketen
bir faaliyetlerdir. Muda, Japoncada israf anlamina gelmektedir, yalin {iretimin sahip

oldugu ii¢ temel ilke olan muri, mura ve muda’dan biridir (Goksen, 2003).
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Literatiirde Yalin Uretim Teknikleri:

JT

KANBAN

JIDOKA

POKA YOKE

5S

DOE

TPM

TEK PARCA AKIS
SHOJINKA

10. SMED (Ozkan, 2001).
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2.7.3 JIT - Tam Zamaninda Uretim

Tam Zamaninda Uretim, gelen siparis dogrultusunda, en az malzeme ile, en
az zaman ve isgiiclinii kullanarak gelen siparis dogrultusunda ihtiya¢ kadar iiretme

teknigidir.

2.7.4 KANBAN

Esas amaci, Tam Zamaninda Uretimin gergeklestirilmesini saglamaya

yardimci olmaktir.

Cekme tipi tretimde, bir 6nceki islem sonucunda ortaya ¢ikacak mamiil yada
yart mamiillere bir sonraki prosesin ihtiyag duydugu anda ve ihtiyact kadar

alabilmesi kavrami yer alir. Kanban, bu mekanizmanin devamliligin1 saglar (Ozkan,

2001).
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2.15 JIDOKA (OTONOMASYON)

JIDOKA fiiretime calisanlarin katilmasi temel prensibi iizerine kuruludur.
Hatt1 durdurma yetkisi operatorlere verilmistir, bu da iiretim esnasinda bir anormallik
gorildiiglinde iiriinii kontrol edebilme veya gercekten bir problem var ise derhal
miidahale edebilmeyi ve kok nedeni bulmayi saglar. Sonug olarak, imalatin daha
kaliteli olmasina, daha verimli bir imalat siirecine ve daha az israfa dayali ve

zamaninda {iriin teslimi yapilabilmesine olanak tanir.

2.7.6 POKA — YOKE (Hata Onleyici Diizenekler)

POKA, dikkatsizlik, dalginlik, YOKE ise ortadan kaldirilmasi anlami tasir.
Hata yapmay1 6nleyici sistem ve tertibatlarla kontrol elemanina gerek kalmadan sifir
hatal1 bir siireci hedefler. POKA-YOKE insan faktoriinden kaynaklanan bilingli veya
bilingsizce yapilan bir¢cok davranisin oniine gecerek yukarida bahsedildigi gibi sifir

hatal1 bir liretimin ger¢eklesmesini saglar.

Miisterilerin istek ve beklentilerini karsilayacak bir kalite diizeyini saglamak
igin iiretim siirecinde iriinlerin hatasiz iiretilmesini kontrol altina almak gereklidir.
Shingo tarafindan gelistirilen Poka Yoke, iiretim siirecine bazi cihazlar yerlestirilerek
tiretilen her {irlinlin hatasiz olarak sistemden ¢ikmasini saglamaktadir. Bu sayede sifir

hatali Giriinler ile miisteri memnuniyetine ulasilmaktadir (Parilti, 2003).

Shingo’nun Sifir Kontrol Yaonetim Sisteminin belli bagh dort 6zelligi vardir.

Bunlar:
1. Hatalar kaynaginda bulunmali ve giderilmelidir.

2. Belirli 6rnek alanlarda kontroller gergeklestirmek yerine, tiim alanlarda

%100 kontrol gergeklestirilmelidir.

3. Sorunlarin ¢6ziimii i¢in harcanan zaman en aza indirilmelidir.
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4. Poka-Yoke araglari kullanilmalidir (Aktan, 2000).

Cesitli tretim stireglerine yonelik kullanilabilecek Poka Yoke cihazlari
bulunmaktadir. Bu cihazlarin 6zelligi iiretim siirecinin silirekli denetlenmesini

saglamalaridir.
Bu cihazlar 3 grupta toplayabiliriz.

1- Fiziksel temasa dayali1 cihazlar; tirlinlerin ya da makinelerin fiziksel temasi
ile calisir. A¢ma kapama anahtarlari, dokunma anahtarlari, duyarlilik cihazlar

seklinde uygulanabilir.

2- Fiziksel temassiz algt cihazlari; bu cihazlar, ortamdaki enerjinin
algilanmasina yonelik ¢alisirlar. Foto elektronik anahtarlar, 1s1n algilayicilari, mesafe

anahtarlar1 ile ortamdaki enerjiyi algilayarak %100 kontrolii saglarlar.

3- Fiziksel kosullardaki degisiklikleri algilayan cihazlar; bu cihazlar fiziksel
kosullardaki degisiklikleri tespit ederek ortaya c¢ikan degisiklikleri algilarlar. Poka

Yoke’nin uygulanmasi iiretim isletmelerine daha uygundur.
Poka Yoke cesitleri:

1- Onlemeye dayali Poka Yokeler hatalarin olusmasii dnler. Onleme isini,
anormalligi hissettiginde bir sinyalle veya olaym durumuna gore siireci durdurarak

yapar. Ikiye ayrilir. Bunlar, “Ikaz yontemi” ve “Kontrol Yontemi” dir.

Ikaz Yonteminde anormallik ortaya ciktiginda 1sikli veya sesli ikazlar
verilerek durum operatorlere bildirilir ve durumun kontrol altina alinmasi saglanmis
olur. Kontrol Yonteminde ise anormallik goriildiigiinde sistem otomatik olarak

durdurulur ve diizeltici faaliyetler uygulanmaya calisilir.

2- Kesfetmeye Dayali Poka Yokeler hatalarin siire¢ icerisinde kesfedilmesi
gerektigi durumlarda kullanilir. Ciinkii her zaman hatalari 6nlemek miimkiin ya da

ekonomik olmamaktadir. Uce ayrilir. Bunlar;

e Iliski yontemi,

e Sabit deger yontemi
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e Hareket adimlar1 yontemi’ dir.

Iliski yontemi, yiikseklik, genislik gibi boyutsal 6zelliklerdeki herhangi bir
sapmay1 ya da baska arizalar1 o boliimle dogrudan iligkili mekanizmalar araciligiyla
kesfetmeye yarar. Sabit deger yontemi, birbirini takip eden islem adimlar1 olan
stireclerde kullanilir. Otomatik 6l¢iim araglart ile adimlarin sayisi, orani, siireleri,
basing, 1s1 gibi kritik parametreleri takip eder. Hareket adimlar1 yontemi, ¢alisanin
veya prosesinnormal isleyiste olmayan bir adimi gergeklestirmemesi igin renklerle

uyar1 yontemidir.

Glinlimiiz rekabet ortaminda teknolojik gelismelere paralel olarak tiiketici
isteklerine uygun iriin iretebilmek icin yeni yontemler siirekli gelistirilmektedir.
Poka Yoke bu magla Japonya’ da gelistirilmistir. Bu sistemde hatali ve kusurlu parga
ve Urilinlerin siiregte dolagsmasi ve tiiketiciye kadar uzanmasina engel olmak igin
tiretim hattina bir takim cihazlar yerlestirilir. Bu cihazlar sayesinde ortaya ¢ikan bir
hataya aninda gerekli miidahale edilir ve sistem tekrar ¢alistirilir. Poka Yoke kaliteye
yonelik bir ¢alismadir. Amaci kalite kontroliinii %100 yaparak, hatasiz iiriin oranini
%100’ e gikarmaktir (Parilti, 2003).

277  5S(TERTIP-DUZEN - TEMIZLIK)

Gilinlimiiz rekabet ortaminda isletmeler giiclerini kaybetmemek ve daha da
giiclenebilmek i¢in siirekli kendilerini yenilemeli, gelistirmelidir. Bunun temelini de
Yalin Uretim ve Yalin Uretimde kullanilan teknikler olusturmaktadir. Yalin Uretime
gecis karar1 verildigi andan itibaren sistem 1iyi anliz edilmeli taglar yerine oturtulmali
ve bir noktadan baslanmalidir. Isin dogasina uygun olarak baslanacak nokta ise 5

uygulamalari olmalidir.

5S, Japonlarin gelistirdigi bir sistem olup, isletmedeki en kiigiik noktanin
dahikontroliine firsat veren islem basamaklarinin tamamidir. 5S, iiretim sistemi
icerisinde iist diizeyde bir ¢aligma alani yaratmak ve bunun devamliligini saglamak
icin kullanilan bir tekniktir. 5S sistemdeki en kiiciik ayrintilara kadar denetim
saglayan, sistemin amacina uygun olarak diizenlenmesini, disiplinin saglanmasini ve

sistem igerisindeki sartlarin iyilestirilmesini saglayan bir yapidir.
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5S, Sharfi ile basglayan Japonca kelimelerin bas harflerinin bir araya
gelmesiyle ortaya ¢ikmistir. Bu kelimeler su sekildedir;

SEIRI (YAPILANMA)
SEITON (DUZEN)

SEISO (TEMIZLIK)
SEIKETSU (SUREKLILIK)
SHITSUKE (OZEN)

o & w0 N PE

Uretim sistemi icin bunlarin anlami daha az israf, daha az hatali iiretim
yapmak, daha az is kazasi, daha az gecikme ve daha az ariza demektir. Birgok
siradan veya acil sorun bu teknik ile ¢oziime kavusturulabilmektedir (Samuel, 1999).

Kelimeleri teker teker agacak olursak;

SEIRI YAPILANMA: Kullanilan alet, techizat veya esyalari olmasi
gerektigi sekilde dogru planlanmis yerlere yerlestirmek, caligma ortaminda temiz
olmayan alanlarin temiz olmama sebeplerini bulmak, sistemde varsa kacaklar1 tespit
etmek ve bunlardan kurtulmak, kullanilan depo ve ambarlarin diizenin saglamak gibi

yontemlerden olusur.

SEITON DUZEN: Sistem igerisinde birseyler aramay1 en aza indirmek hatta
stfirlamak amaglanmistir. Yerlesim planlar1 yapmak, isaretlemek, siniflandirmak ve

en 6nemlisi ilk giren ilk ¢ikar kuralini uygulamak gibi yontemler kullanir.

SEISO TEMIZLIK: Caligma ortammin daha giivenilir ve saglikli olabilmesi
icin sanki her an denetleme varmis gibi ¢evre diizeni ve temizlige dnem verilmeli,
sistemde gerekli olmayan kirletici veya fazla tiim malzemelerin uzaklastirilmasi
belirli periyotlarla kontroller yapilamas1 ve hatta temizlik kampanyalar1 baslatilmasi

gibi yontemleri vardir.

SEIKETSU SUREKLILIK: sistemin ideal durumunun stabilitesinin
saglanmas1 amaciyla, gerekli tiim isaretleme ve etiketlenemelerin yapilmasi, tehlikeli
bolgelerin belirlenmesi ve isaretlenmesi, renkli gostergeler kullanilmasi hassas
noktalarin bakim amaciyla esik degerlerinin belirlenip etiketlenmesi, kablo veya
borularin diizenlenmesi gerekirse etiketlenmesi veya renklendirilmesi gibi

organizasyonun diizenini ve siirekliligini saglamak i¢in gerekli yontemlerden olusur.
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SHITSUKE OZEN: Ozenin saglanmasi amaciyla, kurallara uymay1
aligkanlik haline getirmek amag¢ olmalidir. Giivenlik 6nlemlerine riayet eden, temiz

ve disiplinli bir ¢alisma ortam1 olusturmak igin gerekli yontemlerden olusur.

2.7.7.1 58 Yaklasiminin Yararlari:

5S yaklagimi, yukarida da bahsedildigi gibi bir¢ok farkli uygulamanin bir
biitiiniidiir. Tabiki sistemin basgarisi, sistemin barindirdig: siireglerin organizasyonun
igerisindeki herkesge anlasilmasini, 6ziimsenmesini ve siirekli gozden gegirilmesini
gerektirir. Basartyla uygulanmasi igin bir baska faktor de, herkesin grup caligmasi
vizyonuna sahip olmasidir. Siirecin bir pargast olan c¢alisanlar, yenilik ve
gelismelerin anlam ve Onemini bilirse, sistem daha sorunsuz ve basarili olacaktir.

(Capan, 1993).
5S uygulamalarinin avantajlarini siralayacak olursak;

a) Sifir hatali tretim, Kalitenin ve Karlihgmm yiikselmesini saglar.
Organizasyonun diizglin yapilmasi ve calisilan sistemin diizenli ve temiz olmasi
hatali tiretimin Oniine gecerek daha verimli, karli ve kaliteli liretim yapilmasim

saglar.

b) Uretilen bir iiriinden yeni bir iiriiniin {iretimine baslanmas: arasindaki
zaman farkini sifira ne kadar yaklastirabilinirse daha cok iirlin ¢esitliligine ayak
uydurmak o kadar kolay olacaktir. Globallesen diinyada isletmelerin rekabet
edebilmeleri ve varliklarini idame ettirebilmeleri i¢in degisim zamaninin miimkiin

oldugunca sifira yaklastirmalar1 gerekmektedir.

c) Sifir israf, diisiik maliyet saglar. 5S tekniklerini kullanmayan isletmelerde
israfin ¢ok fazla oldugu diistinilmektedir. 5S teknikleri ile stok alanlar1 kullanimu,
imalat agamasinda bekleme siireleri, gerekli alet veya techizatin bulunmasi i¢in gecen
stireler vb. sorunlar minimize edilecek ve bdylece yalin iiretim sisteminin temel

ilkelerinden biri olan sifir israf en iyi sekilde saglanmis olacaktir (Hiyoruki, 1995).

d) Sifir gecikme, zamaninda teslimat saglar: 5S tekniklerini kullanmayan

isletmelerde sorunlar ne kadar Onlenmeye calisilirsa c¢alisilsin istenildigi kadar
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basarili olunamaz. Kusurlu iiretimi gergeklesmis liriinlerin kusurlarini diizeltmek
kusursuz iirlin imal etmekten daha fazla siire gerektireceginden teslim stireleri uzar.
Diizensizlikten kaynaklanan hatalar ve gereksiz islem basamaklar1 yiiziinden
teslimati zamaninda Yyapabilmek zordur. Bu sorunlar basitce 5S teknikleri ile

¢oOziilebilecektir.

5S is kazalarinin oniine ge¢gmektede azami 6neme sahiptir. Soyleki ¢alisma
ortsaminin diizenli olmas1 depolarin ve istifleme alanlarinin diizenli olmasi ortamin
temiz ve tertipli olmasi baslica is kazalarinin Oniine ge¢cmektedir. Tiim alet ve
ekipmanlar yerli yerindeyse, ortam temiz ve tertipliyse kaza riski olusturabilecek
herhangi bir sey zaten hemen goze carpacagi igin ortadan bir an 6nce kaldirilarak

kazanin 6niine gecilmis olur.

Yukarida saydigimiz bir¢ok 6zellikten yola ¢ikarak uygulamalar dogru bir
sekilde hayata gecirilip, aligkanliklar halinede getirilirse c¢alisanlar arasi iletisim
giiclenmesi takimlarin daha basarili olmasi, bakis agilarinin gelismesi ortaya ¢ikacak
somut Orneklerden olacaktir. 5S; calisanlarin kiiciik iyilestirmeleri yaparak, en
verimli ve ekonomik sonuglara ulastiracak birtakim ¢alismasi olarak tanimlanabilir.
Ozetle 5S°de amag, verimliligi arttirmak icin, ¢alisma ortaminin diizenli, hata
yapmaya elverigsiz, temiz ve kusursuz bir ¢alisma ortamima doniistiiriilmesidir.

Toplam kalite yonetiminin bir ayagi olan 5S kaizeninde bir pargasidir.

2.7.8 TPM (Toplam Verimli Bakim)

Bakim gesitlerini kabaca incelersek,

e Koruyucu-Onleyici Bakim
e Ariza Bakim
e Kestirimci Bakim

e Verimli Bakim

gibi cesitleri oldugunu gorebiliriz. Bu saydigimiz bakim c¢esitleri farkli kalite

uygulamalar1 sonucu zamanla geliserek giinlimiizde toplam verimli bakim yaklagimi
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olusturmustur. Amag¢ makine ve ekipman Omriinii uzatmak acil durumlarla daha az

karsilasmak veya daha hizli basa ¢ikmak ve en 6nemlisi giivenligi saglamaktir.

2.7.9 KAIZEN

KAIZEN siirekli iyilestirme olarak bahsedilen yontemdir. Mevcut durumu
stirekli daha iyiye dogru yonlendirmek i¢in geri beslemeye dayali diizeltici faaliyet

ve kii¢iik yatirimlardan olusur.

Japon veya Uzakdogu diislinlis seklinemiikemmel higbir sey yoktur.
Dolayisiyla hersey daha da iyilestirilebilir ve her seyi daha da iyilestirmek i¢in bir
seyler aranmasi gerekir. Sonu¢ olarak ortaya israfin azaltilmasi ve sorunlarin

gizlenmesi yerine ortaya ¢ikarilmasi fikirleri ¢ikar (YYamak,1998).

Ortaya c¢ikan sorunlarin iizerine gitmek, sorunlari saklamamak siirekli
tyilestirmenin en 6nemli adimi sayilabilir. Ciinkii her sorun iyilestirme yapilacak
olan durumu ortaya ¢ikarir. Ornegin diizenli yerlestirilmemis bir alet dolabinda
aranan techizatt bulmanmn zorlugu zaman kaybina dolayisiyla diizensizlige ve
verimlilige etki eder. KAIZEN yaklagiminda her tiirlii israftan ve sorundan bir an

once akilct ve hizli ¢6ziimlerle kurtulmak vardir.

Glinlimiizde firmalarin esas hedefi miisteri talepleri dogrultusunda degisen
veya cesitlenen yenilenen irlinlerin kisa siirede daha ekonomik {iretilerek daha
kaliteli olarak imal edilebilmesi olmustur. Ciinkii isletmelerin basarilari, kalite,
maliyet ve termin hedeflerine ulasmaktir. Firmalarin benimsedikleri diger tiim iiretim

ve yonetim yaklasimlari bu ii¢ 6zellige hizmet etmelidir (Erdem, H. I. ve dig., 2003).

Kaizen, insan faktoriine dayali, bilginin paylasildigi ve ufak adimlardan
olusan siirekli iyilestirmeyi hedefleyen bir yaklagimdir. Sorunlarin ortaya
¢ikarilmasi, sorun avciligi yapmak Kaizenin birincil kuralidir. Bulunan sorunlar: kisa
siirede ¢6zmekten c¢ok sorunun nedeni ve kokiinden halledecek olan ¢6ziim
onemlidir. Yani gecici 6nlemlerle giinii kurtarmak énemli degildir. Kalici ¢oziimlerle

sorunun bir daha ortaya ¢ikmamasi saglanmalidir.
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Gilinimiiz sartlarinda rekabet edebilmek igin kaliteyi ucuza maletmek en
Oonemli unsurlardan biri haline gelmistir. Kaliteyi ucuza maletmek i¢in ¢ok daha
cesitli Uriin iiretebilme kabiliyetine sahip, stoksuz calisan sorunlar1 bulup hizli ve
akilc1 c¢oziimlerle ekonomik bir bi¢imde ¢dzen kisace tlim sistemini sifira yakin
kayipla en az girdi maliyetleriyle en fazla iiretimi gergeklestirebilen, takim
calismalarini uygulayabilen ve planli kurallar1 aligkanlik haline getirmis calisanlara

sahip isletmeler 6n plana ¢ikacaktir.

Yenilik stirekli ar-ge faaliyetleri ve yeni teknoloji kullanimlari veya yatirimlar
neticiesinde mevcudun kokli degisimini, kaizen siirekli iyilestirme ¢abalari
neticesinde kiiclik sorunlarin ¢oziilmesive kiiclik capta iyilestirmeleri ifade eder.
Iyilestirmeye olan ihtiyacin fark edilmesi iyilestirmenin yapilmasi icin ilk adimdir.
Sorun avciliglt yapmak bu noktada onemlidir. Ciinkli sorun yoksa iyilestirme de
yoktur. Mevcut durumla yetinmek Kaizenin hedeflerine ulagsmasini direkt olarak

etkileyen tek sebeptir.

Mevcut durumla yetinilmemeli sorun avciligl yapip sistemde hata yapmaya
neden olan ya da olabilecek sorunlar siirekli aranmalidir. Tespit edilen sorun ya da
aksaklik zaman kaybetmeden ¢oziilmeli yeni sorunlar aranmalidir. Stirekli gelismeyi

gerceklestirmek icin 3 temel kosul vardir:

1- Insan faktdriinii gelistirmek
2- Mevcut durumu yetersiz bulmak

3- Problem ¢dzme tekniklerini yaygin bicimde kullanmak
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3. INOVASYON KAVRAMI

3.1 Iinovasyon Tanimlar

Kiiresellesen diinyada rekabet icin diger basliklarda bahsettigimiz gibi
karliligi ve verimliligi en {istte tutatarak siire¢lerimizi planlamamiz asikardir.
Siireglerin verimli ekonomik bir sekilde taleplere cevap verebilmesi igin kullanilacak
tiretim teknikleri ve yontemlerden daha once bahsedilmisitr. Ancak ¢ogu zaman ne
kadar verimli iiretim gergeklestirsenizde ne kadar siirecinize uygun yontemlelrle
imalat gerceklestirsenizde cagi yakalamak ve rekabet edebilmek icin yenilik
arayislarima girmek gerekmesi kaginilmazdir. Bu tip arayislara girildiginde
girisimeiligin en 6nemli fonksiyonu olan Inovasyon kavrami karsimiza ¢ikmaktadir.
Inovasyon, girisimcinin yeni kaynaklar kullanarak veya yaratarak daha iyi bir
duruma gelmesi ya da mevcut kaynaklarin kullanimini artirarak veya kullanim
seklini degistirerek daha iyi duruma gelmesidir (Drucker, 1998). inovasyon sadece
iiriinlerde yapilan yeniliklerden ibaret degildir. Inovasyon bir¢ok alanda etkin olarak
kullanilan ve ¢ok fazla cesidi olan bir kavramdir. Uriinlerde inovasyona
gidebileceginiz gibi, pazarlama alaninda, iretim teknikleri alaninda, yonetim
alaninda da inovatif yaklagimlarla yenilikler getirilebilir. Literatiir incelendiginde

karsimiza bir¢ok inovasyon tanimi ¢ikmaktadir. Bunlarin bir kismi soyledir:

Inovasyon bir iiretim sistemi kurgusunun ve ¢evresinde daha énce yapilamamis yeni

olan bir degisikligin yapilmasidir (Knight, 1967).

Isletme yeni bir hizmet ya da iiriin gelistirirse ya da iiretimde yeni bir teknik veya
yontem kullanmaya baglarsa bir yenilik yapmis olur. Bu yeniligi yapan ilk isletme

inovasyonu yapandir ve bu yenilige inovasyon adi verilir (Schmookler, 1966).

Endiistriyel agidan bakilirsa inovasyon, yeni gelistirilen veya tasarlanan bir iiriiniin,
hizmetin veya hizmetin pazarlanmasi veya ilk kez ticari kullanimi igin yiiriitiilen

tiretim, tasarim ve yonetim faaliyetleri olarak agiklanabilir (Freeman, 1982).
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Inovasyon, yeni fikirlerin uygulanmasidir. Siireclerde ortaya ¢ikan sorunlarin bu
sorunlarla ilgili yeni gelistirilen basit ve ekonomik ¢oziimlerle ortadan

kaldirilmasidir (Celiktas, 2008).

Bir fikrin veya yontemin, ayn1 kulvardaki diger iireticilerden bir tanesi tarafindan ilk

kez uygulanmasidir (Becker/Whisler, 1967).

Tirkgede yenilik, yenileme ve yenilikgilik gibi kelimelerle tanimlanmaya
calisitlan inovasyonun aslinda tam karsihgimi ifade etmemektedirler. inovasyon,
yeniligin kendisinden ¢oK, ortaya ¢ikardigi degisime bagl toplumsal ve ekonomik
stireci ifade eder (El¢i, 2007).

Inovasyon yeni bir iiriin, siire¢ veya hizmetin piyasaya sunulmasidir.
Piyasaya sunulmadan 6nce bu yeni hizmet, siire¢ ya da iriiniin fayda durumlari,
verimliligi ne kadar etkileyecegi, ne kadar yarar saglayacagi vb. konular 6nceden
irdelenmis ve daha sonrasinda uygulamaya alinmistir. Inovasyonu icatlada
karigtirmak miimkiindiir ama icat ve inovasyon kavramlari tamamen birbirinden
farklidir. Inovasyon ticari amagli olmasina ragmen icat ticari amagl olmayabilir.
[novasyon aslinda ekonomik bir terimdir, ¢iinkii hedefleri arasinda verimli karl1 ve
ise yarayan siirecler veya iiriinler vardir. Inovasyon ile karistirilan bir diger kavram
Ar-Ge’dir. Ancak Ar-Ge ve inovasyon 0zii bakimindan yine ayri kavramlardir.
Ciinkii Ar-Ge arastirmaya dayanir ve her arastirma olumlu sonu¢ dogurmaz. Olumlu
sonuclar elde edilse bile ekonomik olmayacagi, ilgi uyandirmayacagi goriiliirse
inovasyon olamaz. Daha oOncede bahsettigimiz gibi Inovasyon ayni zamanda
ekonomik bir kavramdir. Tabi ki Ar-Ge sonucu inovasyonlar yapilamaz diyemeyiz,
Ar-Ge inovatif fikirler dogurup ne tip degisiklikler yapilmasi gerektigi konusunda

onciiliik eder. Inovasyonun gelismesi igin arastirma &nemli yer tutmaktadir.

Glinlimiizde yaraticiligin, degisim ve gelisimin en Oonemli giicii inovasyon
kavramudir. Inovasyon, siirekli degisim halindeki diinyada giderek artan rekabet
ortaminda isletmelerin birbirine {stlinliik saglayabilmesinin tek adresidir.
Inovasyonu iyi kullanan isletmeler gelece§e daha emin ve giivenilir adimlarla

yiiriiyebilmektedir (Yalginkaya, 2010).
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3.2 Inovasyonun Gerekliligi

Yenilik insanin oldugu her kosulda kaginilmaz ve degismez bir kavram olarak
karsimiza ¢ikmaktadir. Strekli gelisen ve degisen toplumda ihtiyaglarda siirekli
olarak degismekte, artarak ve katlanarak biiyiimektedir. Kaynaklarin yavas yavas
azaldigin1 da goz oniinde bulundurursak daha eski donemlere gére hem daha az
kaynak harcayarak hemde insanlarin ¢abuk sikildig1 siireg, hizmet veya iiriinlerden
teknoloji ile birlikte yenilikgi tiriinler ortaya koyarak sistemli iiretimler veya siiregler
izlenmelidir. ~ Ozellikle yasadigimiz yiizyilda bilimsel gelismelerinde birbirini

tetiklemesi sonucu inovasyona eskiden ¢ok daha fazla ihtiya¢ duymaktay1z.

Peter F. Drucker tarafindan yapilan calismalar sonucunda yenilik yapma
nedenlerinin ikiye ayrildigin1 gériiyoruz. Bunlar, isletme i¢i nedenler ve isletme dist

nedenlerdir.

3.2.1  Isletme I¢i Yenilik Yapma Nedenleri

Miisterilere daha fazla secenek sunabilmek adina genis iiriin yelpazesi ile
calismak, isletme i¢cinde daha karli calismak adina morali yiliksek tutmak, calisanlarin
daha zevkli calismalar1 adina olanaklar sunmak ve motivasyonu diisiirmemek adina

yapilan ¢alismalar gosterilebilir.

3.2.2  Tsletme Dis1 Yenilik Yapma Nedenleri

Nedenlerin en basinda tiiketici gelmektedir. Ciinkii giinliik hayatinda stirekli
sorunlarla karsilasan tiiketici bu sorunlart ¢6zmek icin yeni lriinlere veya hizmet
arayislarina girmektedir. On planda yaraticihigin bulundugu ¢dziimler tiiketicilere
ilging gelmekte, hosuna gitmekte ve o yone dogru egilim goéstermelerine sbep
olmaktadir. Ancak bilginin hizla yayildig1 giiniimiiz sartlar1 dikkate alindiginda
¢Ozlimler, hizmetler veya iirlinlerden insanlar daha ¢abuk sikilmakta yeni arayislara
girmektedirler. Dolayisiyla tliketicinin talep ve ihtiyaclarini karsilamak iizere yeni
alternatifler sunmak i¢in yaratici fikir ve uygulamalara ihtiya¢ duyulmaktadir. Ancak

bu noktada karsimiza yine iki yol ayrimi gelmektedir. Isletme dis1 nedenler, pazarla-
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piyasayla ilgili nedenler ve sosyal nedenler olmak iizere ikiye ayrilir. Pazarla ilgili
nedenler piyasada ipin ucunu ¢eken olmak, onciiliigli korumak pazarda piyasaya
sadece kendi iriiniiyle hakimiyet saglamak gibi nedenlere dayanirken sosyal
nedenlerde durum biraz daha farklilagmaktadir. Sosyal nedenlerde, farklilik
beklentisi i¢cindeki miisterileri memnun etmek ve toplumsal fayda saglamak asil
amag¢ olmustur. Diger ac¢idan bilginin ¢abuk yayilmasi ve teknoloji sayesinde taklit
ile birbirine ¢cok benzeyen liriinler hizla yayilmakta iken 6ncii olmak isteyen firmalar
taklitlerinin ¢ikmasindan sonra {iriine bir yenilik daha ekleyip yine digerlerinden
farkli olma cabasi igerisinde olmaktadirlar. Bu durumda inovasyonun kag¢inilmaz
oldugunu bir kez daha bizlere gdstermis oluyor. Inovasyon toplumda insanin
ihtiyaglarinin daha kaliteli karsilanmasi i¢indir ve temelinde girisimcilik yatar.
Isletmecilerin giiniimiiz kosullarinda rekabet giicliiklerini siirdiirebilmeleri igin
stirekli yenilenmeye ve karliliklarmi diistirmemek igin siirekli yeni yontem ve

tekniklere ihtiyaglar1 vardir.

Firmalar ayakta kalabilmek, ekonomik olarak biiyiimek, rekabet giicilinii
siirdiirebilmek i¢in yeni fikirlere ihtiyag duyarlar ve bu fikirleri ticari basariya
doniistirmek zorundadirlar (Goker, 2000). Inovasyonun ekonomik bir kavram
olduguna deginilmisti, kavrama daha genis agidan bakacak olursak ekonomik bir
anlaminin yani sira toplumsal bir anlamida vardir. Ciinkii daha yiiksek karlilik elde
edilebilmesi, rekabet ortamini daha kuvvetlendirmesi iiretimi artirmasi agilarindan
ele alinirsa inovasyon toplumsal bir sistem haline gelmektedir. Daha cok iiretim,

daha ¢ok karlilik toplumun refah seviyesinin artmasi anlamlarina da gelmektedir.

3.3 Inovasyon Tiirleri

Inovasyonun tanimini yaparken bahsedildigi gibi inovasyon sadece iiretilen
mamiilleri ilgilendiren bir kavram degildir. Inovasyon hayatin her alaninda var olan
bir kavramdir. Literatiire genel olarak bakarsak bahsedilen inovasyon tiirleri su

sekildedir;

e Uriin inovasyonu
e Hizmet Inovasyonu
e Siire¢ inovasyonu
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e Organizasyonel Inovasyon

e Pazarlama Inovasyonu

Bu inovasyon tiirlerinin yan1 sira inovasyon asamasinda teknoloji 6nemli bir
girdi kaynagi m1 degil mi sorusunun cevabi olarak karsimiza teknolojik inovasyon ve

teknolojik olmayan inovasyon kavramlarida ¢ikmaktadir (Elgi, 2007).

3.3.1  Uriin inovasyonu

Piyasada olmayan yeni bir iiriin ya da hizmeti piyasaya sunmak veya var olan
iriin ya da hizmet iizerinde 6nemli gelismelerle piyasaya tekrar sunma isine iiriin
inovasyonu adi verilir. Var olan iiriinde teknik 6zelliklerini iyilestirerek daha faydali
hale getirilmesi veya kullanim amacina 6zel daha 6nemli 6zellikler eklenmesi gibi

gelistirmeler yapmak seklinde tanimlanabilir.

Sony firmasindan ornek verecek olursak, 1900’lii yillarin ortasinda radyo
tamirat1 yapmakta iken radyo, televizyon video cihazlar liretimen baslayan SONY
firmasi bir ilke imza atarak en iyi inovasyonunu yaparak Walkmani gelistirdi (El¢i,

2007).

3.3.2 Hizmet inovasyonu

Insanlarin insanlarin ihtiyaglarmi karsilamak adina baskalarinin islerini onlar
yerine yapmak veya onlara bazi kolayliklar saglamak hizmet olarak tanimlanabilir.
Ornegin satin aldiklar1 bir iiriinii onlara adreslerinde teslim etmek bir hizmettir.
Hizmet sektoriinde inovasyonun, imalat sektoriinden farkliliklari vardir. Hizmetin
sunum ve dagitim sistemindeki yenilik veya farkliliklar, hizmet inovasyonunu
kavramini ortaya ¢ikartir. Hizmet sektoriinde faaliyet gosteren isletmelerin insan
kaynaklar1 becerilerine daha ¢ok dnem vermeleri, gelistirmeleri ve piyasa sartlarina
gore yeniden yenilik¢i ¢dziimlerle yapilandirmalart gerekir. Isletmelerin zaten
sunuyor olduklart hizmeti farkli bir sekilde de sunmalar1 hizmet inovasyonu olarak
adlandirilir. Orneklendirecek olursak ariza yapan iiriinii servise gotiirdiigiiniizde

Urlinliniizii tamir ederek zaten hizmet edeceklerdir, ancak bunun yaninda tamir
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asamalarini size teknolojik araglar vasitasiyla canli olarak izletmeleri veya uzun
stiren tamiratlarda e-mail veya sms ile sizi bilgilendirmeleri hizmet inovasyonu

olarak tanimlanabilir.

3.3.3  Pazarlama Inovasyonu

Uriinler ve hizmetler piyasaya sunmak amaciyla gelistirilirler veya iiretilirler.
Ama standart bir sunusun disina ¢ikmadan uzun siire aymi tekniklerle devam
ediliyorsa insanlar bir siire farkli arayislara girmeye baslayacaklardir. icerik aym
olmak sartiyla paketlemede yapilacak kiigiik bir degisiklik insanlarin ilgisini ¢ekecek
ve satiglarin artmasina sebep olabilecektir. Kisaca peketlemede, dagitiminda,
reklamlarinda, fiyatlandirmasinda degisikler yapmak pazarlama inovasyonu olarak
tanimlanmaktadir. Daha 6ncede belirtildigi gibi iiriin ve hizmetler gelistirilmesini ve
liretilmesini takip eden siirecte piyasaya sunulur. Uriin ve hizmetlerin daha ¢ok Kkar
ettirmesi i¢in daha biiyiik kitlelere ulagsmasi gerekir. Daha ¢ok kitleye ulasmak i¢in,
triin ve hizmetlerde yeni, farkli veya degisik tasarimlarin, ambalajlarin veya

pazarlama yontemlerinin kullanilmasi pazarlama inovasyonu olarak adlandirilir.

3.34 Organizasyonel Inovasyon

Isletmenin iiretimden satisa ve yonetime kadar tamami organize bir yapi
seklindedir. Karli ve rekabetc¢i bir isletmelerde zaten bir iiretim metodu secilmis
genellikle bilgisayar destekli ve denetimli bir yapt kurulmustur. Organizasyonel
inovasyon kavrami bizlere, bu kurulu yapi igerisinde islem maliyetlerini diistirerek
verimliligi artiran bir yontem ilavesi veya organizasyon elemanlarmin biri veya
birkacinin yerinin degisimi gibi islemlerle performans artirmayi saglayacak bir

yontem kesfetmis olunmasi durumunu tanimlamaktadir.

Siiregelen yontemlerden farkli olarak {iretim, calisma ve yonetim i¢in yeni
yontemlerinin gelistirilmesi ya da varolan yontemlerin firma sartlarina uyarlanarak

yenilenerek kullanilmasi olarak tanimlanir (Elgi, 2007).
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3.3.5  Siirec Inovasyonu

Organizasyonel inovasyondan farki organizasyon igerisindeki siireglerden
birinin teknik olarak 6nemli Olglide gelistirilmis veya degistirilmis olmas1 olarak
aciklanabilir. Degistirilen siirecte yapilan yenilenme kullanilan teknik ekipmanda
veya kullanilan yazilimda degisiklikle yapilmis olabilir. Yine bu inovasyon ¢esidinde

de hedeflenen maliyeti azaltmaktir.

Siireg inovasyonu, kullanilan yontemden farkli bir iiretim ydnetim veya
dagiim yontemi gelistirilerek kullanilmasi veya varolan yontemlerindaha verimli

olabilmesi i¢in iyilestirilip gelistirilipkullanilmasi olarak tanimlanabilir (El¢i, 2007).

Siire¢ inovasyonunun en gilizel 6rnegi, Japon Toyota firmasinin gelistirdigi
TZU sistemidir. Bu sistemde ihtiya¢ duyulan hersey ihtiya¢ duyuldugunda iiretilmis
ve bir sonraki istasyona ge¢meye veya sevke hazir haldedir. Stok miktarini

stfirlarken stok maliyetlerini dolayl olarak {iretim maliyetlerini diistirmektedir.

3.3.6  Is Modeli Inovasyonu

Is modeli inovasyonu kavrami piyasada para kazanmanin nasil yapilacagiyla
ilgilenir. Yani varolan bir iirlinii veya hizmeti gelistirmeyide hedefler, yeni bir {iriin

ya da hizmetle piyasaya girmeyide agiklar. Literatiire 1990’11 yillarda girmistir.

Is Modeli Inovasyonunu derinlemesine incelersek, su kritik konulara dikkat

cekmek gerekmektedir.

e Firsatlarin Agiga Cikarilmasi
e Yeni Is Modelinin Uygulamaya Konulmasi

e Temel ve Becerilerin Olusturulmasi

3.3.6.1 Olta ve Yem is Modeli

Esasiiriinii ucuz fiyata satip, yaninda ana iriiniin yedek parcasi veya yan

{iriinii niteligindeki iiriinleri daha pahaliya satmak gibi. Ornek verecek olursak

38



giiniimiizde sinema yapimecilar1 ile sinema salon isletmecileri arasinda gegen bilet
fiyat1 polemigi giizel bir 6rnek olabilir. Bilet ucuz ama yaninda misir ve icecek daha
pahali. Bagka bir 6rnek Gillet firmasimin tras makinesi ucuz ama yedek kartuslar
daha pahali. Makine ucuz olmakla birlikte bir kere satilmakta ancak jiletler eskidikce
yedek kartuslar siirekli satin alinmaktadir. Ucuz makine ile yemi alan miisteri artik

oltaya takilip yiiksek fiyatlarla siirekli yedek kartus satin almaktadir.

3.3.6.2 Cok Kath Pazarlama Is Modeli

Ana firma etrafinda bir ag seklinde orgiitlenen, network marketing adiylada
anilan sistemde satilan {irlinlerden komisyon alan kisiler bulunur.Giiniimiizde
network marketing taniminda faaliyet gosteren sirketlerde yaygin olarak kullanilan

bir is modelidir.

3.3.6.3 Miizayede Is Modeli

Acik artirma veya agik eksiltme diyede eskiden beri bilinen bir yontemdir.
Bir salonda toplanti seklinde yapilabilecegi gibi elektronik sosyal paylasim

sitelerinde de yapilmaktadir. E-Bay bu i modeline giizel bir 6rnek teskil etmektedir.

3.3.6.4 Kum Saati is Modeli

Ayn1 is1 yapan veya benzer isleri yapan farkli firmalarin bir yerde ayn1 amag
icin toplanmasi seklindeki is modelidir. Mesela sehrin her noktasinda gida satisi
yapan firmalar, isletmeler vardir. Insanlar bu isletmeleri teker teker bilemeyebilir
ama yemeksepeti.com web sitesi bu isi yapan igletmeleri bir araya toplamistir ve bir

kisi sadece yemek sepetinin web sitesine girerek tiimiine ulasabilir.
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3.3.6.5 Iskontolu Fiyat is Modeli

Daha ¢ok hava yolu sirketlerinin uyguladig: bir yontemdir. iskontolu fiyatlar
lizerinden miisteriyi kendisine ¢ekmekte ama smirli sayida iskontolu {iriin ya da

hizmet sona erdikten sonra normal fiyatlardan satiglarin1 ger¢eklestirmektedir.

3.3.6.6 Cok Komponentli is Modeli

Ayni iriiniin farkli yerlerde farkli sekillerde satilmasi isidir. Mesela asitli
iceceklerin bakkallarda litrelik, restaurantlarda siseli veya kutulu, otellerde veya

barlarda sifonda satilmasi giizel bir 6rnek teskil eder.

Bu noktaya kadar iiretim sistemlerinden is modellerinden ve birgok
kavramdan bahsettik, inovasyon kavramina devam edecek olursak, inovasyon igin

gerekenler, Oneriler gibi konu bagliklarina yer verelim.

3.4 1Inovasyon i¢in Gerekenler

Inovasyon hayatimiza yeni giren bir kavram degildir aslinda. Ancak
uygulama olarak yeni hayat bulmaya baglayan bir kavram diyebiliriz. inovasyon
yapma sekilleri rekabetci piyasa ve teknolojnin gelisimiyle siirekli degissede genel

hatlariyla bir takim gerekliliklerden bahsetmek miimkiindiir.

3.5 Inovasyon icin Onerilenler

Inovasyon yaparken ne gibi detaylara 6zen gosterilmeli neler yapilmali daha
once yapilan hatalar1 irdeleyip nelerden uzak durmamiz gerektigini bilmemiz
onemlidir. Paul Sloane yaptig1 ¢alismalarinda inovasyon i¢in tavsiye niteliginde bazi

kavramdan bahsetmektedir. Bunlar;

e Degisiklik i¢in bir vizyona sahip olmak

e Degisiklik icin korkularla savasmak
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e Girisimei bir kisi gibi diistinmek

¢ Dinamik bir 6neri planina sahip olmak
e Kurallar1 yikmak

e Herkese iki is vermek

e Isbirligi i¢inde olmak

e Basarisizlig1 hos karsilamak

e Prototipler kurmak

e Hirsli olmak

35.1  Degisiklik icin Bir Vizyona Sahip Olma

Inovasyonun bir amaci olmahdir. Bu amag ekip iiyesi olan herkes tarafindan
bilinmeli, yapilan ¢aligmalar bu yonde olmalidir. Calisanlar, isletmenin vizyonunu,
hedeflerini  bilmeden kendilerinden beklenen performanst yeteri kadar
gosteremeyecektir. Basarili yoneticiler ¢alisanlarin firmanin vizyonunun calisanlarca
sindirilmis tam anlamiyla anlasilmis ve calisanlarini basari igin, yeni yontemler

gelistirmeleri i¢in, hirsliolmalar yoniinde telkin ederler.

3.5.2  Degisiklik i¢in Korkularla Savasma

Uretim veya hizmette yapilacak yenilik ve inovasyonlar daha 6nce
denenmedigi i¢in mutlaka risklidir. Ancak yenilik anlaminda riske girmemek adina
hicbir sey yapmamak daha risklidir. Ciinkii gelecekte rakipler ayni alanda yenilikler
sunacak ve rekabet ortaminda gerilemeye baslanacaktir. Bir isletme bir isi ¢ok iyi

yapiyor olsada daha iyi olmak adina risk almali ve stirekli yenilik pesinde olmalidir.

3.5.3 Girisimci Bir Kisi Gibi Diisiinme

Uretilen iiriin veya hizmette yenilik arayislar giiniimiiziin vazgecilmezidir.
Yenilik arayist iginde iken denenen birtakim yenilik ¢alismalar1 basarisizliklarla

sonuglanmis olabilir. Bu isin dogas1 geregi normal bir durumdur. Bu durum daha
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once basarisizliklarla sonuglanan fikirlerden edindikleri bilgileri dogurdugu i¢in yeni
fikirlerin uygulanmas1 ve denemesi konusunda daha rahat hissedilmesine neden
olacaktir. Birden fazla Onerinin goéz Oniinde bulunduruldugu portféy yaklasimi
kaybetme riskini en iyi kazanabilme durumu ile dengeleler. Bu yiizden girisimciler

¢ogu zaman bu yontemi kullanir.

354 Dinamik Bir Oneri Planina Sahip Olma

Herhangi bir durum karsisinda ortaya ¢ikan sorundan dinamik bir 6neri plani
ile en kisa siirede ¢ikmak 6nemlidir. Hazirlanacak bu planlar, kullanimi kolay, esnek,
elestiriye acik ve donanimli olmalidir. Sorun karsisinda kabul gérmeli ve karsiliginin

alinmasi en 6nemlisidir. Ekipge 6ziimsenmis olmasida hayati 6nem arz eder.

355 Kurallar1 Yikma

Miisterinin taleplerine cevap verebilmek adma yenilik anlaminda bazen
radikal kararlar almak gereklidir. Alinan kararlar ge¢misteki deneyimlere

dayandirilarak saglam temelli olursa firsatlarla dolu bir kap1 agacaktir.

3.5.6 Herkese Iki Is Verme

[letmede calisan herkesiniki hedefi olmalidir. Mevcutta yaptig1 isini en iyi
sekilde yapmasi ve yaptig1 isi daha iyi nasil yapabilecegi konusunda arastirmalar

yaparak yeni yontemler bulmasi.

35.7  Isbirligi

Uretim bir takim oyunudur. Bu takimu ikiye ayirirsak i¢ ve dis olarak olarak
nitelendirebiliriz. I¢ firma igerisinde kurdugumuz takimlarimzdir. Bu takimlarm is
birligi icerisinde ¢alismalar1 ¢ok Onemlidir. Ancak kendi i¢imizdeki c¢aligmalar

yeterli olmayacak bu konuda disariya agilmamizda gerekecektir. Uretimimiz
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konusunda baska organizasyonlarlada ortak c¢alismamiz yeni {iriin ve hizmetleri

sunmak adina ¢ok énemlidir.

3.5.8 Basarisizhg1 Hos Karsilama

Daha oncede belirtildigi gibi yenilikleri denemek basarisizliklarla da
sonuclanabilir. Iyi bir lider gegmisten ders alarak yenilikler pesinde kosmaktan
vazgecmeyen liderdir denilebilir. Calisanlarinda yenilik¢i ruhu her zaman hissettirir
ve ayni ¢alismalri onlarinda yapmasi i¢in tesvik eder. Sonucta basarisizlikla
karsilagilan her durum basariya giden merdivende bir basamaktir. Basariya ulagilmak
isteniyorsa insanlarin hata yapmasi hos karsilanmali ve daha fazla ¢alismaya tesvik

edilmelidir.

3.5.9 Prototipler Kurma

Uretim veya hizmette bulunan yeni fikirlerin piyasada nasil karsilik
bulacagin1 denemek amaciyla prototipini olusturup diisiik maliyetlerle pazarda
deneyip insanlarin nasil tepki verebilecegini Glgiimledikten sonra biiyiik pazarlara
acilmak ve fikri tam anlamiyla piyasaya siirmek basarisizligi engelleyen en dnemli

kavramdir.

3.5.10 Hirsh Olma

Yenilik yapilmak istenen alanda ¢alismalar yapilirken mutlaka karsilagilan
engeller olacaktir. ilk engelde pes edip geri ¢ekilmek yenilik¢i bir davranis degildir.
Karsimiza cikan tiim engellerle miicadele etmek ve iistesinden gelmek i¢in hirsh

olmak gerekir.
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3.6 Ar-Ge Inovasyon Iliskisi

3.6.1 AR-GE -Arastirma ve Gelistirme’ nin Tanim

Inovasyonun alt dallarindan ve en 6nemli unsurlarindan biri olan AR-GE;
isletmelerde yeni {irlin ve hizmetlerin ortaya c¢ikarilabilmesinde 6nemli yer tutan
sistemli ¢alismalardir. Tarihte geriye gidildiginde tesadiiflere bagl olarak biraz daha
yakin zamani inceledigimizde ise sistemli ve bilimsel c¢alismalar penceresinde
bugiinkii diizeye ulastigimizi gormekteyiz. Giiniimiizde higbir isletme gelismesini
tesadiiflere birakamayacak kadar bilinglidir. Bu yilizdendirki isletmeler kaynaklar

olgiisiinde Ar-Ge faaliyetlerine 6nem vermek zorundadirlar (Ertugrul, 2004).

3.6.2 AR-GE ’nin Onemi

Globallesen diinyada tekonolojinin, ihtiyaclarin, bilginin ve en onemlisi
ekonomik yonde hizla degistigini géz Oniine aldigimizda daha dncede belirttigimiz
gibi yenilikler yapma yani inovasyon kavrami her alanda karsimiza ¢ikmaktadir.
Hizla degisen diinyamizda firmalar ayakta kalabilmek ve piyasada oncii olabilmek
adma birgok inovasyon teknigini ve yeniligi denemektelerdir. Piyasaya siirmeye
hazir hale gelene dek yenilik yapilan iiriin iizerinde bir¢ok arastirma ve bu neticede
gelistirme yapilmaktadir. Ciddi zamanlar ve paralar harcanarak yapilan bu faaliyetler
basarisizlikla sonuglanabildigi gibi basariyla da sonuglanabilmektedir. Yeni iiretim
yontemleri bulmak, yeni trilinler gelistirmek icin Ar-Ge c¢ok oOnemli faaliyetler
barindiran bir kavramdir. Ar-Ge c¢aligmalari, globallesen diinyada rekabet ortaminda
firmalarin ayakta kalabilmeleri i¢in yiiriitmek zorunda olduklar1 ¢caligsmalardir (Avci,

2004).

Ozetlemek gerekirse, inovasyon, piyasa sartlarinda talep goren yeni cikan
veya yenilenmis bir {iriinii veya hizmeti karlilik elde etmek i¢in piyasaya siirme
faaliyetlerini kapsar. Ar-Ge ise bu gelistirilen iiriin veya hizmetin gelistirilmesi

asamalarini ifade eder. Ancak her Ar-Ge faaliyeti inovasyona doniismez.
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4. YONTEM

Aragtirma verilerinin elde edilmesinde nicel aragtirma yontemlerinden anket
teknigi kullanilmistir. Hazirlanan anket formlari her isletmeye gidilerek yetkili
personele anlatilmig, formlarin doldurulmasi saglanmistir. Ankete verilen tiim
cevaplar teker teker SPSS 17.0 analiz programina girilmis, ¢alismada ileri imalat
teknolojileri kullanan isletmelerin basarilarina etki eden faktorlerin tespit edilmesi ve
bunun ne diizeyde gerceklestigi, ayrica isletmelerin faaliyet siiresi ve ¢alisan sayisi
degiskenlerine gore degerlendirmelerde farklilik olup olmadigi belirlenmesi amaci

cergevesinde SPSS’ te ilgili analizler yapilmistir.

Ankette yer alan sorulara verilen cevaplar neticesinde frekans, ortalama (i),
standart sapma iizerinden degerlendirmeler yapilmistir. Tek yonlii varyans
(ANOVA) analizleri yapilmistir. Ayrica gruplar arasinda fark olmabilmesi durumuna
karsilik, farklilik var ise farkliliklarin hangi gruplar arasinda oldugunu belirlemek
icin LSD testi kullanilmistir. Kullanilan 6lgegin giivenilirliklerini ve i¢ tutarliliklarini
Olemek icin Cronbach alfa katsayilar1 kullanilmistir. Arastirma Denizli, Aydin ve

Manisa illerinde OSB’lerde faaliyet gosteren isletmelerde gerceklestirilmistir.
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5. BULGULAR

5.1 Tdleri Uretim Teknolojileri Kullanan Isletmelerde Inovasyon

Cesitleri Hakkinda Arastirma (Anket Sonuclarina Gore)

5.1.1 Giris

Diinyada teknoloji alanindaki gelismeler degisimler, isletmelerde kullanilan
tiretim teknikleri ve yaklasimlar géz oniline alindiginda tiretim tekniklerinde biiyiik
degisimler gozlemlenmektedir. Bilgisayar destekli teknolojiler iiretimin her
asamasia girmekte ve ileri iiretim teknolojileri kullanimi1 yayginlasmaktadir. ileri
tiretim teknolojilerin kullanilmast daha dogru sonuglar {iretilebilmesi adina
faydalidir. Soyle ki; iiretim yapilacak iiriin ya da hizmeti dnceden simiile edip
hatalar1 daha dnceden kesfetme imkéni tanir, liretimin her asamasindaki bilgiye daha
kolay erismemizi sagladigi icin dogru tahminlerle sistemin yonetiminin ve
kontroliiniin daha diizenli olmasin saglar. Dolayisiyla piyasada talep degisikliklerine
daha hizli ceap verebilmeyi ve hizli degisiklikler yapabilmeyi destekler. Bunlarin
yaninda g¢aliganlarin, makine ve ekipmanlarin verimliligi de artmis olur. Bilgisayar
teknolojisindeki ilerlemelerin iiretim siireclerine adaptasyonu sonucu CNC, CAD,

CAM, FMS, CMS gibi liretim sistemleri yayginlasmistir.

Ileri Uretim Teknolojileri isletmenin tasarim, iiretim, pazarlama vb.
sorunlarin1 ¢ézmede ve gelistirmede kullanilan teknoloji ve yonetim sistemlerini

kapsayan genis bir kavramdir.

Ileri Uretim teknolojileri kullanan isletmelerde gdzlemledigmiz kadaryla,
kalite ve giivenilirlik 6n plana ¢ikmakta, standart tiriinlerden uzaklasilmakta, stok
miktarlar1 azaltilmaya calisilmakta ve daha ok bilgisayar destekli teknolojiler

kullanilmaktadir.
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5.2 Arastirmanin Amaci, Modeli, Yontemi ve Giivenilirlik

Bu calismada ileri imalat teknolojileri kullanan isletmelerin basarilarina etki
eden faktorlerin tespit edilmesi ve bunun ne diizeyde gercgeklestigi; ayrica,
isletmelerin faaliyet siiresi ve ¢alisan sayis1 degiskenlerine gore degerlendirmelerde
farklilik olup olmadigi belirlenmesi amaglanmistir. Yaptigimiz anketler ile toplanan
veriler, SPSS 17.0programina girilip analiz edilmistir. Calisma Denizli, Aydin ve
Manisa’da ileri imalat teknolojileri kullanarak iiretim yapan KOBI’lerde hazirlanan
anket formu iist diizey yoneticilere doldurtularak yapilmistir. Toplam 52 anket
degerlendirmeye  uygun  goOriilmistir.  Arastirmada  kullanilan  Slgegin
gelistirilmesinde; Cebeci ve Alaca (2016), Pamukgu ve dig. (2010) ve Ulusoy ve dig.
(2008) arastirmalarinda kullandiklar1  Olgeklerden yararlanilarak bir  6lgek

gelistirilmistir. Ankette yer alan sorulara verilen cevaplar neticesinde frekans,

ortalama (i ), standart sapma lizerinden degerlendirmeler yapilmistir. Caligmada
likert Glgegi kullanilmig, araliklarin genisligi, dizi genisligi/yapilacak grup sayisi
formiilii ile bulunmustur. Buna gore ortaya cikan araliklar neticesinde siniflama

yapilmugstir.
1.00-1.80: Hi¢ Onemli Degil
1.81-2.60: Az 6nemli
2.61-3.40:  Orta Derece Onemli
3.41-4.20: Cok Onemli
4.21-5.00: Cok Fazla Onemli

Seklinde degerlendirilmistir. Isletmelerin ¢alisan sayis1 ve faaliyette bulundugu
stirenin degerlendirmede farkliliga neden olup olmadigini belirlemek i¢in tek yonli
varyans (ANOVA) analizi yapilmistir. Ayrica gruplar arasinda fark olmabilmesi
durumuna karsilik, farklilik var ise farkliliklarin hangi gruplar arasinda oldugunu
belirlemek i¢in LSD testi kullanilmistir. Gruplar arasindaki farkliliklarin test
edilmesinde anlamlilik diizeyi p<0.5 olarak alinmistir. Calismamizda Kiigiik ve Orta
Olgekli Isletme tanimlarindaki Slgiitler alt ve iist smirlar KOSGEB’in belirledigi
dogrultuda alinmistir. Tablo 5.1’de goriilmektedir.
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Tablo 5.1:Kiigiik ve Orta Biiyiikliikteki Isletmelerin Smiflandiriimasi

Isletmelerin Olcek Biiyiikliigii

Calisan Personel Sayisi

Mikro Olgekli Sanayi Isletmesi 1-8
Kiiciik Olgekli Sanayi isletmesi 9-49
Orta Olgekli Sanayi isletmesi 50-249
Biiyiik Olgekli Sanayi Isletmesi 250-+

Kullanilan 6l¢egin giivenilirliklerini ve i¢ tutarliliklarint 6lgmek igin
Cronbach alfa katsayilari kullanilmistir. Cronbach alfa, farkliliklar olgiildiigiinde
Olgegin gilivenilirlik ve i¢ tutarliligini test etmek amaciyla kullanilir (Bird, B. J.,
1989). Yapilan giivenilirlik ¢alismasinda faktorlerin tiimii i¢in Cronbach Alfa
katsayist 0.836 olarak hesaplanmistir. Buna gore, dlglimlerin son derece giivenilir
sonuglar1 gosterdigi ifade edilebilir (Mische, 2001). Baz1 degerlendirmeler 52 isletme

tizerinden degil anketin ilgili boliimiinii dolduran isletmelerin toplam sayilart

tizerinden yapilmistir.

5.3 Arastirmaya Katilanlar Hakkinda Genel Bilgiler ve Bulgular

Tablo5.2: Demografik Bulgular

f %
Egitim Durumu Ikogretim 2 3.8
Lise 13 25.0
Onlisans 5 9.6
Universite 32 61.5
Lisaniistii - -
Isletmenin Faaliyet Siiresi |1-5 yil 7 13.5
6-10 yul 11 21.2
11-15 16 30.8
16-+ 18 34.6
Isletmede Calisan Sayis 1-9 Kisi 19 36.5
10-49 Kisi 20 385
50-249 kisi 8 15.4
250-+ 5 9.6

48




Isletmenin Hukuki Statiisii |A.S. 9 17.3
L.T.D. 22 42.3
Komandit Sti. - -
Koll. Sti - -
Sahis Isletmesi 21 40.4
Diger

Isletmenin aile sirketi olma |Evet 32 61.5

durumu Hayir 20 38.5

(Tablo5.3: Demografik Bulgular —-Devami)

Tablo 5.2' de ankete cevap veren yoneticilere ve isletmelere iliskin
demografik bilgiler verilmektedir. Arastirmaya katilan yoneticilerin egitim durumlari
incelendiginde %61.5 inin tniversite, %25’inin lise mezunu oldugu goriilmektedir.
Katilimer isletmelerin faaliyet siireleri incelendiginde %34.6° smin 16 yil ve
tizerinde, %30’unun 11-15, %21’inin ise 6-10 yil arahginda faaliyet
gostermektedirler. Isletme biiyiikliiklerinin, ¢alisan bazli incelendiginde %38.5” inin
kiiglik isletme (1-49), %36.5” inin mikro isletme (1-9), %15.4° iiniin orta 6lg¢ekli
isletme (50-249) ve %9.6’s1 biiyiik 6lcekli isletmelerden olusmaktadir. Isletmelerin
hukuki statiisii incelendiginde; %42.3 limited sirket, %40.4’1 sahis isletmesi ve
%17.3’0 anonim sirket seklindedir. Katilimci isletmelerin %61.5” 1 aile sirketi,

%38.51 ise degildir.

Tablo 3’de arastirmaya katilan isletmelerde “imalat kalitesi” faktoriine iliskin

goriislerin frekans, ortalama ve standart sapma degerleri goriilmektedir.

Tablo 5.4: imalat Kalitesi Faktoriine iliskin Bulgular

Hig¢ Orta Cok
Onemli '('A\')ilemli Derece (..)E:ll:ﬂi Fazla
IMALAT KALITESI | Degil Onemli Onemli
f % fl% |[f| % |f|%|f| % | X S
Miisteri goziinde - - 2137 |16(29|34|63.0|461| .56
iK |iriin ve hizmet ) ) 6
1 kalitesinin
artirtlmasi
. Rakiplere kiyasla 2137 |17]31|33|61.1(4.59| .56
IK | iiriin ve hizmet ) ) ) ) 5
2 kalitesinin
artirilmasi
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. Miisteri 2 | 37 16 |29 | 34 | 63.0|4.57 | .69
IK | .., ..
3 sikayetlerinin - - - - .6

azalmast

Hatal1 ve defolu - - 2 |37 (2|37 [12]|22|34|63.0|456| .76
IK |nihai veya ara 2
5 irlin sayisinin

azalmasi

Tablo 5.3 incelendiginde; Miisteri tarafinda triin ve hizmet kalitesinin
artirilmasi, miisteri sikayetlerinin azalmasi ve hatali - defolu nihai veya ara {iriin
sayisinin azalmasi % 63, rakiplere kiyasla {irlin ve hizmet kalitesinin artirilmasi %
61.1 oraninda ¢ok fazla 6nemli araliginda degerlendirmislerdir. Ortalama degerler
incelendiginde, IK1 (X =4.61), IK2 (X=4.59), IK3 (X=4.57) ve IK4 (X=4.56)

ortalamalar ile ¢ok fazla dnemli diizeyinde degerlendirildigi goriilmektedir.

Tablo 5.4°de arastirmaya katilan igletmelerde “imalat maliyeti” faktoriine

iligkin goriislerin frekans, ortalama ve standart sapma degerleri goriilmektedir.

Tablo 5.5: Imalat Maliyeti Faktériine iliskin Bulgular

Hig Orta Cok
. o Onemli 'gflemli Derece (-)S;l;li Fazla |Analiz
IMALAT MALIYETI Degil Onemli Onemli
flo%w|f|%|f|%|f|%|f|%|X|S
iM1 Girdi maliyetlerinin e 2 |37 |9 |16. |13 |24. |2 |46. |42 |.90
azalmasi 7 1 513 4
iv2 Personel maliyetlerinin | | 13|24, |15|27. |10|18. |1 |25. |34 |11
azalmasi 1 8 5 4 |9 8 4
iM3 Personelin verimliliginin | | |1 |19 (4 |74 |13 |24. |3 |59. |45 |.73
artirilmasi 1 2 |3 2
ing | Istem maliyetlerinin ||| |14|25.|18(33. |1 |35 |40 |.80
azalmasi 9 3 |92 9
I¢ ve dis lojistik 11]20. [18(33. [1 [33. |41 |.77
IM5 | siireclerindeki toplam - - - - 4 3 |83 |4
maliyetin azalmasi

Tablo 5.4 incelendiginde; “Personelin verimliliginin artiritlmasi” % 59.3 ve
“Girdi maliyetlerinin azalmas1” % 46.3 oraninda “cok fazla 6nemli” araliginda
degerlendirilmistir. Bunun yaninda “Islem maliyetlerinin azalmas1” % 35.2 ve “I¢ ve
dis lojistik siireclerindeki toplam maliyetin azalmasi” % 33.3 oraninda

degerlendirmislerdir. Ortalama degerler incelendiginde; “IM3” (X=4.51) ve “IM1” (
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X =4.24) ortalamalar ile “¢ok fazla 6nemli” diizeyinde degerlendirilmistir. “IM5” (X

=4.14), “IM4” ( =4.09) ve “IM2” (X=3.48) ortalamalar ile “cok 6nemli” diizeyinde

gerceklesmistir.

Tablo 5.5° de arastirmaya katilan igletmelerde “imalat esnekligi” faktoriine

iliskin goriislerin frekans, ortalama ve standart sapma degerleri goriilmektedir.

Tablo 5.6: imalat Esnekligi Faktoriine Iliskin Bulgular

Hig Orta Cok
Onemli | » 2 | Derece | ~°K | Fazla | Analiz
. . v o < Onemli | 5 . | Onemli a .
IMALAT ESNEKLIGI Degil Onemli Onemli
fl o [f| % [f| % | f| % | f|%|X| S
Is dnceliklerini siparis 2|37 |4]74 |20 {370 |20 87- ‘2‘6 -80
.| durumuna gore
iE1 o e 1 - -
degistirebilme
esnekliginin artirilmasi
Degisen is 1119 |5/93 |28 |51.9 |14 |25 |4. |.68
onceliklerinin N
iE2 | durumuna gore her bir |- |-
ise atanan techizatin
degistirilebilmesi
Farkli miisteri 237 |2(37 |5/93 |17 |315 |21 (38 |4 |1.05
siparislerine gore v |12
.| standart olmayan
iE3 | 7. . g
tiriinler iiretebilme
yeteneginin
artirilabilmesi
personelin degisken ve
ik4 | farkl gorevlerde - -
calisabilme yeteneginin
artirilabilmesi
Standart0|mayan 2|3.7 6| 11.1 11 | 204 |26 |48. |4. |.88
tirtinlerde iiretim icin 13
mevcut donanim ve
iEs | personelin esnek - -
sekilde kullanilabilme
yeteneginin
artirilabilmesi

Tablo 5.5 incelendiginde; “Imalatta calisan personelin degisken ve farkli

gorevlerde calisabilme yeteneginin artirilabilmesi” % 50, “Standart olmayan
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tiriinlerde iiretim i¢in mevcut donanim ve personelin esnek sekilde kullanilabilme
yeteneginin artirilabilmesi” % 48.1 oraninda “gok fazla Onemli”; “Degisen is
onceliklerinin durumuna gore her bir ise atanan techizatin degistirilebilmesi” % 51.9
ve “Is 6nceliklerini siparis durumuna gére degistirebilme esnekliginin artirilmas1” %
37 oraninda “¢ok Onemli” aralifinda degerlendirilmistir. Ortalama degerler
incelendiginde “IE4” (X=4.43), “IE5” (X=4.35) ve “IE1” (X=4.26) ortalamalar ile
“cok fazla énemli” diizeyinde degerlendirilmistir. “IE2” (X =4.14) ve “IE3” (X

=4.12) ortalamalar ile “cok onemli” diizeyindedir.

Tablo 5.6° da arastirmaya katilan isletmelerde “imalat ve teslimat hiz1”
faktoriine iliskin goriislerin frekans, ortalama ve standart sapma degerleri

goriilmektedir.

Tablo 5.7: Imalat ve Teslimat Hiz1 Faktériine Iliskin Bulgular

OII;IelI‘illi Az Doe::;ie Cok Fca(;ll{a Analiz
IMALAT VE TESLIMAT Degil Onemli | o " | Onemli | o
HIZI
fl o [f| % |f| % [f|%|f| % | X | S
Siparig alinmas ile 26 48126 |48.1 |4.50 |.50
. teslimatin yapilmasi
IT1 [ . - |- -
arasindaki siirecin
azaltilmasi
Imalat stirecinin 24 444 |28 | 519 453 | .50

baslamasi ile

iT2 | teslimatin yapilmasi
arasindaki slirenin
azaltilabilmesi

Bitmis iiriinlerin 2 |37 |7 130 |22 407 |21 |389 |4.19 |.81

iT3 | teslimat hizinm - |-
artirilmasi

Dagitim ve teslimat ile 4 174 |5 193 22 |40.7|20 (370 |4.13 |.89

iT4 |ilgili zorluklarin en aza
indirilmesi

Tablo 5.6 incelendiginde; “Imalat siirecinin baglamast ile teslimatin yapilmasi
arasindaki siirenin azaltilabilmesi” % 51.9, “Siparis alinmas1 ile teslimatin yapilmasi
arasindaki silirecin azaltilmasi” %48.1 oranlarinda “cok fazla Onemli”, “Bitmis
tirtinlerin teslimat hizinin artirilmas1” ve “Dagitim ve teslimat ile ilgili zorluklarin en

aza indirilmesi” maddeleri % 40.7 oraninda ‘“¢ok Onemli” araliginda
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degerlendirilmistir. Ortalama degerler incelendiginde; “IT2” (X=4.53) ve “IT1” (X
=4.50) ortalamalar ile “¢ok fazla 6nemli”; “IT3” (X=4.19) ve “iT4” (X =4.13)

ortalamalar ile “cok 6nemli” diizeyinde degerlendirilmistir.

Tablo 5.7’ de IIT kullanan isletmelerin basar1 oranlarina etki eden faktorlere

iligkin, katilimcilarin faaliyet siiresi farkliligina iligkin bulgular goriilmektedir.

Tablo 5.8: Isletmelerin Faaliyet Siiresi Farkliligina iliskin ANOVA Sonuglari

Fark
. Varyansin LSD
Faaliyetler Kaynag KT | SD | KO F p 0<.0
5
Gruplarara |.579 3 193 |.747 | .530
S1
IMALAT KALITESL [0 1arici [ 12.414 |48 | 250
Toplam 12.993 |51
Gruplarara |7.790 |3 2.597 |6.063 |.001
S1
. . . 3-2
IMALAT MALIYETL [ oiarici (20557 |48 | 428 4-2

Toplam 28.347 |51

Gruplarara |.690 3 230 |.770 |.517
S1

Gruplar i¢i | 13.155 |44 |.299
Toplam 13.845 |47

Gruplarara |.532 3 A77 |.683 |.567
S1

IMALAT ESNEKLIGI

IMALAT VE
TESLIMAT HIZI Gruplarici |12.472 |48 |.260

Toplam 13.004 |51

1-5 yil, (2) 6-10 yil, (3) 11-15 yil, (4) 16+ y1l

Tablo 5.7° de arastirmaya katilan isletmelerin faaliyet siiresi farkliligina
iliskin bulgular goriilmektedir. Tablo 7°deki bulgular incelendiginde; “Imalat
Maliyeti” [F(3,48)= 6.063; p<.05] faktorii faaliyet siirelerine gore 0.05 diizeyinde
anlamli ¢ikmistir. Buna karsihik “imalat Kalitesi” [F(3,48)= 0.747; p>.05], “Imalat
Esnekligi” [F(3,44)= 0.770; p>.05], ve “Imalat ve Teslimat Hiz1” [F(3,48)= 0.683;
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p>.05] faktorlerinde ise faaliyet siireleri degiskenine goére anlamli fark
bulunamamistir. Cikan anlamli farkin hangi gruplar arasinda oldugunu tespite
yonelik yapilan LSD testi sonuglarina gore, faaliyet siiresi 11-15 yil araligin da (X
=4.27) ve 16-+ yil araligin da (X=4.32) olan isletmelerde 6-10 yil araliginda faaliyet
siren ( X =3.34) isletmelere gore imalat maliyeti ile ilgili faaliyetleri

gerceklestirmeye daha fazla odaklandiklari goriilmektedir.

Tablo 5.8 de IIT kullanan isletmelerin basari1 oranlarina etki eden faktdrlere

iligkin, katilimcilarin ¢alisan sayisi farkliligina iligskin bulgular goriilmektedir.

Tablo 5.9: Isletmelerde Calisan Sayisi Farkliligina Iliskin ANOVA Sonuglar

Fark
Faaliyetler I;?g ZZZ;’I" KT [S) KO F p :;E%
5
Gruplararas1 |.294 3 |.098 |.371 |.775
IMALAT KALITESI |Gruplarici |12.699 |48 |.265
Toplam 12.993 | 51
Gruplararas1 |5.267 |3 |1.756 |3.651 |.019
IMALAT MALIYETI |Gruplarigi |23.080 |48 |.481 21

Toplam 28.347 |51
Gruplararas: |.434 3 [.145 | .474 |.702

IMALAT —
ESNEKLIiGI Gruplari¢i |13.412 |44 |.305

Toplam 13.845 |47

Gruplararas1 |.525 3 |.175 |.673 |.573
IMALAT VE

Gruplari¢i [12.479 |48 |.260
Toplam 13.004 | 51

TESLIMAT HIZI

(1) 1-9 Kisi (2) 10-49 Kisi (3) 50-249 Kisi (4) 250-+ Kisi

Tablo 5.8’ de arastirmaya katilan isletmelerin galisan sayisi farkliligina iliskin
bulgular gériilmektedir. Tablo 8’deki bulgular incelendiginde; “Imalat Maliyeti”
[F(3,48)=3.651; p<.05] faktorii ¢alisan sayis1 gore 0.05 diizeyinde anlamli ¢ikmaistir.
Buna karsilik “imalat Kalitesi” [F(3,48)= 0.371; p>.05], “Imalat Esnekligi” [F(3,44)=
0.474; p>.05], ve “Imalat ve Teslimat Hiz1” [F(3,48)= 0.673; p>.05] faktorlerinde ise
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calisan sayis1 farkliligina gore anlamhi fark bulunamamistir. Cikan anlamli farkin
hangi gruplar arasinda oldugunu tespite yonelik yapilan LSD testi sonuglarina gore,
calisan sayis1 10-49 kisi araliginda (X =4.14) ve 50-249 kisi araliginda (X =4.55) olan
isletmelerde 1-9 kisi araliginda calisani olan ( X =3.66) isletmelere gore imalat
maliyeti ile ilgili faaliyetleri gerceklestirmeye daha fazla odaklandiklari

goriilmektedir.
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6. SONUCLAR

fleri iiretim teknolojileri kullanan isletmelerin basarilarina etki eden
faktorlerin tespit edilmesi ve bunun ne diizeyde gergeklestigi; ayrica, isletmelerin
faaliyet siiresi ve ¢alisan sayisi degiskenlerine gore degerlendirmelerde farklilik olup
olmadig1 belirlenmesine yonelik yapilan aragtirma sonucunda asagidaki sonuglara

varilmistir:

Imalat kalitesi faktériiniin, IUT kullanan isletmelerde basariya etki durumuna
iliskin yoneticiler ¢ok fazla etkili oldugu goriisiindedir. Hatali iirlin sayisinin
azaltilmasi, rakiplere nispeten kalitenin artirilmasi, miisteriye sunulan iiriin ya da
hizmetin kalitesinin artmasi1 yoniinde yapilacak faaliyetlerin tretim kalitesini

artiracak 6nemli faktorler oldugu goriilmiistiir.

IUT kullanan isletmelerin basarilarinda imalat maliyetinin etkisine iligkin
degerlendirmede yoneticiler ¢ok Onemli oldugu goriislindedir. Personelin
verimliliginin artirilmasi, girdi maliyetlerinin azalmasi, i¢ ve dis lojistik
siireclerindeki toplam maliyetin azalmasi, islem maliyetlerinin azalmas1 ve personel
maliyetlerinin azalmasi, imalat maliyetlerini diistirmede isletmelerin karlilik

marjlarinin artirllmasinda ¢ok 6nemli faktorler oldugu belirtilebilir.

Arastirmaya katilan yoneticiler, imalat esnekligini TUT kullanan isletmelerde
basartya etkisinin ¢ok Onemli diizeyde oldugunu belirtmiglerdir. Bunun
gerceklesmesinde; iiretim personelinin farkli gorevlerde ¢alisabilme yeteneginin
artirtlabilmesi, standart olmayan tiriinlerde tiretim igin mevcut donanim ve personelin
esnek sekilde kullanilabilme yeteneginin artirilabilmesi, is Onceliklerini siparis
durumuna gore degistirebilme esnekliginin artirilmast maddelerinin ¢ok O6nemli
oldugu vurgulanmistir. Ayrica degisken taleplere gore standart olmayan {iriinler
iiretebilme yeteneginin artirilabilmesi ve degisen is dnceliklerinin durumuna gore her
bir ise atanan makine veya teghizatin siiratle degistirilebilmesinin 6nemli diizeyde

katki sagladig1 goriilmiistiir.

IUT kullanan isletmelerin imalat ve teslimat hizi faktdriiniin basariya

etkisinin énemli diizeyde oldugu ifade edilmektedir. Imalat siirecinin baslamasi ile
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teslimatin yapilmasi arasindaki siirenin azaltilabilmesi ve siparis alinmasi ile
teslimatin yapilmasi arasindaki siirecin azaltilmasi basariya etki eden unsurlarda 6n
plana ¢ikan 6nemli unsurlar oldugu belirtilebilir. Bunun yaninda; bitmis iirlinlerin
teslimat hizinin artirilmasi ve bu siireclerdeki zorluklarin en aza indirilmesinde etki

diizeyinin yliksek oldugu ifade edilebilir.

11-15 w1l ve 16-+ yil araliginda faaliyet gosteren isletmelerin 6-10 yil
araliginda faaliyet gosteren isletmelere gore imalat maliyeti ile ilgili faaliyetlere daha
fazla yogunlastiklar1 goriilmektedir. Diger ii¢ tane basariya etki eden faktorde ise

faaliyet siiresi farkliligina iligkin bir degerlendirme farklilig1 ger¢eklesmemistir.

10-49 kisi ve 50-249 kisi araliginda kisinin ¢alistig1 isletmelerde, 1-9 kisinin
calistigr isletmelere goOre imalat maliyeti ile ilgili faaliyetlerin daha fazla
gerceklestigi goriilmektedir. “Imalat Kalitesi”, “Imalat Esnekligi” ve “Imalat ve
Teslimat Hiz1” faktorlerinde ise ¢alisan sayisi farkliligina iligskin bir degerlendirme

farklilig1 gerceklesmemistir.
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8. EKLER

EK A: Ileri Uretim Teknolojileri Kullanan Isletmelerde inovasyon

Yonetimi Anketi
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FiRMA BIiLGILERI

Liitfen Firmamzla ilgili Asagidaki Bilgileri Doldurunuz.

Firma Ad1

Sektor

Adres

Telefon | (R ) e

E-Posta e e b e @i
ONSOZ

Pamukkale Universitesi Fen Bilimleri Enstitiisii Makine Egitimi Ana Bilim
Dali olarak: “ileri UretimTeknolojileri fle Uretim Yapan isletmelerde Inovasyon
Yonetimi”  isimli calismamizda firmalarda inovasyon faaliyetleri, hangi iiretim
tekniklerini hangi sekillerde kullandiklari, inovasyon yonetimi konusunda bilgi
sahibi olup olmadiklar1 veya uygulayip uygulamadiklari gibi konularda anketlerle
Denizli, Aydin ve Manisa illerinde faaliyet gosteren firmalar1 incelemekteyiz.
Projede hem iiretimde kullanilan yontemler hem de &zellikle InovasyonYonetimi

kavrami tizerinde durulacaktir.
CALISMANIN AMACI

Ulke olarak daha ¢ok teknolojiyi iireten degil tiiketen bir yapida olmamiz
isletmelerde kullanilan teknolojinin yonetimini ¢ok daha onemli hale getirmektedir.
Innovasyon ¢alismalar1 da ulusal/uluslararas1 rekabet ortaminda igletmeler agisindan
cok onemli hale gelmektedir.

Bu calismada Ege bolgesinin ii¢ kentinde (Denizli, Manisa, Aydimn) ileri
teknolojiler ile ftretim yapan isletmelerin inovasyon yonetimi algilar1 ve bu
konulardaki  degerlendirmelerine  iliskin ~ gorliglerinin  tespit  edilmesi
amaclanmaktadir. Ayrica bu genel amag¢ dogrultusunda asagidaki alt problemlere de
cevap aranacaktir;

1. Degerlendirmeler yerel farkliliklarina gore degismekte midir?

2. Sektorel farkliliklara gore degerlendirmeler degismekte midir?

3. Yoneticilerin egitim durumlarina gore yorumlarda farklilik goriillmekte midir?
4. Isletmelerin ihracat yapma durumlarina gore degerlendirmelerde farklilik

goriilmekte midir?
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5. Isletmelerin faaliyet yillarina gore degerlendirmelerde farklilik goriilmekte

midir?

Pamukkale Universitesi Fen Bilimleri Enstitiisii Makine Egitimi A.B.D.

Cemal CETIN
cemalcetin09@hotmail.com
0507 947 98 37

IIMaillerinizi cemalcetin09@hotmail.com Adresine gonderiniz.!!

CALISMANIN DEGERLENDIRMESINDE VE YAYIMLANMASINDA
GIiZLIiLiK PRENSIBINE TiTiZLiKLE UYULACAKTIR.

SORULARA VERECEGINiZ CEVAPLAR BIiLiMSEL DEGER
TASIDIGINDAN DOLAYI LUTFEN FiRMANIZ iCiN EN DOGRU
SECENEKLERI ISARETLEYINiZ!

EKA

ANKETi DOLDURURKEN iLGIiLi KUTUCUGUN iCERISINE « X «
ISARETi KOYMANIZ YETERLIDIR.

CEVAPLAYANA AIT BILGILER:

Egitim durumu:

[ ]Doktora [ ]Y.Lisans [ ]Lisans [ ]On Lisans [ ]
Lise [ ]Iilkdgretim
GENEL FiRMA BILGILERI
Liitfen firmanizin satislarda en cok paya sahip oldugu iiriin ya da {iriin grubunu
belirtiniz.
Ana Uriin Grubu:
[ ] Tekstil [ ] Elektrik ve/veya Elektronik [ ] Ingaat [ ] Makine
[ ]Gida [ ]insaat [ ]Diger (Liitfen Belirtiniz ................. )

Uretime Baslanan Yil:

[ 11-3Yd [ ]4-10Yid [ ]11-20 Yl [ ]20 Y1l ve iizeri
Firmaniz bir aile sirketi olarak nitelendirilebilir mi?

[ ]Evet [ ] Hayir
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EKA

Firmanizin hukuki statiisii nedir?

[ TAS. [ JLT.D. [ ]KomanditSti. [ ]Koll Sti. [ ] Sahis
Isletmesi [ ]Diger
Firmanizda ¢alisan sayis1 nedir?

[ 119Kisi [ ]10-49Kisi [ ]50-250 Kisi [ 1250 ve Uzeri
ISLETMENIZDE KULLANILAN TEKNOLOJI iLE BILGILER

Asagidaki tablodan 3 yil 6nce, su anda ve 3 yil sonra verilen imalat teknolojilerinden

hangilerini kullandiginiz1 veya kullanmayi planladiginizi derecelendiriniz.

1-Hicg 2-Az 3- Orta 4-Cok 5-Cok fazla

Isletmenizde ileri Uretim Teknolojisi Kullanim Diizeyi

3 yil 6nce Su anda 3 yil sonra

fleri Imalat Teknolojileri
1/2/3/4|5/1/2|3(4/5/1|2/3|4|5

Bilgisayar destekli tasarim

Bilgisayar destekli imalat

Bilgisayarla tiimlesik imalat

Grup teknolojisi ve hiicresel
imalat

Esnek iiretim sistemleri

Robotlar

FiRMA STRATEJILERI

Isletmenizde galisanlar inovasyon ile ilgili egitim aldilar m1?
[ ]Evet [ ]Hayir

Rakiplerinize kiyasla benzer iiriinlerde FIYAT acisindan firmanizin iiriinlerini nasil

degerlendiriyorsunuz?
1 2 3 4 5
Cok yiiksek fiyat [T 1 1 [1 I[1 Cok diisiik fiyat
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Rakiplerinize kiyasla benzer iiriinlerde KALITE agisindan firmanizin {iriinlerini nasil

degerlendiriyorsunuz?

1 2 3 4 5
Cokyiksekkalite [ ] [ 1 [ 1 [1 [ 1 Cokdisik kalite
Rakiplerinize kiyasla benzer iiriinlerde HEDEF PAZAR BUYUKLUGU agcisindan

firmanizin {irtinlerini nasil degerlendiriyorsunuz?
1 2 3 4 5

Cok genis [1 [1 [1 [1 [1 Cokdar
Rakiplerinize kiyasla benzer iiriinlerde CESITLENDIRME agisindan firmanizin

tirtinlerini nasil degerlendiriyorsunuz?

1 2 3 4 5
Cok genis [T [1 [1 [1 [1 Cokdar

Son ti¢ yilda pazara sundugunuz yeni liriinlerinizde, asagidaki yeni iirtin gelistirme

stratejilerine derecede uyguladiginizi belirtiniz.

1-Hic 2-Az 3- Orta 4-Cok 5-Cok
fazla

Yeni teknolojiler gelistirmek/satin almak

Kendi mevcut teknolojinizi gelistirmek

Bagkalarinca gelistirilen teknolojileri gelistirmek

Bagkalarinca gelistirilen teknolojileri transfer etmek

Asagidaki her bir basari kriterine firmanizin verdigi nem derecesini belirtiniz.

1-Hic onemli degil 2-Az 6nemli 3-Orta derecede 6nemli 4-Cok 6nemli
5-Son derece 6nemli

IMALAT KALITESI 112(3|4|5

Miisteri goziinde {iriin ve hizmet kalitesinin artirilmasi

Rakiplere kiyasla {irlin ve hizmet kalitesinin artirilmasi

Miisteri sikdyetlerinin azalmasi

Hatali ve defolu nihai veya ara {iriin sayisinin azalmasi

IMALAT MALIYETI 112(3/415

Girdi maliyetlerinin azalmasi
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Personel maliyetlerinin azalmasi

Personelin verimliliginin artirilmasi

Islem maliyetlerinin azalmasi

I¢ ve dis lojistik siireglerindeki toplam maliyetin azalmasi

IMALAT ESNEKLIGI 112|345

Is 6nceliklerini siparis durumuna gore degistirebilme
esnekliginin artirilmasi

Degisen is dnceliklerinin durumuna gore her bir ise atanan
techizatin degistirilebilmesi

Farkli miisteri siparislerine gore standart olmayan {iriinler
iretebilme yeteneginin artirilabilmesi

Imalatta galisan personelin degisken ve farkli gorevlerde
calisabilme yeteneginin artirilabilmesi

Standart olmayan iiriinlerde tiretim i¢in mevcut donanim ve
personelin esnek sekilde kullanilabilme yeteneginin
artirilabilmesi

IMALAT VE TESLIMAT HIZI 1121345

Siparis alinmast ile teslimatin yapilmasi arasindaki siirecin
azaltilmasi

Imalat siirecinin baglamast ile teslimatin yapilmasi arasindaki
slirenin azaltilabilmesi

Bitmis iiriinlerin teslimat hizinin artirilmasi

Dagitim ve teslimat ile ilgili zorluklarin en aza indirilmesi

YENILiK TURLERININ UYGULAMA DUZEYLERI

Asagidaki sorulara son ii¢ yilda iiriin ve silirec yOnetimi alanlarinda yapmis

oldugunuz yeniliklerle ile ilgili olarak ne 6l¢iide basarili oldugunuza yonelik 1’den

5’e kadar bir puan vermeniz gerekmektedir.

1-Hicg 2-Az 3-Orta 4-Cok 5-
Cok fazla

URUNLERLE (MALLARA/HIZMETLERLE) ILGILI 112|345
YENILIK TURLERI

Mevecut iirlinlerin bilesen ve malzemelerinde ¢ikt1 kalitesini

artiric1 yenilikler yapilmasi

Mevcut iirlinlerin bilesen ve malzemelerinde ¢ikti1 kalitesini

azaltic1 yenilikler yapilmasi
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Mevcut tiriinlerin teknik spesifikasyonlarinda ve/veya islevsel
ozelliklerinde kullanici (miisteri) a¢isindan kullanim kolayligt

ve tatmini artiric1 yenilikler yapilmasi

Mevcut tiriinlerin tamamen farkli teknik spesifikasyonlara ve

islevsel 6zelliklere sahip yeni iirlinlerin piyasaya sunulmasi

Mevcut iirlinlerden tamamen farkli bilesen ve malzemelerden

mamul yeni iirlinlerin sunulmasi

URETIM SURECLERI ILE ILGILI YENILIK TURLERI

Uretim siireglerindeki deger katmayan faaliyet adimlarinin

tespiti ve ayiklanmasi

Uretim usul, teknik, donanim ve yazilimlarinda (rnek: fabrika
otomasyonu, CAD-CAM vs. gibi ileri imalat teknolojileri)

degisken maliyetleri azaltic1 yenilikler yapilmasi

Uretim usul, teknik, donanim ve yazilimlarinda ¢ikt: kalitesini

arttirict yenilikler yapilmasi

Teslimatla ilgili lojistik siireglerinde deger katmayan faaliyet

adimlarmin tespiti ve ayiklanmasi

Teslimatla ilgili lojistik siireglerinde (6rn: barkotlu malzeme
teslimat sistemine gecis) degisken maliyetleri azaltic1 ve/veya

hiz1 artiricr yenilikler yapilmasi

kisimlari isaretlemeniz istenmektedir.

Asagidaki sorulara son ii¢ yilda pazarlama ve kurumsal ydnetim alanlarinda yapmis

oldugunuz yeniliklerle ile ilgili olarak ne 6lgiide basarili oldugunuza yonelik ilgi

1-Hig 2-Az 3-Orta 4-Cok

5-Cok fazla

PAZARLAMA YONTEMLERI ILE iLGILI YENILIK 1

TURLERI

Mevcut ve/veya yeni {iriinlerimizin temel islevsel
ozelliklerini degistirmeksizin form veya ambalaj biiytikliigii
gibi gorlinii, bi¢im, hacim, vb. ile ilgili tasarim

yeniliklerinin yapilmasi
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Mevcut ve/veya yeni liriinlerimizin miisterilerimize

ulastirilmasi ile ilgili lojistik siirecler degistirilmeksizin
sadece iirlinlerin pazardaki satis kanallarini yenilemeye
yonelik (toptanci, bayi, dogrudan satis vs. ile ilgili) yeni

iiriin konumlandirma tekniklerinin gelistirilmesi

Mevcut ve/veya yeni iiriinlerimizin tanitiminda kullanilan
medya, reklam, miisteriye 6zel tanitimlar, yeni marka
sembolleri, vs. yeni fiyatlandirma tekniklerinin

gelistirilmesi

Mevcut ve/veya yeni liriinlerimizin fiyatlandirmasinda
talebe gore, maliyete gore, marka imajina gore, miisteri
grubuna gore, vs. yeni fiyatlandirma tekniklerinin

gelistirilmesi

Genel pazarlama yonetimi faaliyetlerinin yenilenmesi

KURUMSAL YONETIM SISTEMLERI iLE iLGILi
YENILiK TURLERI

Firma igindeki genel is yapis sekilleri ile ilgili rutin, usul ve

prosediirlerin yenilenmesi

Tedarik zinciri yonetimi (tedarikgiler, yan sanayi,

tageronlar, vs.) ile 1lgili sistemin yenilenmesi

Uretim ve kalite yonetimi ile ilgili sistemin yenilenmesi

Insan kaynaklari(personel segim, egitim, performans ve

kariyer yonetimi) sisteminin yenilenmesi

Firma i¢i bilgi islem ve paylasim sisteminin yenilenmesi

Takim calismasini kolaylastirmaya yonelik organizasyon

yapisinin yenilenmesi

Departmanlar arasi (6rn: tiretim ve pazarlama)
koordinasyonu kolaylastirmaya yonelik organizasyon

yapisinin yenilenmesi

Proje bazinda caligmay1 saglayacak yeni bir organizasyon

yapisinin olusturulmasi

70




EKA

Stratejik ittifaklar ve uzun vadeli ticari igbirliklerini

kolaylastirict yeni bir organizasyon yapisinin olusturulmasi

Isyeriniz son ii¢ y1lda asagidaki yenilik calismalarindan hangilerini gergeklestirdi?

1-Hic 2-Az 3-Orta 4-Cok 5-Cok fazla

1123 (4|5

Is yerinde Ar-Ge faaliyetlerinin yiiriitiilmesi

Isyeri disindan alinan Ar-Ge hizmetleri

Uriin / proses yeniligine iliskin makine ve teghizat alim1

Uriin / proses yeniligine iliskin diger teknoloji alimlar

(Patent, Lisans vb.)

Teknolojik yenilige yonelik egitim alinmast

Yeni ya da gelistirilmis tiriinlerin piyasaya siiriilmesi

Is yerinizde bir Ar-Ge biriminiz var mi1?

[ ] Evet [ ] Hayir
Ar-Ge Biriminiz var ise birimde kac kisi ¢alismakta?
[ 11-3 [ 146 [ 17-10 [ ]10 ve iizeri

Asagidaki sorulara son ii¢ yilda gelistirmis oldugunuz yeni iiriin ve teknolojilerinin

kullanimi ile elde edilen rekabet iistiinliigiinii korumak igin asagidaki yontemlerin

etkinligini belirtiniz.

1-Hic¢ 2-Az 3-Orta 4-Cok 5-Cok fazla

112345

Patent

Tasarimlarin tescil edilmesi

Marka tescil edilmesi

Faydali model belgesi

Rakiplere gore daha 6nce tliretime ge¢me sayesinde siire

avantajin1 kullanma

Gizliligin saglanmasi
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Igili personelin sirkette devaminin saglanmasi

Uriiniin karmasiklig1

KAMU DUZENLEMELERI

Asagidaki Ar-Ge ve Inovasyon konularinda verilen desteklerden herhangi birisi

kullanildi ise firmaniza yaptig1 katkiy1 degerlendirebilir misiniz?

1-Hic¢ 2-Az 3-Orta 4-Cok 5-Cok fazla

112|3]4|5

Vergi indirimleri

TUBITAK

Kalkinma Ajanslari

KOSGEB

AB Altinct Cergeve Programi

Son ii¢ yilda gergeklestirdiginiz yenilik faaliyetlerinin etkilerini ilgili kutucugu

isaretleyerek belirtiniz.

1-Hig Etkilemedi 2-Az Etkiledi 3-Orta Derecede Etkiledi  4-Cok Etkiledi
5-Cok Fazla Etkiledi

Amaclar 112|3[4|5

Uriin ¢esidini artirdi

Uriin kalitesini artirdi

Yurtiginde yeni piyasa olusturdu veya Pazar payin1 artirdi

Yurt disinda pazar olusturdu

Uretim esnekligini artird:

Uretim kapasitesini artird

Is giicii maliyetini azaltt1

Hammadde tiiketimini azaltt

Enerji tiikketimini azaltti

Cevre kirliligi azaltild1 veya saglik ve giivenlik

konularinda iyilestirmeler yapildi

Standartlarin ve mevzuatlarin gereklerine uyuldu
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Is yeriniz son ii¢ y1lda baska kuruluslar ile ortak arastirma faaliyeti yiiriittii mii?

[ ]Evet [ ]Hayir

Cevabiniz Evet ise:

Yenilik konusunda isbirligi yaptigimiz kuruluslari belirtiniz.

Grup i¢indeki diger firmalar

Rakip firmalar

Miisteriler

Danigsmanlik firmalar1

Techizat, hammadde, par¢a veya yazilim saglayicilar

Universiteler

Kamu kuruluglar1 veya kar amaci giitmeyen 6zel kuruluslar

Teknoloji merkezleri veya teknoparkta yer alan firmalar

Yenilik yapabilmek igin ¢alisanlara asagidaki imkan ve destekler ne dl¢iide saglanir?

1-Hic¢ 2-Az 3-Orta 4-Cok 5-Cok fazla

FiKiR GELiSTIRME DESTEGI 112|345

Firmamizda bireyin kendi fikirlerini gelistirmesi, kurumun

gelismesi i¢in cesaretlendirmek

Ust ydnetimin, personelin fikir ve dnerilerine dikkat etmest,

ilgi gostermesi

Yeni, ilerici fikirlerin tesvik edilmesi

Ust ydnetimin, gelecek vadede yeni fikirlerin olusumunu kati

kural ve yontemlere dayanarak baltalamamasi

Firmamizda calisanlarin yeni fikirler iiretme arzusu iginde

olmas1

PROJE DESTEGI 1121345

Calisanlar gorevlerini yapabilmek i¢in ihtiya¢ duyduklar
bilgilere erisebilmektedir
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Yeni proje fikirlerini hayata gecirmek isteyenlere genellikle

parasal destek saglanmaktadir

Yenilikgi proje ve fikirleri desteklemek i¢in ayrilmis ¢ok

sayida kurum i¢i mali kaynak imkani mevcuttur

Sonugta basarisiz bile olsalar, yeni proje veya fikir gelistirerek

bireysel risk alanlar takdir edilmesi

Firmamizda kisilerin yenilik (inovasyon) yapmak i¢in risk

almalar1 olumlu goriilen ve hos goriilen bir davranistir

Farkli boliimlerde calisanlarin yeni proje fikirleri hakkinda

konusmak i¢in bir araya gelmelerine destek verilmesi

ISTEKi OZERKLIK

Calisanlarimiz isleriyle ilgili kararlar verirken kendilerini

Ozglir hissetmeleri

Calisanlarimizin kendi yargi ve yontemlerini kullanmalarina

izin verilmesi

Her bir ¢alisanin igin nasil yapilacagi kendi sorumlulugunda

olmasi

Calisanlarimiz giindelik ve rutin gorevleri yapmak i¢in farkl

calisma metotlar1 kullanmakta 6zgiir birakilmasi

ZAMAN TAHSISI

Calisanlarimiz isleri ile ilgili yeni fikirler gelistirmek icin

yeterince zamana sahiptirler

Tiim islerini tamamlayabilmek i¢in personelin yeterince

zamani vardir

Calisanlarimizin rutin is yiikleri, yenilik¢i projelere zaman

ayirabilmelerine engel olmayacak sekilde diizenlenmistir

ODULLENDIRME

Personelin aldiklar1 ve alacaklart ddiiller is performanslarina

baghdir

[sini basariyla yapanlarin yetki ve sorumluluklari artirilir

Personel isgini bagartyla yapanlarin takdir edildigini bilir

Firmamizdaki inovasyon (yenilik) yapan her personel
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odullendirilir

Basaril1 yenilikg¢i proje tiretenler fazlasiyla ddiillendirilerek

cabalarinmi karsiligini alirlar

YENILiK SURECiIi ONUNDEKi ENGELLER

Asagidaki i¢ faktorlerin sirketinizde son ti¢ yilda dikkate alarak inovasyon yonetimi

basarisina engel olup olmadigini belirtiniz.

1- Hicbir Fikrim Yok  2- Katilmiyorum  3-Kararsizim
5- Kesinlikle Katiliyorum

4-Katiliyorum

Teknik bilgi eksikligi

Teknik deneyim eksikligi

Kalifiye eleman eksikligi

Kalifiye Ar-Ge eleman eksikligi

Gerekli teknoloji edinme organizasyonunun kurulamamast

Firma i¢indeki teknolojinin gelistirilmesinde zaman

kisitlamasinin bulunmasi

Finansman kaynaklarinin yetersiz olmasi

Isyerimizde yenilikcilige kars1 diren¢ bulunmasi

Yenilik siireclerine dayali strateji eksikligi

Yenilik projelerinin hedeflerinde belirsizlik

Cok fazla monoton ve rutin is yiikii

Ust diizey yoneticilerin onaylarinda hatali/yavas davranmalari

Yenilik i¢in firmalarda uygun iklimin olmamasi

Ayni1 anda ¢ok sayida yenilik projesinin yiiriitiilmesi

Firmada siirekli 1yilestirme yaklagimina 6nem verilmemesi

Yenilik siirecinin yeterince denetlenmemesi

Yenilik maliyetinin yiiksekligi

Yenilik riskinin yiiksekligi
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Son ii¢ yilda, yenilik alaninda (iiriin, tiretim, pazarlama, organizasyon) goriilen

gelismelerin izlenmesinde, sirketin degisik bilgi kaynaklarindan yararlanma diizeyini

belirtiniz.

1-Hicg 2-Az 3-Orta 4-Cok 5-
Cok fazla

Bilimsel ve teknik yayinlar

Internet ve e-veri tabanlari

Bilimsel ve mesleki toplantilar

Fuarlar, sergiler

Agiklanmamis patentler

Miisteriler

Tedarikgiler

Bayiler/Saticilar

Universiteler

Bagka sektorlerden sirketler

Benchmarking (Kiyaslama)

Rakipler

Anketlerinizi cemalcetin09@hotmail.com adresine gonderiniz.

VAKIT AYIRIP ANKETIMiZi DOLDURDUGUNUZ iCiN TESEKKUR
EDERIZ.
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