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20. yiizyilin sonlarindan beri yasanan teknolojik ilerlemeler, teknoloji yoOnetimini
yonetim biliminin gelismekte olan bir dali olmasini saglamistir. Son yillarda
isletmelerin teknolojiyi islerine entegre etmedikleri siirece basarili olamadiklari
goriilmektedir. ileri imalat teknolojilerinin uygulamaya gegirilmesiyle beraber tiim
isletmelerin amaci olan daha hizli, daha kaliteli ve daha ucuz iiretim, ancak
teknolojinin isletme siireclerinde kusursuz bigimde uygulanmasi sonucunda
gerceklestirebilmektedir. Bu ¢aligmadaki amagc ileri imalat teknolojilerinin basarili bir
sekilde uygulanmasindaki etkili olan faktorleri belirlemek, alt amag ise ile uygulama
basarist ile operasyonel performans arasindaki iligkiyi tespit etmektir. Yapilan literatiir
taramasi sonucuna gore ileri imalat teknolojilerinin, uygulama basaris1 iizerinde etkili
olan faktorler su sekilde kategorize edilmistir: teknolojik (karmasiklik, uygunluk,
maliyet ve beklenen operasyonel yararlar), organizasyonel (list yonetimin destegi ve
teknolojiyi absorbe etme etkisi) ve gevresel faktorler (miisteri ve rekabet etkisi). Daha
sonra ise bu faktorlerle uygulama basaris1 arasindaki iligki analiz edilmistir. Veriler
Sakarya, Kocaeli ve Istanbul ilinde faaliyet gdsteren 100 imalat isletmesinden anket
yontemiyle toplanmis ve regresyon yontemi kullanilarak analiz edilmistir. Arastirma
sonuglarina gore; uygunluk, iist yonetimin destegi ve teknolojiyi absorbe etme
kapasitesi ile uygulama basaris1 arasinda anlamli ve pozitif yonlii bir iliski oldugu
goriilmektedir. Diger yandan, karmagsiklik, maliyet etkisi, beklenen operasyonel
yararlar ve miisteri etkisinin uygulama basarist lizerinde etkisi olmadigi tespit
edilmistir. Uygulama basarisit ile operasyonel performans arasinda da pozitif yonde

iliski oldugu bulunmustur.

Anahtar Kelimeler: leri Imalat Teknolojileri, Uygulama Basarisi, Uygulama Basarisi
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Rapid developments in technology from the late 20th century make technology
management a flourishing branch of the management discipline. Nowadays, it is
witnessed that businesses will not succeed unless they include technology in their
operations. Faster, better quality and low-cost production, which is the aim of all
enterprises, can only be realized as a result of the successful implementation of
advanced manufacturing technologies in business processes. This study has one
aims. The first is to explore the factors that are effective in the successful
implementation of advanced manufacturing technologies, and the lower part aim to
determine the relationship between implementation success and operational
performance. Based on an extensive the literature review, factors affecting the
implementation success of the advanced manufacturing technology were divided
into three categories: technological (complexity, conformity, cost and expected
operational benefits), organizational (top management support and technology
absorbing effect) and environmental (customer and competitive effect). Then, the
relationship between these factors and implementation success was analyzed. The
data was collected from 100 manufacturing companies operating in Sakarya, Kocaeli
and Istanbul and analyzed using a regression method. The results show that
compatibility, top management support, and absorptive capacity positively affect
implementation success while complexity, cost, expected operational benefits and
customer and competitive effects were not found to have an impact on
implementation success. Also, a positive significant relationship was found between

implementation success and operational performance.

Keywords: Advanced Manufacturing Technologies, Implementation Success,




GIRIS

21.ytizyilin baglarindan bu yana diisiik maliyet esasina dayali rekabetten kalite,
giivenilirlik ya da esneklik unsurlarindan birkagina dayanan yiiksek deger sunumuna
dogru bir degisim yasanmaktadir. Bu degisime karsilik verme zorunlulugu isletmeleri
tiretim siireglerini gelistirmeye, minimum maliyetleri kullanilarak, kaliteli ve esnek
iiretim  yapabilmelerine olanak saglayacak teknolojilere yatirnm yapmaya
yonlendirmektedir. Bu anlamda ileri imalat teknolojileri (1iT), tiim diinyada iiretim
isletmeleri arasinda kullanilmaya baslanilmistir. Yaygin gériise gore IiT, bir isletmenin
diisiik maliyetli ve miisteri taleplerine uygun bir {iretici olmasini saglamak, teknolojik
yetenegini gelistirmek suretiyle isletmenin rakipleri icin engeller olusturmasina ve

stirdiirebilir bir rekabet listlinliigii elde etmesine yardimci olmaktadir (Gupta, 1997).

Geleneksel iiretim anlayisi, tek tip iiriin ile yiliksek miktarlarda iiretim yapilmasidir.
Geleneksel tiretim siirecinde, miisterinin taleplerine uygun friinler iiretebilmek i¢in
yiiksek maliyetler gerekmektedir. Verimlilik; minimum girdi, maksimum ¢ikt1 orani ile
saglanmaktadir. IIT tarafindan sunulan olanaklar ise geleneksel iiretim anlayisiyla
celismektedir. Ciinkii IiT, isletmenin esneklik, hiz ve verimliligi birlikte basarmasina,
diger bir ifadeyle miisteriye taleplerine uygun iriinleri standart tiretim maliyetlerinde
liretmesine olanak taniyarak rekabet giiclinii artirmasina yardim etmektedir (Zammuta
ve O’Conner, 1992; Zairi, 1993; Ghani ve Jayabalan, 2000; Lewis ve Boyner, 2002).
[iT giiniimiizde hizla de§isen pazarlarda iiretimin yasamsal bir rol oynayacagini
diisiinen pek ¢ok isletme de IIT’yi rekabet iistiinliigii saglamada kilit unsur olarak
gormekte ve bu teknolojilere yatirnrm yapmaktadir (Choe, 2004; 671; MacDougall ve
Pike, 2003).

Glintimiizdeki tretim sistemleri, tliketicilerin ihtiyaglarimi karsilayacak ve tiretim
performansini gelistirecek rekabet yetenekleri iizerinde odaklanmak zorundadir. Uretim
sistemleri gelistikce kullanilan parametrelerde degismektedir. Ornegin; tepki siiresi
onemli bir parametredir. Tiiketicilerin isletmelerin yeteneklerine gosterdigi tepki de
degismektedir. Buna 6rnek olarak bir iiriiniin kalitesinin, fiyatindan daha 6nemli hale
gelmesi verilebilir. Isletmelerin bu yetenekleri de hizla degismektedir. Siirekli degisen

piyasalarda belirsizligin gittikce arttigi bu kosullar altinda ileri Imalat Teknolojileri



isletmelere karsilagtiklar1 belirsizlikleri planlamaya ve kontrol edebilmeye yonelik

¢Oziimler sunarak, rekabet avantaji saglamada bir gili¢ kaynagi olugturmaktadir.

Sanayi isletmeleri, ileri imalat teknolojilerini isletmenin tiim faaliyetlerinde bilingli ve
etkin kullandig1 takdirde; kurumsal maliyetlerini diisiirebilir, mevcut iiriin ve hizmet
dizilerine yenilerini katabilir, {iriin kalitesini ylikseltebilir, {iretim siirecini kisaltabilir ve

son kontrolde sektorel rekabet {istliinliigline ulasabilirler.
Cahsmanin Konusu

Bu ¢alismada ileri imalat teknolojilerin basarili bir sekilde uygulanmasinda etkili olan
faktorleri ve bu faktorlerin uygulama basaris1 arasinda iligkisi incelenmistir. Ayrica
uygulama basarisi ile operasyonel performans arasindaki iliskide incelenmistir. ileri
imalat teknolojilerin basarili bir sekilde uygulanmasinda etkili olan faktorler sirasiyla:
teknolojik faktorler (karmasiklik, uygunluk, maliyet, beklenen operasyonel yararlar),
organizasyonel faktorler (iist yonetimin destegi, teknolojiyi absorbe etme etkisi),
cevresel faktorler ( miisteri etkisi, rekabet etkisi) ileri imalata teknolojilerinin basarili bir
sekilde uygulanmasinda etkili olan bu faktorler ile uygulamanin basarisinin etkisinin
Olciilmesi amaglanmistir. Ayrica ileri imalat teknolojilerin uygulanmasindaki basar ile
operasyonel performansin ne derece iligkili oldugunu ve ne derecede katki sagladigini

ogrenilmistir.

Aragtirmamizin birinci boliimiinde konu ile ilgili kavramsal g¢ergeve incelenmistir.
Oncelikle IIT kavramu ile alakali tanimlamalara, tarihsel gelisimine, amacina, dnemine,
unsurlarina ve sagladig1 faydalara deginilmistir. Sonraki asamalarda IiT uygulamalara,

[IT siireglerine, basarisini etkileyen faktérlere deginilmistir.

Calismanin ikinci boliimiinde, yapilmis caligmalar ile alakali literatiir incelemesine ve
bu inceleme dogrultusunda olusturulan hipotezlere ve arastirma modeline yer

verilmistir.

Son boliimde ise, aragtirma yontemi, evren ve Orneklemi, veri toplama yontemi ve
verilerin analizi yer almaktadir. Elde edilen veriler dogrultusunda arastirmaya katilan

isletmelerin  demografik = Ozelliklerine, yapilan analizler ve bu analizlerin



degerlendirilmesi yer almaktadir. Sonu¢ kisminda analizler sonucu elde edilen verilerin

yorumlanmasina yer verilmistir.
Calismanin Amaci

Bu ¢alismadaki amag ileri imalat teknolojilerinin basarili bir sekilde uygulanmasindaki
etkili olan faktorleri belirlemek, alt amag ise ile uygulama basarisi ile operasyonel
performans arasindaki iligkiyi tespit etmektir. Yapilan literatiir taramasi1 sonucuna gore
ileri imalat teknolojilerinin, uygulama basarisi tizerinde etkili olan faktorler su sekilde
kategorize edilmistir: teknolojik (karmagiklik, uygunluk, maliyet ve beklenen
operasyonel yararlar), organizasyonel (iist yonetimin destegi ve teknolojiyi absorbe
etme etkisi) ve c¢evresel faktorler (miisteri ve rekabet etkisi). Daha sonra ise bu

faktorlerle uygulama basaris1 arasindaki iligki analiz edilmistir.
Calismanin Onemi

Geleneksel iiretim anlayisi, tek tip iiriin ile yiliksek miktarlarda iiretim yapilmasidir.
Geleneksel tiretim siirecinde, miisterinin taleplerine uygun friinler liretebilmek i¢in
yiiksek maliyetler gerekmektedir. Verimlilik; minimum girdi, maksimum ¢ikt1 orani ile
saglanmaktadir. IIT tarafindan sunulan olanaklar ise geleneksel iiretim anlayisiyla
celismektedir. Ciinkii IiT, isletmenin esneklik, hiz ve verimliligi birlikte basarmasina,
diger bir ifadeyle miisteriye taleplerine uygun iirlinleri standart iiretim maliyetlerinde

liretmesine olanak taniyarak rekabet giiclinii artirmasina yardim etmektedir.

I[IT’ nin sagladig: iiretim esnekligi ve yiiksek etkinlik gibi operasyonel yararlar pazarda
isletmenin segeneklerini artirmakta ve IIT uygulamayan rakipler iizerinde avantajlar
elde edilmesini saglamaktir. Bu operasyonel yararlarmin yaninda IIT, calisanlarin
tatminindeki artis gibi isletmelerin organizasyonel yapisinda da yararlar saglamaktadir.
Ornegin, 1IT uygulamalar1 daha iyi iletisime, yeniden dizayn edilmis is akislarina ve
fonksiyonel smirlar arasinda islerin daha entegrasyonuna yol acar. Iletisimdeki ve
etkilesimdeki bu degisimler daha yiiksek tatminle sonuglanabilir. Isletmelerin ileri
imalat teknolojilerin uygulanmasinda en 6nemli faktorler uygunluk, iist yonetimin
destegi, teknolojiyi absorbe etme kapasitesidir. Ileri imalat teknolojilerin isletmeye
uygulayabilmek icin yliksek yatirim maliyeti gerekmektedir. Bu sebepten dolay ileri

imalat teknolojileri uygularken daha dikkatli olmasi gerekmektedir. Yanlis bir



uygulama isletmeye pahaliya mal olmaktadir. Yoneticiler ileri imalat teknolojilerini
firmaya uygularken uygun olup olmadig ile ilgili fizibilite ¢aligmalar1 yapmalar
gerekmektedir. Calisanlarin ileri imalat teknolojilerine adapte olup olmayacagini
onceden tespit edilmesi gerekmektedir. Daha once bu alanda Uluslararasi literatiirde ¢ok
az sayida kaynak, Ulusal literatiirde ise daha once hi¢ calisma yapilmamis olmasi
nedeni ile 6zgiin bir calisma yapilmistir. Ozgiin bir ¢alisma olmasindan dolay ulusal

literatiire katki saglayacag diisiintilmektedir.
Arastirma Yontemi

Calismada nicel arastirma yontemlerinden anket ¢alismasindan yararlanilmistir. Calisma
orneklemi, Istanbul, Kocaeli ve Sakarya Ticaret Odalarma bagh her tiirlii {iretim yapan
100 firmadan olusmaktadir. Ileri imalat teknolojilerinin basarili bir sekilde
uygulanmasinda etkili olan faktorler ile uygulama basarisi arasinda iliskiyi 6lgmek
amaciyla temelde 11 boliimden olusan bir anket formu hazirlanmistir. Anketi yapan
kigiler ise isletmedeki orta diizey yoOneticiler, departman sefleri ve miihendislerden

olusmaktadir.

Anket formu temelde 11 boliimden olusmaktadir. Anket formunun birinci bolimii
anketi cevaplayan isletmelere ait sektor, calisan sayisi gibi demografik bilgileri
icermektedir. Formun diger boliimlerinde ise Likert 6lgegine gore diizenlenmis ifadeler
yer almaktadir. Anketin son boliimiinde ise istege bagli olarak isletmelerin iletisim

bilgileri, anketi cevaplayan kisilerin unvani, bagli oldugu birim bilgileri yer almaktadir.



BOLUM 1: KAVRAMSAL CERCEVE

Bu boliimde, ¢alisma genelinde bahsedilen ileri imalat teknolojileri kavramu, ileri imalat
teknolojilerin sagladig1 yararlar, ileri imalat miihendislik teknolojileri, ileri imalat

yonetim teknolojileri, ileri imalat teknolojilerine etki eden faktorlerden bahsedilecektir.
1.1 Giris

fleri Imalat Teknolojileri (IiT) devamli olarak degismekte olan rekabet sartlari ve
miisteri isteklerine isletmelerin cevap verebilmesi ve aninda tepki vererek reaksiyon
gostermesini saglayan son 30 yildaki teknolojideki gelismelere bagli olarak ortaya ¢ikan
tiretim sistemleri, tiretim metodu ve teknolojilerine verilen isimdir (Clark, 1995:69). Bu
sistemlerin kullanimi1 ile isletmelerin rekabette pek c¢ok avantajlar kazandigi
bilinmektedir. Yalniz uygulamadan dogan bazi sikintilar ve orgiitsel direnis gibi bazi
istenmeyen durumlar yiiziinden IiT kullanimidan beklenen faydalarmin tam olarak
gerceklesmedigine dair pek c¢ok oOrnek bulunmaktadir (Chaiprasit ve Swiercek,

2011:188).

Sadece basarili bir sekilde uygulandiklarinda ve planl bir sekilde edinildiklerinde bu
teknolojilerden maksimum faydanin saglanmas1 miimkiindiir. Uretim siiregleri ile ilgili
anlik veriler sunabilmesi, iiretim siireglerindeki anlik performansi Slgebilmesi, bilgi
paylasimini isletmenin departmanlar arasi ve isletmeler arast maksimum diizeylere

cikardigr icin igletmeler tarafindan sikca tercih edilmektedir (Ahmad ve Schroeder,
2011:6).

1.2 ileri imalat Teknolojileri Tanim

Bu teknolojiler ilk olarak iretim sistemlerine dogrudan entegre edilebilen sistemler
olarak ortaya c¢ikarken daha ileri ki safhalarinda isletmelerin kaynak ve {iretim
planlarinin da icine dahil edildigi sistemlerin de kavrama dahil edilmesi ile daha genis
bir kapsama alanina sahip olmustur. Yine ayni sekilde isletmelerin operasyonel
kabiliyetlerinin kontroliinii saglayacak diisiince ve sistemlerinin de kavrama dahil
edilmesi ile Ileri imalat teknolojileri isletmelerin tiim faaliyetlerinde etkin rol

oynayabilecegi goriilmektedir (Abd Rahman ve Bennett, 2009: 1099).



[iT oldukca genis bir kapsama sahip olmakla birlikte; bazi ¢alismalarda, IIT’ nin
makine ve gerekli olan malzemelerin tiimii es anlamli olarak kullanildig1 gériilmektedir.
Genel olarak kabul edilen yaklasima gore ise IIT hem iiretim siirecinde kullanilan
makine ve techizat, hem de TKY ve TZU gibi ydnetim, metot, yaklasim ve teknikleri de
icerecek kadar kapsamli bir kavramdir (Giiles, 1996:14). Bu baglamda IiT’ yi
“uygulandig1 zaman bir Orglitiin mevcut iiretim metotlarinda, yonetim sistemlerinde,
irlinlin tasarim ve {retiminde degisiklige yol acan yeni ve ilgili herhangi bir yontem,

yaklasim veya beceri” seklinde tanimlama miimkiindiir (Pike, 1988).

Tanimlamalar incelendiginde ¢ok fazla sayida kisinin tanimlama yapmis oldugu tespit
edilmistir. Her ne kadar temelleri iiretim tarihi kadar eski olsa da IIT kavraminin ortaya
¢ikmasi 1980°lere dayanmaktadir (Waldeck, 2000:22). ileri imalat teknoloji kavraminin
ortaya atilmast ile birlikte isletme ile ilgili her siire¢ IiT ile bagdastirilmak istenmis olup
bu durum ilk ortaya atilan tanimlamalarin giiniimiiz kullanimi ile bagdasmadig1 i¢in
yetersiz, eksik ve yanlis olmalarina sebep olmustur. Bu gibi tanimlamalar genellikle
eski tarihli kaynaklarda bulunmaktadir. Yine bu durumdan anlasilacagi iizere IiT’nin
gelisen her yeni lretim siireci ile birlikte gelismeye devam edecegi ongoriilmektedir

(Amin vd., 2010:1035).

Bahsi gecen bu genislemeye paralel olarak IIT iizerine genis bir yazin olusmustur ve her
gecen giin genisleyerek kapsamina daha farkli boyutlar1 eklemektedir. IiT ile ilgili yazin
incelendiginde ¢ok farkl sekillerde tanimlama ¢abalarina rastlanmaktadir (Castrillon ve
Cantorna, 2005:268). Ornegin Clarke (2002:428) IIT’yi diinya standartlarinda iiretim
yapmay1 saglayan teknolojik gelismeler olarak tanimlarken Cheng ve Webb (2002:3)
donanim ve yazilim temelli teknolojilerin sirketlerin etkinlik ve yeterligini artirmak igin
birlestirilmesi olarak tanimlamistir. Bu da yazarlar arasinda ¢ok farkli goriislerin oldugu
fakat kapsamin biiylik olmasindan 6tiirii yazarlarin kendi ihtiyaglarina gore tanimlama

yaptiklarini géstermektedir.

Farkli bir bakis acisina ayni tarihli yazilarda da rastlamak miimkiindiir. Hatta aym
yazarlarin farkli tarihlerde farkli tanimlamalar i¢inde olduklar1 da goriilmektedir.
Mesela Cheng ve digerleri (2004:574) baska tarihli bir calismalarinda farkli bir
tanimlama kullanirken burada 1IT’yi geleneksel iiretim yontemleri, bilisim teknoloji,

otomasyon teknolojisi, ¢agcil yonetim yaklasimlari ve bunlara benzer pek c¢ok



bilesenden olusan bir organik yapi olarak tanimlamaktadir ve ona goére bu bilesenler
birbirlerini tamamlarlar veya birbirlerinin gelistirilmis halleridir. Buradan yola ¢ikarak
[iT’nin sadece iiretime dogrudan dahil edilebilen sistemler olmadig anlasilmaktadir.
Bundan 6tiirii ITyi sadece iiretim yontemleri veya ¢agcil yonetimleri degil bunlarin bir
arada kullanilmas: olarak 6zetlenmektedir. Iki yillik bir zaman diliminde aym yazarmn
bile farkli tanimlamalar geregi duymasi her ne kadar iki tanimlama da ayn1 kapiya ¢iksa

da IIT’nin siirekli olarak bir evrim gecirdigini gostermektedir.

Ote yandan kimi yazarlarin tanimlamalarinda tutarlilik sergilenmektedir. Ornegin, Hunt
(1987:3) IiT’yi iiretim organizasyonlarma esnekligin yaninda veri temelli bilgisayar
entegrasyonunu saglayan sistemler olarak tanimlar. Ayni yazar 1iT’yi konvansiyonel
otomasyondan bilgisayar ve iletisim teknolojilerine kadar kullanim1 gesitlilik gosteren
teknolojiler olarak tanimlar ve daha detayli bilgiyi daha sonraki tarihte basilan kitabinda
[iT* yi BDT, BDU, ve BDY sistemleri olmak iizere ii¢ kategoriye ayrilmistir. Bu
yiizden de bu tiir sistemler bilgisayar temelli koordinasyon yazilimlariyla birbirine
baglanmistir. Boylece bilgisayardan farkli olarak sadece veri islemekle kalmazlar ayni
anda fiziksel isler yiiriiterek iiretim de yaparlar. Cok farkli islevleri ayn1 anda yerine
getirebilme ozelliklerinden &tiirii 1IT” ler genelde parca iiretimle iliskilendirilirler ve

genelde kalip iiretmek i¢in kullanilmaktadirlar (Hunt, 1993:251).

Yine IIT yazida yer alan bir baska ¢alisma olan Meredith ve Hill (1987:49) IiT’nin
isletme ihtiyaglarindan ortaya ¢iktigim1 IiT’lerin de farkli ihtiyaclara cevap verecek
sekilde gelistirildigi bu sayede farkli ihtiyag¢ diizeylerine gére IIT seviyelerinin de
gelistigi belirtmistir. Meredith ve Hill (1987:49) bu seviyelerin de ilk olarak Nimerik
Kontrol, Bilgisayarli Niimerik Kontrol, robotlar, Bilgisayar Destekli Tasarim ve benzer
bilgisayar teknolojileri ile ikincil olarak GT, EUS ve BDM diizeyi ve iiciincii seviye
olarak TZU, TKY, TVB olustugunu iddia etmistir (Amaoko vd.,, 2008:575).

Matta ve Sameraro (2005:10) ise IIT’yi Bilgisayar Niimerik Kontrol tezgahlarmin
1970’lerde fabrikalarda yaygin bir sekilde kullanilmaya baslamasi ile birlikte arastirma
konusu haline gelen ve sirketlerin rekabet gliglerini veya {istiinliiklerini saglayan
teknolojiler olarak tanimlamustir. Yazarlara gore [T leri uygulayan isletmelerden
tamamen otomasyona gecenler genelde karmagik ve biiylik yatirim gerektiren sistemler

edinmislerdir. Bundan o6tiirii bu gibi biiyiik isyerlerinin performanslarini 6lgmek,



yonetmek ve tasarlamak zor bir durum olarak isletme yoneticilerinin Oniine ¢ikmaktadir.
Bu yiizden de karar almada miimkiin oldugu kadar fazla istatistiki verinin kullanilmasi
ile elde edilen karar destek sistemleri gereklidir (Ayers, 2001:186). Boylece isletmelerin

gelecegini sekillendirmede alinan kararlarin etkinligi de artmis olur.

Baska bir goriise gore IIT isletmelerin pazarlama ihtiyaclarmmn bir {iriiniidiir. Lavelle
(2001:101) gore IiT isletmelerin pazarlama ihtiyaglarindan dogmustur. Onlara gore
giiniimiiz igletmeleri kisa teslim zamani, {iriin ¢esitliligi, diisiik maliyetli iistiin kaliteyi
ayn1 anda istemekte ve bu da TKY, TZU ve hizli iiriin siiriimiinii gerektirmektedir.
Boylece miisterilerin tercih edebilecekleri c¢ok fazla iirlin olusmaktadir (Blache,
1998:47). Uriin yasam siireleri kisalmakta hatta yeni iiriinler piyasaya siiriildiikleri anda
bile demode olmaktadir. Boyle bir atmosferde yasamaya calisan igletmeler i¢in devaml
degisen taleplere cevap verebilmek ¢ok &nemlidir (ille ve Chailan, 2011:84). IiT ler
isletmelerin bu talebe cevap vererek rekabet istiinliigii kazanmalarini saglayan yeni

teknoloji ve yontemleri kapsar (Adler ve Winograda, 1992:133).

[iT’nin bilisim teknolojilerinin uygulanmas:1 olarak tanimlandigi ¢aligmalar da
mevcuttur (Arora, 2000:5). Bu goriise gore direkt olarak dahil edilebilecek dogrudan
[iT’ler ve bu IiT’lerin kullaniminda destek olacak dolayl1 IiT’ler olmak iizere iki grup

teknoloji bulunmaktadir.

[iT’ye yonetsel ve organizasyonel agidan yaklasan ¢aligmalar da mevcuttur (Butler,
1991:115). Santos ve Vijande’ye gore 11T nin gelisim evrelerinin 1970’lerden bu yana
devam ettigini ve IiT’yi {iretimin tasarim da dahil olmak {izere her asamasinda
uygulanabilecek birimler arasi entegerasyonu artirabilecek ydntem ve teknolojiler
olarak tanimlarlar. Bu yaklasima gore IiT uygulamalarinin isgiiciine olan gereksinim,
verimlilik, teslim zamani, tasarim ve miihendislik, is basarisi ve esneklik gibi
isletmelerin basar1 Olciitlerinde iyilestirmelerde bulunmalar1 beklenmektedir (Santos ve
Vijande, 2011: 1079). Bu yaklasim bu yoniiyle geleneksel yonetim anlayisi ile modiiler
(cagdas) yonetim anlayis1 arasinda bir bagin olusmasini saglanmasi gerektigini iddia

etmektedir (Small ve Yasin, 2003: 409).

[T ile basarinin yakalanmas igin zengin insan kaynaklari ve nitelikli isgiiciine de

ihtiyag vardir. Nitekim niteliksiz bir isgiicii ile 1IT’den fayda beklemek isi sansa



birakmak anlamina gelmektedir (Blosch ve Clemens, 1985:55). Schroeder ve Flynn
(2001:99)’e gore 1IT edimini ile islerini kaybetme riski altinda olan kisilerin bulunmas1
durumunda {IT’ye kars1 bir orgiitsel diren¢ olusmakta ve bu da kisilerin basarisini
olumsuz yonde etkilemektedir. Yalniz nitelikli isgiiciiniin bu tiir bir korkuyu
yasamadigin1 hatta bunu bir firsat olarak kabul ettigini bildiren c¢aligmalar da

bulunmaktadir (Buchanan ve McCalman, 1989:31).

Buradan da anlasilacagi iizere insan kaynaklariin isletme iginde iyi bir sekilde
yonetilmesi gerekmektedir. Nitekim Kar ve Gill (2003:1) IiT ile birlikte iyi bir insan
kaynaklar1 planlamasinin gerekliliginden bahsetmis ve kiiresel anlamda rekabet

edebilmenin ilk sartinin kalite standartlarin1 yakalamaktan gegtigi belirtmistir.

[iT’lerinin kullanilmaya baslanilmasi ile beraber ilgili personel sayis1 ve niteligini degil
ayni zamanda fabrikadaki tiim organizasyon yapisini da etkiler (Clark, 1993:212). Bu
yiizden de fabrika organizasyonu ve is etiidiiniin de 11T lerini aktif olarak kullanilmaya
baslanilmadan oOnce gbézden gegirilmesi ve altyapinin Oncesinden olusturulmasi

gereklidir.

Miisteri memnuniyetini kazanmanin bir yolu da iriin yelpazesini devamli olarak
genisleterek piyasaya yeni iiriinler siiriilmesini saglamaktir. (Angelo, 2007:258). Yalniz
bu durum isletmelerin basa c¢ikmasi olduk¢a gii¢ bir siirecle miicadele etmelerini
gerektirir. Devamli olarak yeni ¢esitlerin sunulmasi iriinlerin yasam dongiilerinin
kisalmasina sebep olmaktadir (Krikke, 2010:757). Isletmeler de bu denli kisa iiriin
yasam dongiileriyle bas etmek igin esnek iiretim yapmak zorundadir. Uriin cesitliligini
diisiik maliyetlerle gerceklestirmek zorunda kalmaktadir ve dolayisiyla miimkiin olan
esnek iiretim yontemi ile en kisa zamanda dogru iirlinii pazara sunmak istemektedirler
ve bunu gergeklestirmede IIT onlara yardimei olmaktadir (Lee, 2010:187). Bu amagla
Blios (1986:34) pazarlama stratejisi ile 1IT nin entegre edilmesi gerektigini savunur.
Boylece kiitle iiretime gegcmeden Once pazarlama stratejileri tekrar gézden gecirilmeli ve
yeni teknolojilerin kullanimi gerektiren béliimlere yatirnm yapilmalidir (Husain ve

Pathak, 2001:66).

Clark (1995:69) ise I1IT’lerini iyi bir sekilde anlayabilmek icin 6ncelikle iiretimin

yapisinin 1iyi bilinmesi gerektigini savunur. Weingberg ve Cooper (2007:125) ise



[iT’lerini bilgisayar destekli imalat ile beraber robotlarm da iiretimde kullanilmasi
olarak tamimlamaktadir. Ote yandan Cooper ve Channon (1998:9) ise I1iT’yi bilisim
teknolojisindeki gelismelerin 1s18inda son 20 yilda ortaya ¢ikan otomasyon ve bununla

ilgili teknolojileri kapsayan bir semsiye terim olarak tanimlanmustir.

Tiim bunlardan da anlasilacag iizere IiT leri sadece iiretim ile ilgili olmayan ve aslinda
isletmenin tiim dinamiklerini igine alan bir kavramdir. Hatta Dorf ve Kusiak
(1994:823) ‘a gore 1T donamm, yazilim ve insan unsurlarinm yiiksek derecede
otomasyonla etkilesimidir. Bu goriise gore IiT {iretim stratejisi, organizasyonel etkenler
ve IIT tanitimi siireci olmak iizere ii¢ sathada edinilir. Ayrica yine bu goriise gore bir
milletin iiretim gelecegi sagladigi teknolojik imkanlar ve nitelikli {iriinlerle becerikli
isgiicii yetistirmeye baglidir (Yu, 1999:154). Bu yiizden IIT kavrami gelecegin iiretim
kabiliyetleri ile dogru orantilidir ve bu ylizden ¢ok iyi bir sekilde anlagilmasi

gerekmektedir.
1.3 ileri imalat Teknolojisi’nin Tarihsel Gelisimi

[iT’nin tarihsel gelisimi insanlik tarihi ile paralellik géstermekte oldugu igin &ncelikle
kisa bir sekilde bu konu {izerinde durmanin faydali olacag: diisiiniilmiistiir (Chaiprasit
ve Swierek, 2011:188). Ilk insanlar toplayicilikla hayatlarin1 devam ettirebildikleri icin
cok fazla liretim yapma ihtiyaci hissetmemistir (Chen, 1999:331). Bu ylizden de tarihin
ilk zamanlarinda {tiretime doniik bir gelisim gozlenmemistir. Yalniz iktisadin temel
prensibi olan insan ihtiyaglarinin sinirsiz, kaynaklarin ise sinirli olmasindan dolay:
insanlarin liretime dontik alet ve sistemleri gelistirmeye basladigir gézlenmektedir (Rao,
1994:219). Ticaretin olusmasi ile artik insanlar belirli islerde uzmanlasmaya ve bu da

ortaya ¢ikan iiretim sistemlerinin daha nitelikli bir hal olmasina yol agmustir.

Daha 6nceden kullanilmis iiretim sistemlerin ¢ok 1yi bir sekilde incelenmesi ile birlikte
elde edilen veriler 15181nda yeni sistemler elde edilmistir (Groover, 2007:748). Sistemin
elde edilmesi ile etkili bir sekilde kullanilmasi arasinda da fark olacagindan isletme
kiiltiiriiniin de bu degisime ayak uydurmasi gerekmektedir. isletmede degisime kars1 bir
direng ile karsilasildiginda IIT basarisiz olmustur (Lavelle, 2001:1). Isletme yoneticileri

gerekli degisimi kendi iginde gerceklestirmeden disaridan sadece ekipman edinimi ile
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basar1 saglamay! amagcladiklar icin isletmelerin cogu 1iT’den bekledigi faydadan c¢ok
zarar gormiistiir (Hasan, 2000:427).

[T yazini incelendiginde bu baglamda degerlendirilebilecek ilk aletin Sayisal Kontrollii
tezgahlar oldugu goz 6niinde bulunduruldugunda Ikinci Diinya Savasi ile baslayan bir
siire¢ ile karsi karsiya kalinmaktadir (Lewis ve Boyner, 2002:111). Sayisal Kontrollii
tezgahlarinin ilk Ornekleri olan dogrudan kart destegine ihtiya¢ duyan ve sadece
makinenin yapiligindaki tasarimi iki boyutlu olarak ortaya ¢ikarabilen Dogrudan Sayisal
Kontrollii tezgahlara rastlanilabilir. Bir sonraki asamada ise kart sistemi yerini
1970’lerle birlikte bilgisayarlara birakmistir (Mattson, 2002:106). Bilgisayar destekli
olarak yapilabilen iki boyutlu islemlere Windows isletim sistemi ile bilgisayarin daha
gelismis hale gelmesi ile birlikte {ic boyutta iiretim yapmaya imkan Bilgisayar Sayisal
Kontrol tezgahlari ortaya ¢ikmistir (Lollar, 2010:423). Bunlarla birlikte otomatik olarak
yikleme ve geri getirmeyi miimkiin kilan Otomatik Yiikleme ve Geri Getirme
Sistemleri (AS/RS) ve Otomatik Yonli Makine (AGV) sitemleri ile birlikte
programlandigi sekilde siirekli olarak islemeyi saglayan Programlanabilir Mantik
Kontrolii (PLC) de goriilmistiir (Mital ve Pennathur, 2004:295). Bu sistemlerin
bircogunu i¢inde barindiran robotlarin yapilmasi ile siire¢ son halini almis ve artik
robotlarin otomasyonu ile insansiz sekilde ¢alisan sistemler var olmaya baslamistir. Son
yillara bakildiginda 3D yazicilar kullamlmaya baslamistir. Ilk 3D yazici, SLA
(stereolithography) teknoloji kullanilarak Charles Hull tarafindan gelistirilmistir. 3D
baski teknoloji ile ihtiya¢ duydugumuz bir aparat basilabilmekte, 3D tarayici ile
taradiimiz bir cismin ¢iktisin1 aliabilmekte, c¢izdigimiz bir tasarimin prototipi
tiretilmektedir. IIT yazilimlar sayesinde farkli kullanimlar igin uyarlanabilmektedir

(Gerwin ve Kolondny, 1992:4; Tidd, 1994:27).
1.4 Tleri Imalat Teknolojinin Sagladig1 Yararlar

[IT’nin sagladig: yararlar literatiirde kapsamli bir sekilde anlatilmustir. IIT nin sagladig
yararlar1 somut ve soyut olarak iki béliimde siniflandirabiliriz. Somut yararlar isletmede
herkesin anlayacagi sayiyla ifade edilebilen tiirlerdir. Bunlar stok maliyetlerin azalmast,
fabrikada kullanilan alanin azalmasi, iscilik maliyetlerin azaltilmasi, daha yiiksek
yatirim geri donilis oran1 ve iliretimde birim basina diisen maliyetlerin azaltilmasini

icerir. Soyut olan yararlarini ise sayilarla ifade etmek zordur. Bu soyut yararlar arasinda;
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rekabet avantajinin artmasi, artan esneklik, yeni trilinleri daha hizli sunabilmek, iiriin

kalitesinde artig ve tiiketici isteklerine hizli cevap verebilmek sayilabilir.

[T, geleneksel teknolojilere kiyasla isletmelere pek ¢ok yarar saglamaktadir. Sagladig
yararlar sirasiyla tretim verimliliginde artis, kalitenin sirdiirebilirliginde artis,
kalibrasyonlarda kesinlik ve dogruluk ile makine hazirlama siiresinin kisaltilmasi
sayilabilir. Ayrica, farkli {iriin ve siirecler arasindaki gecis zamanini azaltarak esneklik

artisin1 miimkiin kilar (Sauner vd., 2000:465).

Esneklik, ayni zaman diliminde bulunan {iretim asamalarinda farkli iiriinler ortaya
koyabilme yetenegi olarak agiklanmaktadir (Kara vd., 2002:92). imalat sistemlerinin
genel olarak esnekligi, zaman ve iiretim ¢esitliligi ile birlikte ortaya koyulmaktadir.
Zaman boyutu acisindan bakildiginda eger bir {iretim sistemi, diger bir iiretim siirecine
daha c¢abuk gecis saglayabiliyorsa, trin ¢esitliligindeki artisi  daha hizh
gerceklestirebiliyorsa ve biiyiikk liretim hacimlerine daha kisa siirede gecebiliyorsa
esnektir. Uriin gesitliligini yansitan iiretim araligi bakimindan esneklik boyutu; iiriin
yelpazesinin bilesimi, {iriinler arasi yeniden degisim, iiriin modifikasyonu, {retim
hacmi, yeniden silire¢ rotalama, malzeme degisimi ve miisteriye esnek cevap olmak
tizere sekiz unsurun fonksiyonu olarak belirlenir (Yassine ve Wissmann, 2007:130). Bu
acidan IIT, iiretim siireclerinde bulunan miisteri taleplerindeki miktar1 dngdrememesine
kars1 hacim esnekligi saglamaktadir. Uriin esnekligi ise makinelerin esnekligi, malzeme
yonetimin esnekligi, operasyonlarin esnekligine, etkili BDT/BDU ara yiizlerinin
varligina, BDSP, GT ve diger IIT uygulamalarina gereksinim duyar (Kara vd.,
2002:97,103).

Geleneksel tliretim sistemi, montaj hattina iiretim sistemine dayanmaktadir ve iiretim
hattindaki makinalarin tek tip tiriinlerinin tiretimini yliksek miktarda gerceklestirebilme
esasina dayanmaktadir. Bu tiir iiretim sistemleri esnek degildir. Giiniimiizde IIT
uygulamalari, montaj hatti dengeleme metotlarin1 kullanarak yeni iiretim secenekleri

sunmaktadir. Boylece montaj hattinda esneklik saglamaktadir.

IiT, iscilik maliyetlerini azaltma, ¢ikti miktarin1 attirma ve kaliteyi gelistirme yoluyla
otomasyon uygulamalaridir. IiT iiriin gruplar icinde hizli {iriin degisimlerini olanakli

kilar. Ciinkii IIT kapsam iginde calisanlar makinalar1 elle ayarlamak yerine bilgisayar
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yardimiyla sadece farkli yazilimlar yiiklemek yeterlidir. Boylelikle iirlin yelpazesindeki

tiriinlerin parti yoluyla {iretilmesi saglanmaktadir.

[iT uygulamalari miisterilerin taleplerini kisa siirede karsilayabilme yetenegine sahiptir.
Bu yetenegi ise iretim siireclerindeki maliyetleri azaltarak, daha kaliteli iriinleri
miisteriye hizla sunarak saglamaktadir. IIT uygulamalari, imalat isletmelerine rekabet
avantaji saglamaktadir. Bu teknolojiler araciligiyla yiiksek miktarlarda standart iirtinler
kadar, kiiciik partiler halinde yiiksek kaliteli iiretimi gerceklestirmek olanakli hale
gelmektedir (Bayo ve Cerio, 2004:118).

[iT, otomasyona sistemlerini kullanarak tasarim siireci, iiretim siireci, montaj hatt:
faaliyetleri ve tasima-depolama kolayliklar1 yoluyla imalat maliyetlerini diistirmektedir
(Dean ve Snell, 1996;461). Ciinkii bu tiir teknolojilerde kullanilan donanimlarini
degistirerek isletmelere esneklik ve miisteri taleplerine hizli cevap verebilme yetenegi
kazandirarak pazarda rekabet giicii kazandirmaktadir (Millen ve Sohal, 1998:742).
Ayrica bilgi teknolojilerindeki gelismeler dogrudan iiretim siireclerine yeni olanaklar
saglayarak, 11T in yaygin ve etkin kullanimina artan ¢dziimler getirmektedir. Bu durum
ise, 1T uygulamalarindaki yenilikleri takip eden isletmelerin rekabet giiciinii
yiikseltmektedir (Butcher ve Greenough, 2007;299). Imalat teknolojilerinde saglanan
hizli1 gelismeler giiniimiizde o denli ilerlemistir ki, gelismeler kiiclik adimlar seklinde
stirekli iyilestirmelerin ¢ok Otesinde, daha hizli kokli degisimlere dogru yonlenmistir.
Gegmis yillarda kullanilan ii¢ eksenli kesme ve isleme tezgahlarin yerine daha hizli ve

hassasiyeti yiiksek olan bes eksenli tezgahlarin kullanimi 6rnek olarak gésterilmektedir.

Yapilan arastirmalar, IIT uygulamalarimin diisiik maliyete kiyasla, isletmelere esneklik
kazandirmak amacli gelistirilen hedefler ile daha uyumlu sekilde uygulanabildigini
gostermektedir (Dean ve Snell, 1996:463). Ayrica, biitiinlesik imalat ile isletme
performans1 arasindaki iligkileri incelendiginde ileri 1imalat teknolojilerinin
uygulandiktan sonra iiretimde verimlilik artis1 saglanirken, karlilik bakiminda isletme
performansini iyilestirmede yetersiz kalmaktadir. Bunun nedeni ise ileri imalat
teknolojilerinin yatirim maliyetinin yliksek oldugundan kaynaklanmaktadir. Bunula
birlikte TKY ve TZU gibi ydnetim anlayislariyla birlestirildiginde ve genel isletme
hedefleri ile tutarl sekilde iliskilendirildigi takdirde ise, biitiinlesik imalat i¢inde IIT
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uygulamalarinin isletme performansi tlizerindeki etkilerinin gelistirilmesi i¢in yonetsel

destegin gerekli oldugunu ortaya koyulmaktir (Patterson vd., 2004:658).

[IT’nin uygulanmasi ile birlikte iiretim esnekligi saglanmasi ve yiiksek etkinlik gibi
operasyonel yararlar pazarda isletmenin segeneklerini artirmakta ve IIT uygulamayan
rakipler iizerinde avantajlar elde edilmesini saglamaktir. Bu operasyonel yararlarinin
yaninda {IT, ¢alisanlarin tatminindeki artis gibi baz1 orgiitsel ve yonetimsel yararlar da
saglayabilir. Ornegin, IiT uygulamalar1 daha iyi iletisime, yeniden diizenlenis is
akislarina ve fonksiyonel sinirlar arasinda islerin daha yiiksek diizeyde entegrasyonuna
yol acar. Iletisimdeki ve etkilesimdeki bu degisimler daha yiiksek bir tatminle
sonuclanabilir (Shepherd vd., 2000:20).

Uretim maliyetlerinin azaltilmasi, kaliteyi iyilestirme ve miisterilerin degisen isteklerine
hizl1 cevap verme ihtiyacinin farkina varan birgok isletme, mevcut kaynaklariyla IiT yi

uygulamaya baslamistir (Ghani ve Jayabalan, 2000:2).
1.5 Tleri imalat Miihendislik Teknolojileri

20.yiizyilin son ¢eyregine bakildiginda gelismis iilkelerde, bilisim teknolojileri ile ileri
imalat teknolojileri es anlamli olarak kullanilmigtir. Bilisim teknolojileri, bilgisayar ve
iletisim teknolojilerin biitlinlesmis olmus hali olarak diistiniilmektedir. Bir fabrikada;
miisteriden gelen siparislerden baslayarak sirasiyla {riiniin tasarim siireci, iliretimde
kullanilmak tizere hammadde ve yar1 mamullerin satin alinmasi, {iretim prosesleri,
uretim planlama ve kontrol, kalite kontrol ve lojistik faaliyetlerin bilgi temelli
islemleridir. Bu durumda isletmelerin ileri imalat teknolojilerini kullanmamasi imkansiz
hale gelmektedir. Bilgisayar destekli sistemlerin ve iletisim teknolojileri alaninda

yasanan gelismeler ileri imalat teknolojilerin kullanimin1 yayginlastirmaktadir.

(3

Ileri imalat teknolojileri “iiriin ve siire¢ tasarimi, iiretim planlama ve kontrol, {iretim
siirect ve faaliyetlerin biitiinlestirilmesi amaciyla kullanilan teknolojilerin tiimiidiir.”
Ayrica isletmede wuygulandigi zaman mevcut iiretim sistemlerinde, yOnetim
sistemlerinde iriiniin tasarim siirecinden son kontrole kadar tiim fonksiyonlarda

performansi arttirmaya yonelik teknolojileri ve yonetim sistemlerini de kapsamaktadir.
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Isletmeler bilgisayar destekli teknolojileri iiretimin her asamasinda kullanmaktadir.
Isletmede, ihtiyag duyulan bilgilere kolay ve kisa siirede ulasilmasmi, makine ve
isgiicinde verimliligin arttirilmasini, stok seviyesinin dislriilmesini, fire oraninin
distirilmesini, T{riin ¢evrim siiresinin  azaltilmasini, {irliniin teslim siiresinin
azaltilmasmi, makinadan kaynakli belirsiz duruslart ve hangi sebepten dolayi

durdugunu tahmin edebilmektedir (Ozdemir, 2010).

Isletmelerde bilgisayar teknolojileri proje yonetimi, miihendislik hesaplamalari,
malzeme ihtiya¢ planlamasi, iiretim planlamasi, hat dengeleme, depo ve stok
kontrollerinde iiretimini etkileyen alanlarda kullanilmaktadir. leri {iretim teknolojisi, bir
isletmede uygulandiginda tiretim metotlarinin her agsamasinda en ince ayrintisina kadar
izlenebilmektedir. ileri iiretim teknolojilerin isletmelerde uygulanilmasiyla beraber
isletmenin tiim fonksiyonlar1 birbiri ile biitiinlesik sekilde kullanilacaktir. Boylelikle
mevcut iiretim sistemlerine gore verimlilik, kalite, tiretkenlik Olciitlerinde iyilestirmeler

goriilecektir.

Yeni teknolojilerin gelmesiyle beraber isletmelerde calisan personel daha rahat
ortamlarda caligsmalari temin edilirken, daha karmasik kabul edilen islemlerde kolaylikla

yapilabilmektedir.(Deruntz ve Turner, 2003).

Aymni tip Uriinden yiiksek miktarda iiretim yerine, hiicresel imalat ve grup teknolojinin
kullanimu ile isletmeler rekabet avantaji saglayabilmektedir. Ileri imalat teknolojilerin
kullanim1 ile isletmede yasanilan bircok problem ¢oziime kavusturulmasi
saglanmaktadir. Bilgisayar Destekli Tasarim ile {iriin tasarim siireci ve ¢evrim siireci

kisalmaktadir. (Johsson, 2000).

Ileri imalat teknolojilerinin baslangici olarak kabul edilen Bilgisayar Sayisal Kontrollii
Tezgahlar’ tir. 1940’l1 yillarin sonuna dogru mevcut tezgihlara kontrol sistemleri
eklenmistir. Sonraki yillarda ise Bilgisayar Sayisal Denetimli ve Sayisal Kontrolli
tezgahlar sayesinde calisanlarin miidahalesi minimize indirilmis ve kontrol bilgisayar
tarafindan saglanmaktadir. Tezgahlar programlanabilme yetenegi ile beraber karmasik
parcalarin lretimi saglanmistir. Dogrudan sayisal denetimli tezgahlar bilgisayar
yardimiyla bir kullanic1 tarafindan birden ¢ok tezgaha caligtirabilen bir {iretim

sistemidir.(Semiz vd., 2004).
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1.5.1 Bilgisayar Destekli Tasarim ( BDT)

Bilgisayar Destekli Tasarim, imalati yapilmamis disiiniilen bir parcanin ortaya
cikarilmasina yardimci olmak igin bilgisayar sistemlerin kullanilmasidir. Daha basit
olarak imalat1 disliniilen parcanin ilk olarak bilgisayar ortaminda olusturulmasidir

(Gilirtin vd., 2004).

Son yillarda kullanilan teknolojilerinin temel hedefi, maliyet, zaman ve kalite acgisindan
optimum seviyede iiretimin yapilmasidir. Uretim siirecinin istenilen optimum seviyeye
ulagabilmesi i¢in, lirlinlin tasarim asamasinin en iyi sekilde yapilmasi gerekmektedir.
Bir parcanin maliyetlerinin biiyiik bir kismi tasarim islemi sirasinda belirlenir. Bu

durum ayni zamanda tasarlanan parcanin iiretim maliyetlerinin belirlendigi kisimdir.

Diger bir tanima gore BDT “bir iiriinii her agidan gormek, o iiriiniin gercek yap1 ve sekli
hakkinda daha iyi fikir edinmek icin bilgisayar ortaminda iirliniin gergek oOlciileri kistas
alinarak goriintiisiiniin olusturulmasidir.” (Ozdemir, 2010). Bilgisayar destekli tasarim
ile {riin, bilgisayar ortamina aktarilarak tasarimda giincellemeler yapilabilmektedir.
Uriiniin  giincellenmis kism1 bilgisayar destekli tezgahlara aktarilarak {iretimi
saglanmaktadir. Sonu¢ olarak bilgisayar destekli tasarim ile zaman ve tasarim

maliyetleri minimize edilmektedir (Semiz, vd., 2004).

Bilgisayar teknolojisinin olmadigi ortamlarda, tiriinlerin dnce prototipleri iiretilir ve tim
analiz islemleri bu prototip tizerinde gerceklestirildi. Bu uygulama malzeme sarfiyati ve
zaman kayb1 demektir. Bilgisayar destekli tasarim ile olusturulan modelin analizleri

bilgisayar ortaminda ve yiiksek tamlikta saglanir.

Bilgisayar Destekli Tasarimda; miihendislik ve tiretim siirecindeki ilk adim iretilecek
parcanin bilgisayar ortaminda modelinin c¢ikarilmasidir. Modelleme; bir nesnenin
bilgisayar ortaminda tasariminin yapilmasidir. Bilgisayar ortaminda yapilan tasarim ile
triinde kullanilan pargalarin her birinin bilgisayar ortaminda modellenmesi avantaj

saglanmaktadir.

Bilgisayar Destekli Tasarim araglarmin 06zii, geometrik modelleme ve grafik
uygulamalardir. Color, Grid, Snap ve Ortho gibi yardime1 fonksiyonlar ile diizenleme

ve grup olusturma komutlar1 ¢izim c¢alismasini kolaylagtirir. 3 boyutlu modeller
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istenilen herhangi bir bakis noktasindan goriintiilenebilir. Bunlara ek olarak, olusturulan
modellerden gorsel animasyonlar olusturulabilir. Elle yapilan ¢izimde yasanilan

zorluklar asagida goriilmektedir;

- Cizimde yapilacak kiigiik bir hata, parcanin hatal1 olmasina sebep olabilir.
- Hatalarin diizeltilmesi ile beraber resimde gorsel ve kalitenin diisiiriilmesine
neden olur.

- Zaman kaybina yol agar vb.

Bilgisayar ile olusturulan ¢izimler, kolayca giincellenebilir, depolanabilir,
aktarilabilmektedir. Ayrica BDT sistemleri iiretim tekniginde sayisal kontrollii takim

tezgahlar1 ve robot teknolojileri ile entegre edilerek kullamlabilmektedir (Ozdemir,

2010).
1.5.1.1 Bilgisayar Destekli Tasarim Siireci

Bilgisayar Destekli Tasarim Sistemleri donanim ve yazilim olarak iki kisimdan
meydana gelmektedir. Donanim genelde elektronik teknolojisine dayanmaktadir.
Sistemin makine ve takim kismi bu boélimii olusturmaktadir. Donanim elemanlart;

bilgisayar, veri giris elemanlar1 ve veri ¢ikis elemanlarindan meydana gelmektedir.

Tim yazilimlarin kullanimindaki temel amag¢, donanim sisteminin g¢alistirilmasi i¢in
gerekli olan programlanmis komutlarin saglanmasidir. Yazilim olmadan donanim
elemanlarini ¢alisgtirmak miimkiin degildir. Kisaca yazilim ya da program, bilgisayara
belirli islemlerin yaptirilmasin1 amacglayan komutlar toplulugu olarak da tanimlanabilir

(Ozdemir, 2010).
1.5.1.2 Tasarim Siireci

Bilgisayar Destekli Tasarim siirecinde bir {iriiniin, alt montaj bilesenleri ve pargalarin
tasavvur edilmesinde uygulamaciya yardim ederek ve tasarimdaki sentez, analiz ve
dokiim icin gerekli zamanin kisaltilmasi saglanmaktadir. Uretkenligin gelismesiyle
sadece daha diisiik dizayn maliyetinin yaninda daha kisa proje tamamlanmasi zamani
saglamaktadir. Bilgisayar Destekli Tasariminin isletmelerde uygulanmasiyla beraber
yapilan tasarimda daha c¢ok alternatifin g6z Oniine alinmasi, diisiiniilen segeneklerinin

hesaplarinin yapilarak degisik durumlarda miihendislik analizleri yapabilme imkan
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saglanmaktadir. Tiim bu c¢alismalar esnasinda hassasiyet tasarim hatalarini en aza
indirecektir. Ayrica ortaya ¢ikan diisiik ¢izim hatalar1 olusacak boylelikle daha temiz ve
standartlara uygun ¢izimler elde edilecektir. Bilgisayarin destegiyle beraber ¢izilmis
olan tasarimlar ile ilgili bir veri tabani olusacaktir. Veri tabani sayesinde {iriiniin
islenebilmesi i¢in gerekli olan veriler gbz Oniinde tutulacaktir. Bu veriler tasarimin
sahip oldugu tiim pargalar, parcalara ait malzeme bilgileri, parcanin islenecegi kaba
malzeme Olgiileri vb. bilgilerdir. Bu bilgiler farkli parga tasarimlar1 yapilirken

kullaniciya yardim saglayabilmektedir (Eldem, 2004).
1.5.2 Bilgisayar Destekli Uretim

Bilgisayar Destekli Uretim, bir iiriiniin hammaddeden baslayarak nihai iiriine kadar
gecen tlim siireclerin tamamini ifade etmektedir. Bu teknolojiyi kullanmadaki amag tiim
siireclerden bilgisayarin desteginden yararlanabilmektedir. Bilgisayar Destekli Uretim
bilgisayar sayisal kontrollii tezgahlara, robotlara, koordinat 6l¢liim cihazlara ve diger
programlanabilir cihazlara imalat plan ve programlar1 hazirlamak suretiyle, kullanicilara
veri islem destegi verme ve hammaddenin satisa hazir hale getirilene kadar bilgisayar
kontrollii tekniklerden yararlanilarak islenmesidir. Bilgisayar Destekli Tasarim, sadece
mevcut {iriiniin tasarlanmasi ile ilgilenirken, Bilgisayar Destekli Uretim, tasarlanmig
olan iirliniin tiim parg¢alarinin iiretilmesini ve pargalarin birlestirerek nihai tirliine kadar
gecen tlim siireclerde otomasyon ve yazilimdan yararlanilarak iiretilmesidir. (Semiz

vd., 2004).

Bilgisayar Destekli Uretim’ in en onemli amaci iiretim siireclerinin her basamaginda
tim departmanlar arasinda maksimum seviyede iletisim ve bilgi akisini saglamaktir.
Boylece, tam otomasyon ve kontrol saglanmis olacagindan, verimlilik ve kalite artisi
hedeflenen seviyeye ulasacaktir. Bilgisayar Destekli Uretim programu igerisinde elde
edilen tiim veriler veri tabanina kaydedilerek depolanmasi gerekmektedir. Bu islemi
gerceklestirecek veri formatlarinin yapilan tasarimla ilgili olarak su bilgileri icermesi

gerekmektedir.

- Uriinii olusturan parcalar,
- Uriine ait pargalarin toleranslari,

- Uriinii meydana getiren tezgahlarim akis sirasi,
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- Uriiniin tanimu.
1.5.3 Bilgisayar Tiimlesik Uretim (BTU)

Uretimde bilgisayar teknolojisinin kullanilmasimin amaci miihendislik ve ydnetimsel
faaliyetlerin birbiri ile entegreli bir bigimde kullanilmasidir. Bilgisayar Timlesik
Uretim tamamen insansiz bir isletme olmaktan ziyade yeni teknolojilerin

kullanilmasiyla beraber otomasyon ve insan biitiinliiglinii saglamaya calismaktadir

(Semiz vd., 2004).

Bilgisayar Tiimlesik Uretim genis anlamda; miisterilerden talep edilen iiriiniin,
tasarimdan baglayarak, nihai iiriin elde edilene kadar, malzeme ihtiya¢ planlamasi,
elektrik ve mekanik analizi, benzetim, montaj, imalat siire¢lerinin planlamasi, kalite
kontrol siirecleri, dokiimantasyon ve {iriinii miisteriye ulastirilmasini kapsayan tiim

faaliyetlerin, bilgisayar donanim ve yazilimlariyla gerceklesmesi ifade etmektedir.

Bilgisayar Tiimlesik Uretim, yeni teknolojiler ile beraber iiretimde yeni metotlarin
kullanilmasidir. Bilgisayar Tiimlesik Uretimin en énemli yam iiretimde kullanilan tiim
fonksiyonlarin (tasarim, tiretim planlama, malzeme planlama, kalite kontrol, montaj
hatlar) bilgisayar kullanimina entegre edilmesidir. Bilgisayar Tiimlesik Uretim, iiretim
stireclerinde bilgi akis1 ve iletisimini kolaylikla saglayabilmektedir. Bilgisayar Tiimlesik
Uretim dort ana sistem ve iki yardimei sistemden olusmaktadir. Bunlar sirastyla BDT,
BDSP, BDU ve iiretim otomasyonudur yardimei sistemler ise bilgisayar ag1 ve veri
tabanindan olusmaktadir. Yardimeci sistemler, ana sistemlerin gorevlerini yerine

getirebilmeleri i¢in olusturmaktadir.

Bilgisayar Tiimlesik Uretim’ in hedefi, tamamen otomasyondan olusan fabrikadan ¢ok,
yeni teknolojileri kullanmak, otomasyon ve insan biitlinligiinii saglayarak maksimum
fayda saglayan bir isletme olusturabilmektir. Bilgisayar Tiimlesik Uretim’ in hedefleri;
miisteri taleplerine hizli cevap vermek, toplam iliretim maliyetlerini azaltmak, iirlinlin
teslim siirelerini azaltmak, stok seviyelerini azaltmak, iiretimde verimliligi artirmak,

daha esnek iiretim yapmak olarak belirlenmistir.
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1.5.4 Robotlar

Isletmelerde yeni teknolojilerin olusturulmasinda en énemli 6ge olan robotlar, iiriiniin
cevrim siliresini  kisaltmanin yan1 swra yliksek kaliteli {irtinlerin iretilmesini
saglamaktadir. Amerikan Robotik Enstitiisii (RIA) 1979 yilinda sanayi robotlarini
“Belirli gorevleri yerine getirebilmek i¢in programlanmis hareketlerle cesitli 6zel
pargalari, aletleri, parcalari, malzemeleri hareket ettirmek i¢in tasarlanmis c¢ok
fonksiyonlu ve yeniden programlanabilen el isleyicisi” olarak tanimlamaktadir. Diger
bir tanimda ise, li¢ ya da daha fazla programlanabilir ekseni olan, otomatik kontrollii,
cok amagli, sabit ve tekerligi olan, ortamdan aldig: bilgileri sentezleyerek, anlamli ve

amaglaria yonelik hareket edebilen makinelerdir (Semiz vd., 2004).

Endiistriyel robotlar giiniimiiziin rekabet¢i pazar ortaminda kalitenin gelistirilmesinde,
maliyetlerin azaltilmasinda 6nemli rol oynamaktadir. Endiistriyel robotlar otomotiv
sektoriinde kaynak, montaj ve boyama islemlerinde, tekstil sektoriinde boyama, kesme
ve dokuma islemlerinde, cam, gida, dokiim ddvme sanayilerinde goriilmektedir.

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

- Iscilik maliyetlerinin diisiiriilmesini saglamak,

- Tehlikeli ve elverissiz kosullarda ¢aligabilmek,

- Hurda miktarinin azaltilmasini saglamak,

- Insanlardan beklenmeyecek zorluktaki ve biiyiikliikteki isleri yapabilmek,
- Uretim siiresi boyunca araliksiz ¢alisabilmek,

- Basit igleri hizlica yaparak zaman tasarrufu saglayabilmek,

- Kendini kisa siirede amorti etme,

- Yiiksek verimlilik saglamak

- Kalite kontrol hatalarini azaltilmasini saglamak.

Teknolojinin gelisimine paralel olarak robotlarin kullamim alani her gegen giin
artmaktadir. Daha c¢ok bir fabrikanin {iretim bantlarinda bulunan otomasyon
sistemlerinde karsilasti§imiz robot mekanizmalari, artik ¢ok farkli ihtiyaglar1 karsilamak
lizere tasarlanmaktadir. Robotlarin en fazla kullanildiklar1 yerler; tiretim i¢i kontrollii
tasima faaliyetleri, insanlarin ¢aligmasini engelleyecek ortamlarda calisabilme (¢ok

soguk ve ¢ok sicak ortamlarda), agirlik ve hiz gerektiren yerlerde goriilmektedir.
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Robotlart kullanim oranlari; Punta Kaynagi (%21), Malzeme ve Tasima (%5), Pres
Otomasyon (%13), Paketleme ve Ambalaj (%7), Yapistirma (%6), Kaplama (%12),
Egitim ve Ambalaj (%3), Montaj (%10), Ark Kaynag1 (%6), Capak Alma (%13), Su jeti
ile Kesme (% 4)(Ozdemir, 2010).

1.5.5 Hiicresel Imalat Sistemleri ve Grup Teknolojisi

Grup teknolojisi; benzer 0Ozelliklere sahip parcalart ayirt ederek parca aileleri

olusturmak, tasarimda ve liretiminde bu benzerliklerden yararlanmaktir.

Hiicresel iiretim sistemi; en basit ifadeyle grup teknolojisinin atdlye sistemine

uygulanmasidir (Ozdemir, 2010).
1.5.5.1 Hiicresel Uretim Sistemleri

Hiicresel iiretim sistemleri; sistem i¢inde benzer imalat parca ve parga gruplarinin ayri

yerlerde imalati i¢in islem, insan ve makine gruplarinin olusturdugu sistemlerdir.

Hiicresel {iiretim sisteminin kullanilmasiyla beraber, iiretim ic¢in hazirhik siirelerinin
azalmasi, siire¢ i¢i stoklarin azalmasi, malzeme tasimada kolaylik, malzeme aktarma

maliyetlerinde azalma, hatali {iretim miktarinda azalmalar goriilmektedir (Ozdemir,

2010).
1.5.5.2 Grup Teknolojisi

Grup teknolojisi; {iiriin tasarimi ve {retimde {irlinler arasindaki benzerliklerden
faydalanarak, {irlinleri benzerliklerine gore gruplandirmaya dayanan bir {iretim

sistemidir.

Grup teknolojisi; benzer par¢a ve parga gruplarinin iiretim siireclerinde benzerliklerine
gore gruplandirilarak gerekli olan makine ve techizati belirleyerek kiigiik hiicreler
olusturmaktadir. Hiicreler olusturduktan sonraki silire¢ ise, hiicrelerde pargalarin
benzerliklerine gore en uygun yerlesim yapilarak is akiglar1 diizenlemesi gerekmektedir.
Boylelikle tasima maliyetleri, iretim 1i¢i stoklar, makine hazirlik siireleri

azaltilabilmektedir.
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Grup teknolojisi kavrami diinyada uzun zamandir “iyi mithendislik uygulamasi” ve
“bilimsel yonetim” in bir pargasi olarak uygulanmaktadir. Grup teknolojisi kavraminin
uygulamalari, miihendislik ve imalat fonksiyonunun degisik sekillerinde degisik isimler
altinda tanimlanmaktadir. Geleneksel olarak grup teknolojisi uygulamalar1 eski usul
atdlye tipi imalatta, imalat veya tasarim alaninda degisik basari1 derecesi ile sadece
verimliligi artirmak i¢in sinirl bir kullanim alani bulmustur. Uzun zamandan beri grup
teknolojisi hak ettigi yerde bulunmamis ve verimliligin arttirilmasinda sistematik bir
yaklasim olarak uygulanmistir. Fakat son yillarda, Bilgisayar Tiimlesik Uretimin
geligsmesi ve uygulanmasi grup teknolojisine yeni bir boyut kazandirmistir. Ciinkii Grup
Teknolojisi, Bilgisayar Destekli Tasarim ve Bilgisayar Destekli Uretim birlesiminde
parga aileleri kavraminin uygulanmasi yolu ile daha yiiksek liretim verimliligi i¢in

gerekli olan vasitalar1 saglamaktadir (Ozdemir, 2010).
1.5.6 Bilgisayar Sayisal Denetim

Bilgisayar Sayisal Denetim: makine imalatta kullanilan takim tezgahlari, aga¢ isleme,
kaynak, alevle kesme, tel ve damla erozyon sekillendirme gibi ¢ok genis imalat
islemlerinde uygulanmaktadir. Ozellikle daha az zamanda ve yiiksek kalitede {iretime
duyulan ihtiyag bilgisayarli sayisal denetimli tezgahlarin sanayide hizla yayginlagmasini
saglamigtir. Ozel islem gerektiren, hassas olgii ve yiizey kalitelerini gergeklestirmek

giiniimiiz teknolojisinde biiyiilk 0Olgiide Bilgisayar Sayisal Denetim tezgéahlarla

mumkindiir.

Bilgisayar Sayisal Denetim tezgahlari ile esnek imalat sistemlerinde pargalar iizerinde
yapilacak islemler otomatik olarak kontrol edilir. Bdylece insan hatasi 6nemli 6lciide
azaltilir, islemler hizlandirilir ve degisiklikleri daha kolay ve hizli bi¢imde uyarlanmasi

saglanir.

Bir isletmede Sayisal Kontrollii Tezgahlarin kullanimi i¢in asagidaki durumlardan

bazilarinin mevcut olmasi gerekir (Ozdemir, 2010).

- Kiiglik capta imalat i¢in pahali takim, aparat ve metotlarinin kullanilmast,
- Birkag¢ iste uygulama imkaninin olmamasindan dolayr ¢izim degisikliginin

yapilmasi,
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- 1ki veya daha fazla sayida kopya tezgahinin bulunmasi ve yiiklenen islerin giin
asir1 degisiklik arz etmesi,

- Cok operasyonlu ve tezgah ayarlama stireleri uzun olan iiretimlerin bulunmasi,

- Cok az sayidaki benzer par¢alardan meydana gelen partilerin bulunmasi,

- Teknik diizenlemelerin yapilmasini gerektiren siirekli tasarim degisiklikleri,

- Model ve pargalarin sik degismesine sebep olan diizensiz bir pazarin

bulunmasidir.
1.5.7 Esnek Uretim Sistemleri

Esnek Uretim Sistemleri: yeni teknolojiler kullanilarak yiiksek derecede
otomatiklestirilmis, bir ya da birden fazla {initelerden olusan, otomatik malzeme tasima
ve otomatik depolama sistemi ile baglantili bir bilgisayar sistemi tarafindan kontrol
edilen bir grup teknoloji makine hiicresidir. Makine imalat sanayinde ise mevcut

tezgahlarin koordineli kullanimindan ibarettir.

EUS, malzeme tasima sistemiyle entegreli, Bilgisayar Sayisal Denetimli ya da Sayisal

Denetimli tezgahlar ve bunlarin isleyisini kontrol eden bilgisayar sistemleridir.

Diger bir tanima gére EUS, bir par¢anin bulunmus oldugu iiniteden otomatik malzeme
tasima sistemlerini kullanarak bagka bir tiniteye bilgisayar sistemiyle koordineli olarak
tezgahlara is yiikleme ve is bosaltmada insan faktoriiniin minimum seviyeye indirildigi
sistemlerdir. Bununla birlikte, etkin iiretim, diisiik maliyet, yiiksek kalite, uygun siire,
gelismis bir isletme anlayisi, sermaye kontrolii, islemlerin dogru makinede, dogru
zamanda, dogru sirada yapildig1 ve yiiksek teknolojinin nihai hedef oldugu iiretim

yapist olarak da ifade edilebilir.

Genel olarak, otomatik malzeme tagima sistemleri ile bilgisayar destekli tezgdhlardan
olusan Esnek Uretim Sistemleri, giiniimiiz isletmelerinin yeni teknolojilere gecisinde
onemli bir kademeyi temsil etmektedir. Sisteme, robot teknolojisinin de eklenmesiyle

birlikte gelecegin fabrika yolunda 6nemli bir adim atilmigtir (Soba, 2006).

EUS, yeni iiretim metotlarma hizla adapte olabilen kabiliyete sahip ¢ok &zel bir {iretim

sistemidir (Berruet vd., 2000).
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Esnek Uretim Sistemleri sagladiklar1 avantajlarin yaninda getirdikleri yiiksek sermaye

yatirimlart nedeniyle detayli bir sekilde tasarlanmali ve planlanmalidir. Aksi takdirde

sistemden istenilen verim almamaz ve yapilan yatirrmin geri doniisii zorlasir (Ozdemir,

2010).

Esnek Uretim Sistemleri, yeni teknoloji ve otomasyonlarin yogun kullanilarak iiretim

yapilan, miisterilerin taleplerine hizli cevap verebilen liretim siireci olarak tanimlanabilir

ve genel Ozellikleri asagida goriilmektedir (Goksen, 2003).

Urlin yelpazesinin genis oldugu isletmelerde kullanilmaktadir.

Esnek Uretim Sistemleri, ayni iiriin ailesinden olup farklilik gdsteren parcalari
iiretmek amaciyla kullanilmaktadir.

Isletmeler Esnek Uretim Sistemlerine kullanilabilmesi i¢in genel amagl tezgah
ve makinalara sahip olmasi gerekmektedir.

Hammadde, yart mamul ve mamul otomatik tasima sistemleri ile hareket
edebilmesi gerekmektedir.

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

Makine ve tezgahlar da insan kontrolii en az seviyeye indirilmistir.

Fabrikaya giren hammadden baslayarak nihai {iriine kadar gecen tiim siiregleri

kontrol edebilen bilgisayarlar gerekmektedir.

Esnek iiretim sistemlerinin organizasyonda yaratacagi faydalar asagidaki gibidir

(Celebi, 2005):

Iscilik maliyetlerin azalmast,
Nitelikli 1ggiicline ihtiya¢ kalmamasi,
Yeni teknoloji ile birlikte insan ihtiyact gerektirmeyen operasyonlarin

saglanmasi.

Makine kullaniminin artmasi,

Makine hazirlik siirelerinin azalmasi,
Makinelerde yogun otomasyondan faydalanilmasi,

Malzeme tagimalar1 otomatik makinelerle yapilabilmesi.
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Operasyonel kontroliin artmast,

- Kontrol dis1 degiskenlerin sayilarinda azalis goriilmesi,

- Plandan sapmalar1 kisa siirede saptayip uyaran cihazlarin kullanilmasi,
- Stok seviyelerinde azalis goriilmesi,

- Parti biiytikliiklerinde ciddi oranda azalis goriilmesi,

- Kod degisim siiresinin azalmasi.
1.5.8 Otomatik Depolama ve Otomatik Malzeme Tasima Sistemleri

Otomatik Yikleme ve Geri Getirme sistemleri iiretim alaninin dar ve stok ihtiyacinin
dar oldugu alanlarda ve 6zellikle yiikiin ¢ok kiymetli oldugu zamanlarda kullanilan ve
genelde ¢ok katli olarak insa edilen yiikiin ylikleme ve geri getirmesinin bilgisayarlt

sistemlerle saglandig: sistemleri ifade eder (Park, 2000:151).

[k 6rneklerine 50°1i yillarda rastlanmistir (Tompkins ve Smith, 1998:499). Ozellikle
antrepo, bliylik kiitiiphaneler, otoparklar ve internet iizerinden aligveris yapilan sitelerin

depolar1 ve lojistik sektoriinde yilik tasnifi amaciyla kullanilmaktadirlar (Percival ve

Cozzarin, 2010:100).

Malzeme tasnifi i¢in ¢ok kullanish olan bu sistemleri belediyelerin ¢op ayrigtirma
tesislerinde de gormek miimkiindiir (Amin, 2009:1046). Bu gibi bir sistemi iiretimde
otomasyonu saglamak i¢in tercih eden isletmelerin fabrika yerlesim plan1 optimum
diizeyde verimli hale gelir ve iiretim ve kapasite planlamasini yapmak daha kolay hale

gelir (Matta ve Semeraro, 2005:23).

Otomatik Malzeme Tasima Sistemleri isletme iginde malzeme ve techizatin ve ayrica
personelin otomatik olarak dolasimini hareket sensorleri sayesinde gerceklestirebilen
sistemlerdir (Dorf ve Kusiak, 1990:754). Otomatik Malzeme Tagima sistemlerin ilk
ornegi Cravens sirketi Mercury Motor Express tarafindan Kolombiya’da 1954 yilinda

kullan1ldigin1 bildiren galigmalar yapilmistir (Koenig, 1990:62).

Isletme icinde iyi bir planlama yapilarak hangi is istasyonunda hangi malzemenin
eksildigi ve ne sekilde istasyona malzeme ulastirilacagr belirlenir ve insan
kullanmaksizin isletme iginde diger siirecleri engellemeden malzeme tasima islemi

yapilmis olur (Efstathiades, 2002:201).
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Tarihsel gelisimleri bakimindan incelendiklerinde bu sistemlerin ilk drneklerinin gii¢
kaynag1 olarak kablolar kullananlar ile gelismis olan pilli makinelerin isletmelerde
kullanildig1 gézlenmistir (Rembold, 1990:266). Kablolu olan sistemlerin isletme iginde
kablo karmasasina sebep olmasi bu sistemlerden vazgecilmesini beraberinde getirirken
pilli olanlar ise pil endiistrisinin gelismesine sebep olmustur (Fulton ve Hon, 2010:351;

Tompkins ve Smith, 1998:598).

Bu sistemler malzeme sevkiyatinin yapimi igin etkili olarak goriinseler de mevcut
isletme kiiltiiriinde iiretimde otomasyon yogunlugu heniiz istenilen diizeylerde

ger¢eklesmemektedir (Groover, 2007:479).

Ayrica bu sistemler sadece yatay diizlemde etkili olmaktadir ve giiniimiiz fabrika
yerlesim planlart bu sistemlerin kullanimi i¢in uygun goriinmemektedir (Dorf ve
Kusiak, 1990:149). Ayrica bu makinelere malzemenin yiikleme islemi yine isci
calistirmayr  gerektirdigi icin bu sistemler yerine forklift sistemleri sik¢a

kullanilmaktadir (Avallone, 2006:124)
1.5.9 Programlanabilir Mantik Kontrolii

Bir bilgisayar kadar nitelikli olmasa da Programlanabilir Mantik Kontrolii i¢indeki
mikro iglemci sayesinde programlandigi isi yapabilen sistemlerdir (Phipps, 1998:105).
Icindeki yazilim degistirilerek ayni sistemin baska sekillerde islemesi de miimkiindiir

(Rexford ve Giuliani, 2003:312).

Bu sistemlerin ilk 6rnegi 1968 yilinda General Motors tarafindan gelistirilmistir ve
Amerikan otomotiv sektoriindeki otomasyon ihtiyacinin giderilmesi i¢in planlanmistir
(Swainston, 1992:3). Bu uygulamadan elde edilen basarili sonuglar otomasyon ihtiyact
hissedilen bagka alanlarda da bu sistemlerin kullanimmi yaygimlagtirmistir. Bu
uygulamalara 6rnek olarak lunaparklar, trafik isiklar1 ve ses ve goriintii sistemleri ile

yapilan reklamecilik faaliyetleri gosterilebilir (Herman, 2004:469).

Bu sistemler de diger DAMT ler gibi iyi bir planlamay1 gerektirir ve bu gibi bir
sistemin hafiza, islemci, gii¢ {initesi, girdi-¢ikt1 ve iletisim ara yiizleri ve programlama
tiniteleri vardir (Bolton, 2006:5). Bilgisayarli sistemlere gére daha diisiik maliyetleri

sunmalar1 nedeniyle bu sistemler pek c¢ok isletmede tercih edilmistir (Down ve Lehr,
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2004:834). Yalniz bilgisayar gibi kendisine bagli her bir sistemin tek bir merkezden
kontrol edilmesini saglayamamasi ve her bir Programlanabilir Mantik Kontrolii i¢in ayr1
ayr1 programlama yapma ve gilincelleme islemlerinin tiim sistemin elden ge¢mesine
sebep oldugu i¢in karmasikligi da isletme yoOneticilerinin ¢oziimlemesini gerektirirler

(Clarke, 2004:5).

Bu yilizden Programlanabilir Mantik Kontrolii iireticileri bilgisayara baglanilabilen
Programlanabilir Mantik Kontrolii ¢esitleri de iiretmistir ve bu karmaganin {istesinden
gelinmesi saglanmistir (Liptak, 2005:945). Bu sistemler zaman i¢inde gelistirilerek
gorsel olarak sistemin kontrol edilebildigi sistemlerin kullanimina baslanmistir (Drball,
1995:625). Boylece hem sistemin kontrolii hem de kalitenin belirli bir diizeyde
tutulmasi saglanmistir (Ben Habib, 2003:527).

1.6 Tleri Yonetim Teknolojileri

Literatiirde Ileri Imalat Teknolojileri hem bilgisayar destekli teknolojiler hem de
yonetim teknolojileri olarak ikiye ayrilmustir. Ileri imalat teknolojilerin yonetim
teknoloji bagligr altinda ise makine techizat ’tan c¢ok isletme icin ileri imalat
teknolojilerini nasil kullanildigim goriilmektedir. ileri imalat teknolojilerinin y&netim
teknolojisin de Kurumsal Kaynak Planlama, Malzeme Ihtiya¢ Planlama, Toplam Kalite

Yonetimi, Tam Zamanli Uretim bu teknolojilerinden birkacidur.
1.6.1 Kurumsal Kaynak Planlamasi

Isletmelerin biiyiikliikleri ve gosterdigi faaliyet alanlart ne olursa olsun temelde
yasanilan problemler benzemektedir. Bu problemlerin giderilmesindeki en 6énemli arac,
planlama ve bilgi sistemleri olarak ortaya ¢ikmaktadir. Giiniimiizde rekabetin arttigi,
misterilerin ihtiyaglarina hizli cevap verebilmek icin bilgi sistemlerini kullanmak
zorunlu hale gelmistir. Kurumsal Kaynak Planlamasi sistemleri, bu bilgi sistemlerinin
temelini teskil etmektedir. Kurumsal Kaynak Planlamasi sistemleri, isletmelere gelen
siparislerden baslayarak iirlinlin faturasina kadar gegen tiim siiregleri kapsayan ticari

yazilim paketi olarak tanimlanmaktadir.

Kurumsal Kaynak Planlamasi; miisteri iligki yonetimi, satin alma, satis, depo, stok,

finans, muhasebe, insan kaynaklar1 yonetimi, liretim planlama ve kontrol vb. diger tiim
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faaliyetlerini birbirine entegre etmekte ve bunlari otomatiklestirmektedir (Demir ve

Bahadir, 2006).

Kurumsal Kaynak Planlamasi sistemlerini mevcut bilgisayar programlarindan farkli
olarak tiim isletme fonksiyonlarmi ortak veri tabaninda ve biitlinlesik bir yapida

toplanmasidir (Dalgar, 2012).

Kurumsal Kaynak Planlamasi sistemlerin temeli ilk olarak muhasebe ve depo
sistemlerine dayanmaktadir (Elragal ve Haddara, 2012). Uriin cesitliliginin artmas ile
beraber stok miktarlarin artmasi, stok kontroliiniin yapilamamasi, artan maliyetlerin
iistesinden gelinememesi sebebi ile bu yonde yeni ¢oziim arayiglarina gidilmistir
(Kiylioglu, 2009). Uretimde kullanilacak malzemelerin listelenmesi sistemleri
gelistirilmistir. Miisterilerden gelen siparisleri karsilamak amaciyla {iretim planina giren
parcalarin gereksinimlerini kargilayabilmek ve kontroliinii saglamak amaciyla Malzeme
Ihtiyag Planlamas1 Sistemleri ortaya c¢ikmistir (Yilmaz, 2008). 1980’li yillara
gelindiginde ise Malzeme Ihtiyac Planlamasi, isletmelerin iiretimle ilgili tiim
faaliyetlerini (satin alma, iiretim planlama ve kontrol, {iriin maliyetlendirme, muhasebe,
stok ydnetimi) kapsayan bir sistem haline gelerek Malzeme Ihtiya¢ Planlamasi II adini
almistir (Yereli, 2007). 20. Yizyilin sonlarina dogru Kurumsal Kaynak Planlama
Sistemleri getirilmistir. Kurumsal Kaynak Planlamas: isletmedeki tiim sistemleri

kapsayan bir yapiya sebep olmustur.

21.ylizyilin baslarinda ise Ozellikle internet ve c¢agri merkezi kanallarimi kullanarak
isletme dis1 unsurlarla da biitiinlesen Kurumsal Kaynak Planlamasi sistemleri, Miisteri
Iliskileri Yénetimi, Tedarik Zinciri Yonetimi ve Is Zekas: kavramlarimi da kapsayacak
sekilde genislemis ve bunun sonucunda Kurumsal Kaynak Planlamasi II sistemleri
ortaya c¢ikmustir. Kurumsal Kaynak Planlamasi II kavrami sonraki yillarda

isletmelerdeki organizasyon semalarina gore modiillere ayrilmistir.

Diinyada yiizlerce Kurumsal Kaynak Planlamasi yazilimlar1 olmasina ragmen biiyiik

Olcekli firmalarda genellikle SAP ve Oracle yazilimlar1 kullanilmaktadir.
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1.6.2 Bilgisayar Destekli Siire¢ Planlama

Bilgisayar Destekli Siire¢ Planlamasi, bilgisayarin kullanimi ile beraber tasarimdan
iiretime gecis i¢in bir ara¢c olarak kullanilmaktadir. Bilgisayar Destekli Siireg
Planlamasi, tasarlanmis bir iirliniin, iretiminin gergeklesmesini saglayan tiim siire¢
planlarim1 kapsayan bilgisayar uygulamasidir. Olusturulan planda, iiriiniin lretilmesi
icin hangi islemlerden gececegini, kullanilacak makine, takimlar ve ¢evrim siireleri yer
almaktadir. Bilgisayar Destekli Siire¢ Planlamasi, par¢a tasarimindan {iriiniin
tiretilmesini kadar tiim stirecleri bir sistemdir. Bu sistem, ¢ok miktarda bilgiyi
hatirlayabilme ve karmasik mantik diizenlerini hatasiz bir bi¢cimde kullanabilme

yetenegine sahiptir (Celebi, 2005).

Bilgisayar Destekli Siire¢ Planlamanin baglica faydalar1 su sekilde Ozetlenebilir

(Ozdemir, 2010).

- Uriin ¢esitliliginin fazla oldugu iiretimlerde karmasiklasan siire¢ planlarini
basitlestirmesini saglamaktadir.
- Uriinlerin iiretimi gerceklesirken, hazirlanan iiretim planlarinda maliyet ve

cevrim slirelerinin azaltilmasini saglamaktadir.
1.6.3 Toplam Kalite Yonetimi

Toplam Kalite Yonetimi, “stirekli gelismeyi, tiiketici ihtiyaglarinin karsilanmasini,
tiretim siirecinin kisitlanmasini, rekabet avantaji saglanmasini, takim esasina dayali
problem ¢6zme tekniklerini, sonuclarin siirekli 6l¢iilmesini tedarikgilerle daha yakin
iligkiler kurulmasint 6n plana ¢ikaran biitiinsel bir yonetim felsefesi” dir (Powell,

1995:16).

Toplam Kalite Yonetimi 1994 tarihli ISO8402°de su sekilde tanimlanmaktadir: Toplam
Kalite Yonetimi, “bir kurulus icinde kaliteyi odak alan, kurulusun biitiin iiyelerinin
katilimia dayanan, miisteri memnuniyeti yoluyla uzun vadeli basartyr amaglayan ve

kurulusun biitiin liyelerine ve topluma yarar saglayan yonetim yaklagimidir” (Miyauchi,

1999:12).

Toplam Kalite Yonetimi, iiriiniin kalitesinden ziyade sistemin tiim fonksiyonlarinin ve

sistem i¢indeki her bir miisterinin ihtiyaglarini karsilayan bir kalite sistemidir. Bu sistem
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yonetim kurulundaki bagkandan ve en alt ¢alisana kadar isletmedeki her bireyin

sorumlulugu paylastigi bir sistemdir. (Kavrakoglu, 1996:5).

Diger bir tanima goére Toplam Kalite Yonetimi, “Bir kurulusta iiretilen mal ve
hizmetlerin, isletme siire¢lerinin ve insan kaynaklarinin stirekli iyilestirme ve gelistirme
yolu ile en diisiik toplam maliyet diizeyinde 6nceden belirlenmis olan miisteri istek ve
beklentilerinin, tiim calisanlarin katilimi ile kendilerinden beklenen yiikiimliiliikleri
yerine getirmeleri ile karsilanarak isletme performansinin iyilestirmesi stratejisi” olarak

tanimlanabilir (Bozkurt, 1994:186).

Toplam Kalite Yonetimi bir yonetim sistemidir. Toplam Kalite Yonetimi, isletmedeki
tiim siireclerin, trlinlerin ve hizmetlerin tam katilim yoluyla gelistirilmesi, i¢ ve dis
miisterilerinin ihtiyaclarini karsilayabilmesi, tiim siireclerin siirekli olarak iyilestirilmesi

saglayan bir sistemdir (Polat ve Yilmaz, 1995: 18).

Toplam Kalite Yénetim’in temelinde su temel dgeler yer almaktadir (Ozevren, 2000;

Yenersoy, 1997:125):

- Miisteri ihtiyaglarini kargilayabilme,

- Pazardaki istenilen kaliteyi saglayabilme,

- Kalitenin en 6n planda oldugu bir yonetim anlayisi,

- I¢ ve dis miisterilerinin isleyislerini denetlemek,

- Isletmede &ncelikle insan faktdriine Snem verilmesini,

- Bilgi tiretilmesinin baz alinmasi,

- Calisanlara egitim verilerek kaliteyi artirilmasin,

- Firmada tretime-tiiketime (satis) doniik siireglerde tam katilim ilkesi ve grup

caligsmasi ile {ist yonetimin firmada lider rol oynamasi 6nem tagir.

IiT kullanan ve Toplam Kalite Ydnetimi uygulayan isletmelerde vizyon ve misyonun
belirlenmesinde, isletmelerinin stratejisinin biiylik 6nem tasidigi goriilmektedir. Strateji,
“isletme ile cevresi arasindaki iliskileri analiz ederek, istikametinin ve amaglarinin
belirlenmesi, bunlar1 gerceklestirecek faaliyetlerin tespiti ve Orgiitiin yeniden
diizenlenerek gerekli kaynaklarin tahsis edilmesi” olarak tanimlanmaktadir (Dinger,
1996:209).
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1.6.4 Malzeme Ihtiya¢c Planlamasi

20.yiizyiln son ceyregine kadar Malzeme Ihtiyag Planlamas: ile ilgili caligmalar
yaptlmamistir. Bundan sonraki yillarda ise {iriin ¢esitliliginin artmasi ile beraber
malzeme yoOnetimi takibinin zorlastigi goriilmesidir. 1980°li yillarin baslarinda
bilgisayarin kullanilmasi ile beraber bu alanda ciddi oranda caligmalarin arttigi
goriilmektedir. Yapilan calismalar daha c¢ok isletme planlama, kapasite planlama ve
{iretim planlama gibi alanlardir. Malzeme Thtiya¢ Planlama, iiretim planlama sisteminin

alt sistemi olarak ortaya ¢ikmustir.

Malzeme Ihtiyag Planlama sistemi; nihai iiriinler i¢in hazirlanmis ana iiretim
programinda kullanilacak hammadde ve yar1 mamullerin tedarik edilmesini saglayan
teknikler olarak tanimlanmaktadir. Malzeme Ihtiya¢ Planlama, yalnizca depo ve stok
yonetim olarak goriilmemelidir. Daha ileri anlamlari da bulunmaktadir. Malzeme
Ihtiya¢ Planlama yaklasimi; planlanan iiretimin ve sevkiyati gerceklesecek olan
iriinlerin firmaya tam zamaninda gelmesini ve irlinlerin {liretiminin zamaninda
bitirilmesi saglamak ve liretimde minimum stok bulundurulmasini saglayacak tiim

faaliyetleri planlamak gibi amaclar1 gerceklestirmek i¢in kullanilabilir (Celebi, 2005).

Malzeme Ihtiyag Planlama, iiretim planlamanin ayrilmaz bir parcasidir. Uretimi
planlanan parcalarin bilgisi malzeme ihtiya¢ planlama sistemine aktarilir. Gelen bilgiler
Malzeme Ihtiyag Planlama modiiliinde iiriiniin {iretiminde kullanilacak tiim parcalar
detayli olarak tespit edilir. Ve bdoylece lretim girdilerine goére {irlinlin olusturan

parcalarin siparis ve kontrolii saglanmaktadir.

Malzeme Ihtiyag Planlama sistemi, stok seviyelerinin azaltilmasim ve iiretimde
etkinligin arttirilmasimi  saglayan bir ¢izelgeleme ydntemidir. Malzeme Ihtiyag
Planlama, iiretim planlama ve depo stok yonetiminin biitiinlesik olarak kullanilan
bilgisayar destekli bir sistemdir. Malzeme Ihtiyag Planlama, stok seviyelerini minimize
ederek istenilen parcalarin, istenilen zamanda, istenilen yerde temin edilmesini saglayan

yonetim sistemidir.

Malzeme Ihtiya¢ Planlama sistemini basariya gotiiren iki ana faktor vardir. Bunlardan
birincisi giivenilir, {iretim hizina ayak uydurabilen tedarikgilerdir. Ikincisi ise; malzeme

listelerinin, ana iiretim programlarinin ve stok kayitlarinin bir araya getirilip, siparis
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listelerinin hazirlanmasi i¢in gereken biiyiik bir bilgi islem kapasitesidir. Bilgisayarsiz

Malzeme Ihtiya¢ Planlama uygulanmasi diisiiniilemez (Ozdemir, 2010).

Malzeme Ihtiya¢ Planlama sisteminin karakteristik ozelliklerini dért grupta toplamak
miimkiindiir (Ozdemir, 2010);

1. Uriine olan bagimlilik,

2. Gelecege yonelik olmak,

3. Zaman boyutuna 6nem vermek,
4. Oncelik planlamasi yapmak.

Malzeme ihtiya¢ Planlamasi’nin ana amaci siniflandirilarak gosterilirse (Celebi, 2005):

Stok:

- Dogru parcayi siparis

- Dogru miktarda siparis

- Dogru zamanda siparis
Oncelikler:

- Dogru vade ile siparis

- Teslim tarihine sadik kalmak
Kapasite:

- Genel kapasite i¢in planlama
- Ayrintili kapasite planlamasi

Gelecek vyiikii gorebilmek icin elverisli planlama Malzeme Ihtiya¢ Planlamasinin

avantajlar1 asagida siralanmistir (Celebi, 2005):

- Firmalarin hizlanabilmesi i¢in verimsiz noktalarin ayiklanmasina yardimci

olmasi,
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- Hizlh karar verme ve harekete ge¢me imkani saglanmasi, fonksiyonel
departmanlar arasi iliskileri gli¢lendirerek sinerjik bir ortam yaratmasi,

- Donanim alt yapilarinin firma isletiminde etkin kullanilmasi,

- Isletme faaliyetlerinin herhangi bir yerden cevrimici izlenebilmesi, kritik
kararlarin daha az riskle alinabilmesi,

- Firma igerisinde bilgi paylasimini artirmast,

- Firma c¢alisanlariin  motivasyonunun artmasi, misteri memnuniyetinin
yiikseltilmesi,

- Daha iyi planlama ile stok maliyetlerinin diisiiriilmesi, nakit akiginin,
malzemelerin temininin yiirtitiilmesi, miisteri teslimatlarinin zamaninda
yapilmasi,

- Satin almada maliyet avantajlari, iiriin temin edilebilirliginde artis ve muhasebe
islemlerinde hizlanilmasi,

- Zaman ve kaynak tasarrufu ile lirlin maliyetlerinde diisiis ve kar marjinda artig
saglanmasi,

- Daha gii¢lii firma ve {iriin imaj1 elde edilmesi.
1.6.5 Tam Zamanh Uretim

Tam Zamanl Uretim, Japonlar tarafindan bulunan bir iiretim sistemidir. Basit olarak
ifade etmek gerekirse, israfin azaltilmasim1 saglayarak maliyetlerin daha diisiik
seviyelere cekmek olarak tanimlanabilir. Tam Zamanl Uretim, miisterilerin taleplerine
gore iretim yapmak bir iiretim sistemidir. Miisterilerden gelen talepler, ana iiretim
programina alinir, daha sonra talebe istinaden hammadde ve yar1 mamuller tedarik
edilmektedir. Ve lretim siireci baslamaktadir. Buradaki en Onemli olan nokta ise
tedarikgilerin stoklarii kontrol edebilmektedir. Bilgisayarlarin kullanimi ile beraber bu

iiretim stireci popiiler hale gelmistir.

Giliniimilizde, rekabet avantaji saglamak i¢in en Onemli unsur stok yoOnetimidir.
Uretimden sorumlu yoneticiler pazarda rekabet avantaji saglayabilmek igin stok
seviyelerini ve malzeme yatirimlarini minimize etmek zorundadir. Tam Zamanli Uretim

ile beraber stoksuz iiretim siireci ortaya ¢ikmaktadir. Stoksuz Uretim;

- Uretilen iiriiniin tasarim,
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- Makine ve teghizatin se¢imi,

- Malzeme planlama ve kontrol,

- Kalitenin artmasi,

- Verimliligin artmast gibi tiim isletme sorunlarma yonelik biitiinlesmis bir

yaklasimdir.

Bu yaklasimda; iiretim/malzeme kontrol sistemi ise "Tam Zamanli Uretim" olarak

tanimlanmistir (Vargiin, 2008).

Tam Zamanl Uretim sisteminde stok seviyeleri diisiiriilmesi ile beraber karliliginda
artig1 goriilmektedir. Bunun yan1 sira Tam Zamanl Uretim sisteminde kalitenin artmas:
ile miisteri memnuniyetinde de artis goriilmektedir. Tam Zamanl Uretim sisteminde
asil amag stok seviyesini sifira yakin seviyede tutmasini saglamaktir. Tam Zamanlh
Uretim sistemi; sifir stok, dengeleme sistemi ve kanban sisteminden meydana

gelmektedir. (Kara, 2011).
1.6.5.1 Sifir Stok

Tam Zamanli Uretim sisteminde, {iiretimde kullanilacak malzemelerin istenilen
zamanda, istenilen miktarda, istenilen yerde olmasini saglamaktir. Tam Zamanl Uretim
sisteminde ¢cekme sistemi odakli oldugundan dolayr hammadde ve mamul stoklarini en
az seviye indirgenmesidir. Tam Zamanli Uretim sisteminin en 6nemli iki faktdr vardir

bunlar; sifir stok ve sifir israftir.
1.6.5.2 Dengeleme Sistemi

Tam Zamanl Uretim sistemi gdénderme veya itme esasina gore degil, gekme esasina
dayanmaktadir. Bu yoOnetim tekniginde miisteriden gelen taleplere gore iiretim

planlamasini ve malzeme planlamasi yapilmaktadir.

Tam Zamanl Uretim sisteminde, yiiklemeyi ve kapasiteyi dengelemek cok 6nem arz
etmektedir. Yiikleme isin yapilmasi i¢in gerekli miktar1 ifade etmekteyken, kapasite ise
makine ve iscinin isi tamamlama derecesini gostermektedir. Dengeleme ise, TZU
sisteminin oturdugu temel unsurlardan biri olup, amaci her proseste bir sonraki prosesin

ihtiyaci kadar iiretilen miktar1 belirlemektir (Kara vd., 2011).
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1.6.5.3 Kanban

Kanban, iiretimde fretilen bir parcanin {iretilmesi gereken maksimum seviyeye
ulastiginda sinyal verilmesi iizerine kurulan bir ¢ekme sistemidir. Uretimde kanban
kullanimi1 stok seviyelerin azalmasini, fire oraninin diismesinin, verimliligin artmasini

saglamaktadir (Durden ve Hassel, 1999).

Tam Zamanli Uretim sisteminde iiretimin tam zamaninda yapilabilmesi icin tiim is
linitelerine ne zaman ve ne kadar iiretim yapilacagini bildiren bir sistemdir. Tam
zamaninda iretim sistemde, hiicresel imalatta, grup teknolojisinde kanban sistemi
kullanilmaktadir. Kanban sisteminin uygulanmasindaki kurallar1 asagidaki gibi

siralanabilir (Kara vd., 2011).

1. Bir sonraki is istasyonu oOnceki is istasyonundan gerekli parcalari gerek

miktarda ¢ekmelidir.

2. Onceki is istasyonu sonraki is istasyonundan g¢ekilecek miktar kadar iiretim

yapmak zorundadir.
3. Uretimi hatali olan parcalar, bir sonraki is istasyonuna gecirilmemelidir.
4. Kanban sayis1 minimum seviyeye indirilmelidir.

5. Kanban, miisterilerdeki dalgalanmalarina karsin tretim hizin1 ayarlamak

amaciyla kullanilmalidar.

1.6.5.4 Tam Zamanh Uretim Sisteminin Temel Amaclari

Tam Zamanli Uretim Sistemi iki amagctan olusmaktadir. Bunlar sirasiyla;
1) Sifir Stok
2) Sifir Hata

Yukarida belirtilen amaclar, Tam Zamanli Uretim gerceklestiren isletmelerin varlik
nedenidir. Bu amaclarin gergeklestirilmesinde orgiitlerin politika ve faaliyetlerinin
birbirleriyle uyumlu olmasi olduk¢a &nemlidir. Genel olarak Tam Zamanli Uretim

Sistemi’nin amaglarini su sekilde agiklanmaktadir (Vargiin, 2008):
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- Stoksuz iiretim yapmay1 saglamak,

- Uretimde verimliligi saglamak,

- Uretimde standartligin olusmasini saglamak,

- Fazla ya da eksik iiretim yapma yerine dengeli iiretim yapilmasini saglamak,

- Esnek iiretim yapilmasini saglamak,

- Envanteri azaltmak,

- Uretim siirecinde israflar1 ortadan kaldirmak,

- Iscilerin iretimdeki tiim istasyonlarda calismasini saglayarak, calisanlarin

esnekligi artirmaktir.

Bu saydigimiz amaglar yaninda Tam Zamanli Uretim Sistemi iilke ekonomisine énemli
Olciide katki saglarken kaynaklarin daha dikkatli bir sekilde iiretimde kullanilmasini

amaglar.
1.6.6 Endiistri 4.0

20.yiizyilin son g¢eyregi ile birlikte bilisim ve iletisim teknolojilerinde hizli bir gelisme
oldu. Internet ile ilgili uygulamalar ve bunlarin kullanicilar1 say1 ve cesitlilik olarak
adeta bir patlama yasadi. Gene bu akis igerisinde otomasyon, sensor (veri toplama), veri
degisimi ve iretim teknolojilerinde eski donemlerle karsilastirilmayacak olgiide
yenilikler olustu. Endiistri 4.0 kavrami bu gelismeleri diisiinsel anlamada birlestiren bir
yaklasim olarak cikiyor. Basit olarak sdylendiginde; Endiistri 4.0; bilisim, iletisim,
internet, otomasyon, veri toplama ve yayma teknolojilerinin yeni iiretim olanaklari ile
entegrasyonu anlamia geliyor. Biliylik oranda fiziksel yapilardan olusan tedarik
zincirlerinin sanal sistemlerle ve Internetle eklenmesini ifade ediyor. Bu baglamda kimi
zaman ‘Isi1ks1z Fabrika’ bazi durumda ise ‘Akilli Fabrika’ ad1 verilen yeni bir teknolojik

iretim uzay1 ve modeli ortaya ¢ikiyor (Banger,2016).

Endiistri 4.0; bilisim ve iletisim alanlarindaki gelismeler, otomasyon, veri toplama ve
paylasma ile {iiretim teknolojilerindeki yeni yaklagimlari birbirine eklemlenmis bir
biitlinsellik ele alan bir kavrami ifade ediyor. Bir baska acidan Endiistri 4.0, ¢agdas
teknolojilerle deger zincirinin yeni tiirden biitiinlesmesi anlamina geliyor. Bu
biitiinlesme i¢inde gercek ve sanal sistemler, bilisim, Nesnelerin Internet’i ile ¢ogalip

cesitlenen Internet servisleri dnemli bir yer tutuyor. Basit olarak sdylemek istersek,
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Endiistri 4.0; bilisim, iletisim ve internet teknolojilerinin iiretim siire¢lerini yogun

bigimde etkilemesi ve doniistiiriilmesi ile ortaya ¢ikan yeni bir durumdur.

Internet temelli endiistri ¢dziimlerinin ilerleyisini saglayan ana giidiilerden birisi yatay
ve diisey eksenlerde deger zincirlerinin biitiinlesmesi ve daha iyi yoOnetilmesi igin
imkanlar saghiyor olmasidir. Kiiresel arastirmalar mevcut isletmelerin 6niimiizdeki beg
yil i¢inde yaklagik yilizde 20 dolayinda verimlilik beklediklerini gosteriyor. Diger
yandan isletme toplulugunun ancak beste birinin deger zincirlerini olusturan siirecleri
sayisallastirdigin1 ortaya koyuyor. Buna gore Oniimiizdeki bes yil iginde isletmelerin
yiizde 85’inin Endiistri 4.0’ 1n gerektirdigi altyapiy1 olusturmak {izere yola ¢ikacaklarimi

ve yatirim yapacaklarini gosteriyor (Banger,2016).
1.7 Ileri Imalat Teknolojilerine Etki Eden Faktorler

Ileri imalat teknolojileri uygulamasinda bircok faktor etki etmektedir. Bu faktorler

teknolojik, organizasyonel ve ¢evresel olmak iizere ii¢ kategori altinda toplanabilir.
1- Teknolojik Faktorler
- Karmasiklik,
- Uyumluluk
- Maliyet
- Beklenen Operasyonel Yararlari,

2- Organizasyonel Faktorler
- Ust Yonetimin Destegi,

- Bilgili ve Nitelikli Personel,

3- Cevresel Faktorler
-Rakipleri Baskisi,

- Miisterin Baskis1
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1.7.1 Teknolojik Faktorler

fleri imalat teknolojilerin basarili bir sekilde uygulanmasinda literatiirde birgok faktor
goriilmektedir. Teknolojik faktorler; karmasiklik, uyumluluk, maliyet, beklenen

operasyonel yararlardir.
1.7.1.1 Karmasikhk

Ileri imalat teknolojilerin basarili bir sekilde uygulanmasindaki faktdrlerden birisi de
karmasiklik faktoriidiir. ileri imalat teknolojilerin uygulanmasinda karsilastigimiz
problemlerden biri de karmasikliktir. Ciinkii isletmelerin daha 6nce kullanmadiklari
teknikleri uygulamak bireyler ve departmanlar arasi bilgi yetersizligi ile aligilmis rutin
olaylardan bagimsiz oldugu icin sistemin ilk zamanlarinda karmagsik oldugu
gozlenmektedir. Ilerleyen siireclerde sistemin tiim departmanlar ve bireyler arasinda
bilgi aligverisin sistem olarak ilerlemesi sonucuyla ileri imalat teknolojilerinde
karmasiklik diizeyini azalarak, sifira dayanmaktadir (Rogers 1983; Tornatzky ve Klein,

1982)

Meredith (1987) firmalarin Ileri imalat teknolojilerini kullanilmastyla beraber rekabet
avantaj1 saglayacaklarini ayn1 zamanda bu teknolojilerin nasil kullanilacagi konusunda
¢ekimser davrandiklarini ifade etmistir. Bunun nedenleri ise ileri imalat teknolojilerin
isletme icin fayda saglayamayacagi, maliyetinin yiiksek olmasi ve karmagik sistem

olmasi sayilabilmektedir (Sambasivarao, 1995).

Ileri imalat teknolojilerinin isletme icin dogru sekilde uygulanabileceginden ¢ok aceleci
ve hizli bir sekilde uygulandigi yoniinde tartismalar vardir. Udo ve Ehie (1996)
uygulamalarin karmagikliginin ve zorlugunun yeterince anlagilamamasindan dolay:
uygulamalarin yiiksek oranda basarisiz orani goriilmiistiir. Babbar ve Rai (1990)
Problemin genelde teknoloji ile ilgili olmadigini, daha ¢ok teknolojinin uygulanmasi ile

ilgili oldugunu ifade etmistir.
1.7.1.2 Uyumluluk

Ileri imalat teknolojilerin basarili bir sekilde uygulanmasindaki faktdrlerden birisi de

uyumluluk faktoriidiir. ileri imalat teknolojilerini degerlendirirken incelenecek en
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onemli konulardan biri uygulamalarin aslinda benimsenen organizasyonlarda calisip

calismadigidir.

fleri imalat teknolojileri, isletmenin organizasyonel yapisim etkilemekte olup firmanimn
yeniden olusmasini neden olacaktir. Ileri imalat teknolojileri firmanin organizasyonel
yapistyla beraber uyumlu hale getirilmesiyle verimlilik artis1  saglanacagi
diisiiniilmektedir. Ileri imalat teknolojilerini kullanan isletmeler diisiik performansi
gostermesinin sebebi olarak, degisen cevreye ragmen ve yeni teknolojiye uyumlu
olmayan bir organizasyonel yapisi oldugu ileri siiriilmektedir. ileri imalat teknolojileri
organizasyonel yapmin birlikte uyum gosterdigi siirece isletme performansinin

yiikselecegini diisiiniilmektedir ( Hoffman, 1988).

Ghani ve Jayabalan (2000), ileri imalat teknolojileri kullaniminda daha iyi performans
elde edilebilmesi icin siire¢ icerisinde organizasyonel yapmin da revize edilmesi
gerektigini One siirmislerdir. Yapilan arastirmalara gore ileri imalat teknolojilerinin tek
basina yiiksek performansinin basarilmasina neden olmayacaktir. Yiiksek performans
icin; organizasyonel yapinin planlanarak ileri imalat teknolojileri ile uyumlastirilmasi
gerekmektedir. Bu ongoriiler temelde, teknoloji-organizyoenl yapi-is goren arasindaki
uyum yiiksek performansin belirleyici oldugunu ima etmektedir (Ghani ve Jayabalan,

2000).

Yeni teknolojilerin uygulamasinda kabul gormesinde uyumlulugun olumlu yoénde
anlamli oldugu goriilmistiir (Rogers 1983; Tornatzky ve Klein 1982; Verhaef ve
Langerok, 2001).

1.7.1.3 Maliyet

Ileri imalat teknolojilerin basarili bir sekilde uygulanmasindaki faktdrlerden birisi de
maliyet faktoriidiir. Isletmelerin ileri imalat teknolojilerinin uygulayabilmesi igin
yatirim maliyetinin yiiksek olacagi goriilmektedir. Ciinkii sistemin kurulum asamasinda
danigman firmalarda alinan destegin maliyeti ayrica teknoloji uygulanacagi alan igin
yeni alinacak malzemelerin, makinelerin maliyeti yiiksektir (Anderson ve Pettersen,

1996).
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fleri imalat teknolojileri; iiretim isletmelerinin organizasyonel yeteneklerinin ayrilmaz
bir parcast ve stratejik bir kaynagidir (Pandza vd., 2005). Yeni iiretim metotlar ile
rekabette ve miisteri taleplerine hizli cevap verebilmeleri icin isletmelerin yeni

teknolojilere yatirim yapmasi gerekmektedir (Giiles ve Burgess, 2000).

Ileri imalat teknolojileri; tasarim, iiretim ve organizasyonel faaliyetleri biitiinlesik olarak
kullanilmaktadir. Tleri imalat teknolojilerine yatirim; tasarim siireci, liretim, planlama,
bakim, insan kaynaklar1 yOnetimi vb. fonksiyonlara aym1 zamanda yapilmasi

gerekmektedir (Jonsson, 2000).

Sonug olarak ileri imalat teknolojilerinin uygulanmasinda maliyet faktorii negatif olarak

goriilmektedir.
1.7.1.4 Beklenen Operasyonel Yararlar

fleri imalat teknolojilerin uygulanmasinda isletmelerin en fazla benimsedigi faktor

beklenen operasyonel yararlardir (Elmuti ve Kathawala, 1997).

Ileri imalat teknolojileri, isletmelerde iiretim maliyetlerinin diisiiriilmesin, stoklarin
azaltilmasmi,  verimliligin  arttirnlmasini,  kalitenin  gelistirilmesi ~ amaciyla

kullanilmaktadir (Kanet, 1998).

[IT’nin sagladig: yararlar1 somut ve soyut olarak iki boliimde siniflandirabiliriz. Somut
yararlar igletmede herkesin anlayacagi sayiyla ifade edilebilen tiirlerdir. Bunlar stok
maliyetlerin azalmasi, fabrikada kullanilan alanin azalmasi, is¢ilik maliyetlerin
azaltilmasi, daha yiliksek yatirnrm geri doniis orani ve iiretimde birim basina diisen
maliyetlerin azaltilmasini igerir. Soyut olan yararlarini ise sayilarla ifade etmek zordur.
Bu soyut yararlar arasinda; rekabet avantajinin artmasi, artan esneklik, yeni iiriinleri
daha hizli sunabilmek, iiriin kalitesinde artis ve tiiketici isteklerine hizli cevap

verebilmek sayilabilir.

lleri imalat teknolojilerinin kullanilmastyla beraber bir isletmede bircok gelismeler
yasanmaktadir. Bunlar, hurda ve gereksiz maliyetlerinin azaltilmasi ve bilgi ve
iletisimin kolaylikla saglanmasi (Kurumsal Kaynak Planlamasi gibi), makine hazirlik

stirelerinin azaltilmasidir (Schmenner ve Tatikonda, 2005).
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fleri imalat teknoloji kullanimmin isletmelere birgok yarari bulunmaktadir. Bunlardan
bazilar1 pazar paymnin arttirllmasi, miisteri taleplerine c¢abuk cevap verebilmesi,
maliyetleri diislirerek kaliteli tirtinler iiretilmesidir. Yapilan akademik ¢alismalara gore
ileri imalat teknolojilerinin kullanilmasi isletmelerde beklenen faydayr saglayamamustir.
Yapilan arastirmalara gore isletmelerin %50’°sinin basarisiz oldugu sonuglanmistir

(Rahardjo ve Yahya, 2010).

Gonzalez ve Benito (2005) iiretim verimliliginin is performansina etkisini arastirmak
amaciyla IIT iizerinde calismistir. Calisma Ispanya’da 186 iiretim yapan isletmede
yapilmistir. Sonug¢ olarak organizasyonel kiiltiiriin finansal ve operasyonel boyutlar
tizerinde pozitif etkisinin oldugu ve buna ilaveten sirketin esas rekabet avantaji elde
ettifi nokta olarak iiretim ve operasyonel fonksiyonlar kaynak gosterilmektedir. Ileri
imalat teknolojilerin uygulanmasinda beklenen operasyonel faktor pozitif etki

etmektedir. (Tornatzky ve Klein, 1982).
1.7.2 Organizasyonel Faktorler

Ileri imalat teknolojilerin basarili bir sekilde uygulanmasinda literatiirde bircok
organizasyonel faktér goriilmektedir. Xiao-lin ve digerleri (2007) ileri imalat
teknolojilerinin, insan kaynaklar1 yonetimi ve oOrgiit yapist lzerindeki etkilerini
arastirmigtir. Arastirmacilarin ¢ikis noktasi, rekabetci listiinliik ve yonetsel performans
amacina yonelik ileri imalat teknolojileri kullaniminin, istenilen basariyr saglamasinin
nelere bagli oldugunu sorgulamaya yoneliktir. Buna gore, s6z konusu teknolojilerinin
basarisi, Orgiitsel yap1 ve insan kaynaklarinin da bu teknolojilere uyumlastirilmasina
baghdir. Uygulanan analiz sonucunda, orgiit yapis1 ve insan kaynaklarini ifade eden
faktorlerin ¢ogu, ileri imalat teknolojileri ile anlamli diizeyde iliskilidir. S6z konusu
iligkilerin agiklayicilik giicline sahip olmasi ise, Orgiit yapisi ve insan kaynaklari
uygulamalarinin teknoloji ile dengeli bir sekilde diizenlendigini ancak buna yeterli
diizeyde oOnem verilmedigini gostermektedir. Analiz sonuclari ayrica, yiiksek
performansl isletmelerde genel olarak, insan kaynaklari, Orgiit yapisi ve teknoloji

uyumunun daha yiiksek oldugunu gostermektedir (Xiao-lin, 2007).

Ileri imalat teknolojilerin bagarili bir sekilde uygulanmasinda etkili olan organizasyonel

faktorler sirasiyla; iist yonetimin destegi, teknolojiyi absorbe etme kapasitesidir.
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1.7.2.1 Ust Yonetimin Destegi

Isletmelerde yeni teknolojilerin kullanilmas {ist yonetime bagldir. Isletmelerde iist
yonetimin yeni teknolojiler hakkinda bilgi sahibi olmasi gerekmekte ve bu
teknolojilerin isletmelerin amaglarini uygun olup olmadigini bilmeleri gerekmektedir.
Yoneticilerin yeni teknolojiler hakkinda yeterli diizeyde teknik altyapiya sahip
olmastyla birlikte yeni teknolojilerin uygulanmasi sirasinda teknoloji liderligi
yapabilmektedir. Boylelikle isletme kisa siirede yeni teknolojilere uyum

saglayabilmektedir.

Ust ydnetimin isletmede ileri imalat teknolojilerini kullanmak igin éncelikle kendisi bu
karar1 vermesi gerekmektedir. Karar verdikten sonra ise bu diisiincelerini ¢alisanlarina
uygun bir dille aktararak ve g¢alisanlarin1 motive ederek, ileri imalat teknolojilerinin

firmaya daha hizli adapte olmasini saglayabilir.

Sonug¢ olarak ileri imalat teknolojilerin uygulanmasinda iist yonetim en etki rolii
oynamaktadir. Ileri imalat teknolojilerinin uygulanmasinda, iist yonetimin destegi

faktorii pozitif yonde etkilemektedir (Gonzales ve Benito, 2006)
1.7.2.2 Teknolojiyi Absorbe Etme Etkisi

Ileri imalat teknolojilerin uygulanmasinda bir diger faktdr ise kaliteli personel
kaynagidir. Ileri imalat teknolojileri uygulamak igin yetkin dgrenme ve yenilikgi

personel kapasitesi bulunmasi gerekmektedir (Tornatzky ve Fleischer, 1990).

Bir isletmenin en O6nemli 6zelligi, yapmis oldugu is ve bu is i¢in kullanmis oldugu
teknolojidir. Teknoloji bir isletmede tiim siiregleri etkilemektedir. Hangi tiir islerin
yapilacagini, bu isleri yapabilecek kalifiyeli calisanlarda olmasi gereken nitelikleri,
calisanlarin yapmis oldugu isten tatmin olmasi, Uretilen liriinlin miktar1 ve kalitesi,
kurum i¢i haberlesme, kisisel ve takim halinde g¢alisma gibi unsurlar kullanilan

teknolojiden etkilenecektir (Kogel, 2005).

Kisaca teknoloji, isletmede c¢alisanlarin kapasitesini etkileyen ve ¢alisanlarin
performansini belirleyecek ana degiskenlerden biridir. Calisanlarin teknolojiye yaklasim
ya da teknolojiye kars1 sergiledikleri davraniglar uygulama basarisini 6nemli olciide

etkileyecektir.
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fleri imalat teknolojilerin uygulanmasi icin personelin egitimli ve bilgili olmasi
gerekmektedir. Egitim onemli bir unsurdur, ciinkii IIT isletmelerde uygulanmasi
personele verilen egitimlerle siireci hizlandirmaktadir (Lewis ve Boyner, 2002). Egitim
yetenekleri gelistirir ve egitimin silirekli olmasi daha faydali olacaktir. Egitimin
stirekliligi ¢alisanlarin teknoloji konusundaki son gelismeleri yakindan takip etmesini
saglayacaktir (Cardoso, 2012). Calismalar egitimsel faaliyetlerin {IT uygulanmasindan
once ve sonra verilmesi gerektigini bize gostermektedir. IIT uygulanmasinda toplam
harcamalarin %20 ile %30’u egitim i¢in oldugu goriilmektedir (Zhao ve Co, 1997).
Ancak, egitime yapilan yatirimin geri doniisiiniin olacagi tahmin edilmektedir (Lewis ve
Boyner, 2002). Ayrica birgok tiretim firmasi yeni bir teknoloji getirildiginde ¢alisanlarin
direnciyle karsilagmaktadir. Stirekli egitim bu direnci azaltmada 6nemli bir oynayacaktir

(Zhao ve Co, 1997).

Ogrenme yetenegine sahip calisanlar egitimi kolayca kavramakta ve siirece katki

saglamaktadir (Christmann, 2000).
1.7.3 Cevresel Faktorler

Ileri imalat teknolojilerinin uygulanmasinda cevresel faktdrler de etkilidir. Diinyada
ulasilabilirligin artmasi ile birlikte yogun bir rekabet ortami1 yaganmaktadir. Bu rekabet
ortaminda Orgiitlerin basarili olabilmeleri i¢in miisterilerin ihtiyaglarini daha hizli, daha
kaliteli ve uygun maliyetle karsilayabilme yeteneklerine sahip olmasi gerekmektedir
(Biilbiil, 2010). Isletmelerin rekabet avantaji saglayabilmesi icin, isletmelerin
biiyiikliikleri ne olursa olsun ileri 1imalat teknolojilerin den yararlanmalar
gerekmektedir. Sanayi isletmeleri, Ileri imalat teknolojilerini stratejik temellere
dayandirdiklar taktirde; kurumsal harcamalar1 azaltabilir, yeni iirlinler gelistirebilir,
tirlinlin kalitesini arttirabilir, {iriin ¢evrim siiresini azaltabilir ve son kontrollerde sektorel

rekabet iistiinliigline ulasabilirler (Biilbiil, 2010).

Cevresel dinamizm, g¢evrenin belirsiz oldugunun gostergesidir (Simerly ve Li, 2000).
Diger bir deyisle teknolojideki ve taleplerdeki artis ve azaliglar1 ifade eder (Ward ve
Duray, 2000). Dinamik cevreler, pazar trendlerinin ve teknolojinin yiiksek oranda

PR

degistigi cevrelerdir.
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Tahmin edilmesi gili¢ dinamik g¢evrelerde faaliyet gosteren isletmeler, miisterilerin
ihtiyaclarin1 daha hizli karsilamak istemektedirler. Isletmeler iiretim maliyetleri
bakiminda miisteriye uygun {riinler Uretebilmesi i¢in ileri imalat teknolojilerinden

yararlanmasi gerekmektedir.

Swamidass ve Newell’ in (1997) arastirma sonuglar1 artan cevresel belirsizliklerle
miicadele etmenin bir yolunun imalat esnekliginin artirilmasi oldugunu gosteren ilk
calismalardandir. Buradan hareketle ileri imalat teknolojilerinin uygulanmasinda
cevresel faktorlerinin de etkili oldugu goriilmektedir. Bu calismada ileri imalat
teknolojilerini uygulanmasindaki bagar1 faktorlerinin ¢evresel faktorler agisindan

rekabet etkisi ve miisteri etkisini ele alinacaktir.
1.7.3.1 Rekabet EtkKisi

Globallesen diinyada rekabet her gegen giin zorlasmaktadir. Miisterilerin taleplerine
uygun irilinler tasarlanip iretilmesiyle, iiriin yasam siireleri kisalmakta ve {iriin
cesitliligi artmaktadir. Bu sebeplerden dolay1 isletmeler rekabet ortaminda, tretim
maliyetlerini azaltarak, kaliteyi arttirarak, iiriin ¢evrim siirelerine kisaltarak, pazara hizl
iriinler sunabilmesi gerekmektedir. Boyle bir rekabet ortaminda pazarda istiinliik
saglayabilmesi i¢in yeni teknolojilere yatirirm yapmasi zorunla hale gelmistir (Biilbiil,

2010).

Giliniimiimiizde yeni teknolojilerin gelismesiyle beraber iiretimde biitiinlesik imalat
sistemleri kullanilmaktadir. Biitlinlesik sistemlerle beraber {iretim siireglerinin her
asamas1 kontrol edilebilmektedir. Bdylece, lleri imalat teknolojilerinin kullanilmasi

isletmelerde rekabet avantaji saglamaktadir (Akin, 2001).

fleri imalat teknolojisi kullanimi ile beraber isletmelerde rekabet avantaji; iscilik
maliyetlerinin azaltilmasi, kalitenin arttirllmast ve esnek iiretim yapilmas: ile

saglanmaktadir.

lleri imalat teknolojilerinin uygulanmasindaki bagar1 faktdrlerinin, cevresel
faktorlerinden biri olan rekabet etkisidir. Ileri imalat teknolojilerinin kullanimi ve
uygulanmasiyla birlikte rakiplerden daha hizli piyasaya iiriin ¢ikarma, liriin yelpazesinin

cesitlilik gostermesi rekabet avantaji saglamaktadir. Ileri imalat teknolojilerinin
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uygulanmasi ile beraber iiretim etkinligi artmaktadir ve daha fazla iiretim

gerceklestirilmektedir.
1.7.3.2 Miisteri Etkisi

fleri imalat teknolojilerinin uygulama basarisinda etkili olan cevresel faktdrlerden biri

de miisteri etkisidir.

Glinlimiiz pazarlarda isletmelerin basarisi; miisterilerin taleplerine, minimum
maliyetlerle hizli cevap verebilmelidir. Bu c¢er¢evede Macbeth (1987) giliniimiizde
miisterilerin taleplerinin giderek artmasi ve iirlin yasam siirelerinin azalmasi, tiretilen
tiriinlerin kalitesinin yiikselmesi, iiriin ¢esitliligin ¢ogalmasi ve tiiketici sipariglerine
uygun Uretim yapilmasina, miisterilerin taleplerine hizli cevap vermesi ve miisteri
memnuniyetinin arttirllmasina baglidir. Bu ise isletmelerin, {retim sistemlerini
degistirmelerine, minimum maliyet ile kaliteli ve esnek iiretim yapabilmeleri i¢in yeni

teknolojileri kullanmalar1 gerekmektedir.

Degisen pazar ortamina ayak uydurmak isteyen isletmeler; bilgisayar destekli iiretim ve

yonetim teknolojilerinden yararlanmalidir (Li, 2006).

Siirekli degisen rekabet ortaminda miisterilerin istek ve ihtiyaglarini kisa siirede cevap
verme, kisalan uzun yasam siirelerinin, iirlin yelpazelerinin ¢cok genis olmas ile beraber
ileri imalat teknolojilerin miisterilerin bu isteklerine cevap vermektedir. Boylelikle
rekabet ortaminda miisterilerimizin istekleri karsilanmaktadir. leri imalat teknolojilerin
uygulanmasi ile miisterilerimiz ile iligkilerimizin daha saglikli bir bi¢cimde ilerledigi

gorilmistir (Biilbiil, 2010).
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BOLUM 2: ARASTIRMA MODELI VE HIPOTEZLER

Bu calismada; teknolojik faktorler (karmasiklik, uygunluk, maliyet, beklenen
operasyonel yararlar), organizasyonel faktorler (iist yonetimin destegi, teknolojiyi
absorbe etme etkisi), ¢evresel faktorler (miisteri etkisi, rekabet etkisi) ileri imalata
teknolojilerinin basarili bir sekilde uygulanmasinda etkili olan bu faktorler ile uygulama
basarisinin etkisinin Ol¢iilmesi amacglanmistir. Bu dogrultuda literatiir taramasindan

yararlanilarak Sekil 1’deki arastirma modeli gelistirilmistir.

Teknolojik Faktorler

-Karmasgiklik
-Uygunluk

-Maliyet

Organizasyonel Faktorler S Uygulama BN Operasyonel Perf.

Faktorler

-Ust Yénetim Destegi

-Teknolojiyi Abs.Etm.Kap.

Cevresel Faktorler

Faktorler

-Miisteri Etkisi

- Rekabet Etkisi

Sekil 1. Arastirma Modeli

Aragtirma kapsaminda 8 ana hipotez kurulmustur. Calismada yer alan ifadeler daha

once yapilan ¢alismalardan alinmistir.

Ileri imalat teknolojilerin basarili bir sekilde uygulanmasindaki faktdrlerden birisi de

karmagiklik faktoriidiir. ileri imalat teknolojilerin uygulanmasinda karsilastigimiz
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problemlerden birincisi karmasiklik ¢iinkli isletmelerin daha ©nce kullanmadiklar
teknikleri uygulamak bireyler ve departmanlar arasi bilgi yetersizligi ile alisilmis rutin
olaylardan bagimsiz oldugu i¢in sistemin ilk zamanlarinda karmasik oldugu
gozlenmektedir. ilerleyen siireclerde sistemin tiim departmanlar ve bireyler arasinda
bilgi aligverisin sistem olarak ilerlemesi sonucuyla ileri imalat teknolojilerinde
karmagiklik diizeyini azalarak, sifira dayanmaktadir (Rogers, 1983; Simonin, 1999;
Tornotky ve Klein, 1982). 1leri imalat teknolojilerinin basarili bir sekilde
uygulanmasindaki etkili olan teknolojik faktorlerden karmagiklik faktoriiniin uygulama

basarisin1 olumsuz etkiledigi iddia edilebilir.
H1: Karmasiklik ile uygulama basaris1 arasinda anlamli negatif bir iligki vardir.

Uyumluluk, bir inovasyonun algilanma derecesi, mevcut deger ihtiyaglar ve gecmis
deneyimlerle tutarli olarak benimseyenlerdir (Rogers, 1983). Teknoloji uygulamalari
degerlendirirken incelenerek en Onemli konulardan biri uygulamalarin aslinda

benimsenen organizasyonlarda ¢alisip ¢alismadigini 6grenmektedir.

Ileri imalat teknolojilerinin isletmeyle uyum saglamasiyla birlikte hayatta kalma sanslari
daha yiiksektir. Ama mevcut yapilan islerin yeni teknolojilerin degismesi ile birlikte
uyumu saglamasiyla zorlanmaktadir. ileri imalat teknolojilerinin ilk kurulum
asamasinda uyumluk sorunu yasanmaktadir. Siirecin ilerleyen zamanlarinda ise tiim
birey ve departmanlar arasi uyum sorunu yasanmayip sistemi en miikemmel seviyesi
kullanilacaktir. Yeni teknolojilerin uygulamasinda uyumlulugun olumlu yénde anlaml
oldugu goriilmiistiir (Rogers 1983; Tornatzky ve Klein 1982; Verhaef ve Langerok,
2001).

H2: Uyumluluk ile uygulama basarisi arasinda anlamli bir pozitif iligki vardir.

Ileri imalat teknolojilerin uygulanmasinda maliyet degerlendirilmesi yapildiginda
teknolojiyl uygulamak i¢in yatirim maliyetinin yliksek olacagi goriilmektedir. Ciinkii
sistemin kurulum asamasinda danigman firmalarda alinan destegin maliyeti ile teknoloji
uygulanacagi alan i¢in yeni alinacak malzemelerin, makinelerin maliyeti yiiksektir

(Anderson ve Pettersen, 1996).
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fleri imalat teknolojilerin uygulanmasi siirecinde maliyet kavrami en ¢ok etki eden
faktordiir. ileri imalat teknolojilerinin kurulum asamasindaki yatirim maliyeti; iiretim
siireclerindeki ¢evrim siiresini kisaltilmasi, nitelikli is glici oranmin azaltilmasi ile
birlikte basabas noktasina kisa siirede gelinecegini ve kar’a gegirildigi goriilmiistiir

(Anderson ve Pettersen, 1996).
H3: Maliyet ile uygulama basaris1 arasinda anlamli bir negatif iliski vardir.

fleri imalat teknolojilerin uygulanmasinda isletmelerin en fazla benimsedigi faktor

beklenen operasyonel yararlardir (Elmuti ve Kathawala, 1997).

fleri imalat teknolojileri uygulanmasinda beklenen yararlar arasinda iiretim de verimlilik
artis1, maliyet diisiisii gozlenmektedir. ileri imalat teknolojilerinin calismalar:
uygulandiginda bazi1 parametreler bulunmaktadir. Bu parametreler; liretim maliyetlerin
diisiiriilmesi, kalitenin iyilestirilmesi ve kisaltilmis ¢evrim siiresidir (Kuan ve Chau,

2001).

Ileri imalat teknoloji kullanimi firmalara pek ¢ok yarari bulunmaktadir. Bunlardan
bazilar1 pazar paymin arttiritlmasi, miisteri taleplerine ¢cabuk cevap verebilme ve yiiksek

kaliteli ve maliyeti diisiik iiriinler tiretebilmektir.

Ileri imalat teknolojilerinden beklenen opersyonel yararlar somut ve soyut olarak iki
boliimde siniflandirabiliriz. Somut yararlar isletmede herkesin anlayacag: sayiyla ifade
edilebilen tiirlerdir. Bunlar stok maliyetlerin azalmasi, fabrikada kullanilan alanin
azalmasi, iscilik maliyetlerin azaltilmasi, daha yiiksek yatinm geri doniis orami ve
iretimde birim bagina diisen maliyetlerin azaltilmasini icerir. Soyut olan yararlarin ise
sayilarla ifade etmek zordur. Bu soyut yararlar arasinda; rekabet avantajinin artmasi,
artan esneklik, yeni {iriinleri daha hizli sunabilmek, iirlin kalitesinde artis ve tiiketici

isteklerine hizli cevap verebilmek sayilabilir.

Sonug olarak ileri imalat teknolojilerin uygulanmasinda beklenen operasyonel yararlar

pozitif etki etmektedir. (Tornatzky ve Klein, 1982).

H4: Beklenen operasyonel yararlar ile uygulama basarisi arasinda anlamli bir pozitif

iliski vardir.
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Isletmelerde yeni teknolojilerin kullanilmas: {ist yonetime bagldir. Isletmelerde iist
yonetimin yeni teknolojiler hakkinda bilgi sahibi olmasi gerekmekte ve bu
teknolojilerin isletmelerin amaclarini uygun olup olmadigini bilmeleri gerekmektedir.
Yoneticilerin yeni teknolojiler hakkinda yeterli diizeyde teknik altyapiya sahip
olmastyla birlikte yeni teknolojilerin uygulanmasi sirasinda teknoloji liderligi
yapabilmektedir. Boylelikle isletme kisa siirede yeni teknolojilere uyum

saglayabilmektedir.

Sonug olarak ileri imalat teknolojilerin uygulanmasinda {ist yonetim en etkili rolii
oynamaktadir. Ileri imalat teknolojilerinin uygulanmasinda, iist yonetimin destegi

faktorii pozitif yonde etkilemektedir.
H5: Ust yonetim destegi ile uygulama basaris1 arasinda anlamli bir pozitif iliski vardir.

Bir isletmenin en onemli 6zelligi, yapmis oldugu is ve bu is i¢in kullanmis oldugu
teknolojidir. Teknoloji bir isletmede tiim siirecleri etkilemektedir. Hangi tiir islerin
yapilacagini, bu isleri yapabilecek kalifiyeli ¢alisanlarda olmasi gereken nitelikleri,
calisanlarin yapmis oldugu isten tatmin olmasi, iiretilen {iriiniin miktar1 ve kalitesi,
kurum i¢i haberlesme, kisisel ve takim halinde c¢aligma gibi unsurlar kullanilan

teknolojiden etkilenecektir (Kogel, 2005).

Kisaca teknoloji, isletmede calisanlarin kapasitesini etkileyen ve calisanlarin
performansini belirleyecek ana degiskenlerden biridir. Calisanlarin teknolojiye yaklasim
ya da teknolojiye kars1 sergiledikleri davraniglar uygulama basarisint 6nemli olgiide

etkileyecektir.

H6: Teknolojiyi absorbe etme kapasitesi ile uygulama basarisi arasinda anlamli bir

pozitif iligki vardir.

Globallesen diinyada rekabet her gegen giin zorlagmaktadir. Miisterilerin taleplerine
uygun irilinler tasarlanip {iretilmesiyle, iirlin yasam siireleri kisalmakta ve iiriin
cesitliligi artmaktadir. Bu sebeplerden dolayr isletmeler rekabet ortaminda, iiretim
maliyetlerini azaltarak, kaliteyi arttirarak, iirlin ¢gevrim siirelerine kisaltarak, pazara hizli

irtinler sunabilmesi gerekmektedir. Boyle bir rekabet ortaminda pazarda {istiinlik
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saglayabilmesi icin yeni teknolojilere yatirim yapmasi zorunla hale gelmistir (Bilbiil,

2010).

Gliniimiimiizde yeni teknolojilerin gelismesiyle beraber iiretimde biitiinlesik imalat
sistemleri kullanilmaktadir. Biitiinlesik sistemlerle beraber {iiretim siire¢lerinin her
asamas1 kontrol edilebilmektedir. Bdylece, ileri imalat teknolojilerinin kullanilmasi

isletmelerde rekabet avantaji saglamaktadir (Akin, 2001).
H7: Rekabet etkisi ile uygulama basarisi arasinda anlamli bir pozitif iligki vardir.

Stirekli degisen rekabet ortaminda miisterilerimizin istek ve ihtiyaclarimi kisa siirede
cevap verme, kisalan uzun yasam siirelerinin, {iriin yelpazelerinin ¢ok genis olmasi ile
beraber ileri imalat teknolojilerin mdisterilerin bu isteklerine cevap vermektedir.
Boylelikle rekabet ortaminda miisterilerimizin istekleri karsilanmaktadir. Ileri imalat
teknolojilerin uygulanmasi ile miisterilerimiz ile iliskilerimizin daha saglikli bir bicimde

ilerledigi goriilmiistiir (Biilbil, 2010).
H8: Miisteri etkisi ile uygulama basaris1 arasinda anlamli bir pozitif iligki vardir.

Performans, bir isletmenin kaynaklarim1 etkin ve verimli kullanarak amaglarina
ulasabilme yetenegi olarak tanimlanabilir (Draft, 2000). Operasyonel performans orani,
her isletme igin basarmin gdsterme seviyesidir. Isletme icin firmanin pazarda yerini,
onceden belirlenmis hedefleri ne 6l¢ilide basarabildigini, isletmenin gii¢lii yonlerini ve

zay1f yonlerini belirten bir kavramdir.

Isletmenin ileri imalat teknolojilerini tam anlamiyla kullanilmasiyla beraber iiretimde
esneklik saglanacaktir. Uretimin cevrim siiresi kisalacak bdylelikle rekabette giiclii
durumu gecilecektir. Isletmeyi bir biitiin olarak bakilmasiyla beraber isletmenin

performansinda artis saglanacaktir.

Sonug olarak uygulama basaris1 ile operasyonel performans arasinda anlamli bir iligki

oldugu sodylenebilir.

H9: Uygulama basaris1 ile operasyonel performans arasinda anlamli bir pozitif iligki

vardir.
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BOLUM 3: ARASTIRMA YONTEMI VE BULGULAR

3.1 Arastirma Yontemi

Bu béliimde arastirmaya konu olan isletmelerin bilgilerinin elde edilmesinde gerekli
olan adimlar anlatilmistir. Arastirmanin evreninin belirlenmesi, evreni temsil
kabiliyetini gosterecek orneklemin belirlenmesi, veri toplama yontemi ve siirecinin nasil
oldugu anlatilmistir. Daha sonra arastirmaya katilan isletmelerin demografik
ozelliklerine deginilmis, analiz sonuglarinda giivenilirligi yakalamak i¢in olusturulmus
olan degiskenlere giivenilirlik analizi yapilmis, gilivenilirligi saglamayan ifadeler
boyutlarin i¢inden elenerek geri kalan ifadeler faktor analizine tabi tutulmustur.
Arastirma konusuna model olan her bir boyutun birbiriyle olan iligkisinin anlagiimasi
icin korelasyon analizi uygulanmig ve son olarak hipotezlerimizin gegerliligini tespit

etmede regresyon analizi kullanilmistir.
3.2 Arastirmanin Evreni Ve Orneklem

Bilimsel arastirmalarda amaca hizmet eden veriler kullanmak, bu veriler 1s1g1nda bulgu
ve sonuglara ulasmak, sonuglar1 arastirma kapsaminda genelleyebilmek temel hedeftir
(Ural ve Kilig, 2013: 31). Arastirma evreni, arastirmacinin ¢alisma alanini olusturan,
Ornegini sectigi ve elde edilen sonuglarin genellestirilmeye calisildigi biiyiik grubu ifade
eder (Altunisik vd., 2010: 130). Bu arastirmanin evrenini Istanbul Sanayi Odasi’na ve
Sakarya Ticaret ve Sanayi Odasi’na ve Kocaeli Sanayi Odasi’na bagl her tiirlii iirlin

imalatinda yer alan firmalar olusturmaktadir.

Bilimsel arastirmalarda saglikli bilgi elde edebilmek icin elde edilen bilgilerin
genellemeye ihtiyaci vardir. Fakat bu durumda evren i¢inde yer alan birimleri tek tek
incelemek mimkiin olamayacagindan ornekleme yoluna gidilmesi gerekmektedir.
Orneklem ise belli kurallara gore belli bir evrenden secilmis ve secildigi evreni temsil

edebilme yeterligi kabul edilen kiiglik kiimedir (Karasar, 2009: 110).

Bu aragtirmada olasiliga dayali 6rnekleme yontemlerinden basit tesadiifi 6rnekleme
yontemi kullanilmistir. Basit tesadiifi o6rnekleme yontemi, tanimlanan evrendeki her
elemanin esit ve bagimsiz se¢ilme sansina sahip oldugu, birinin se¢ilmesinin digerinin

secilmesine engel olmadig1 bir drnekleme yontemidir (Altumisik vd., 2010: 137). Bu
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baglamda 752 firmaya anket ulastirilmis bunlardan 312 firmanin iletisim mailleri ya
yanlis oldugundan ya da koruma Onlemiyle iletilememistir. 440 firmadan 100 geri
donilis almabilmis olup geri doniis orant %22,72°dir. Arastirmanin Orneklemi séz

konusu yontem dahilinde secilen 100 isletmeden olusmaktadir.
3.3 Veri Toplama Yontemi

Aragtirmada veri toplama yontemi olarak nicel arastirma yoOntemlerinden anket
tekniginden yararlanilmistir. Anket teknigi; kisi ve gruplarin bir konu veya kendileri
hakkinda onceden hazirlanmig bir formun sorularina yazili cevap vermeleri demektir
(Arslanoglu, 2014: 14). Bu arastirmada anket tekniginin tercih edilmesinin sebebi ise,
verilerin daha ekonomik ve hizli bir sekilde elde edilmesi, ayrica bilgisayar destekli
istatistik programlarinin giderek geliserek anket verilerinin analizinde diger tekniklere

gore daha kolay olmasidir (Yazicioglu ve Erdogan, 2004: 51).

Anket formu temelde 11 boliimden olugmaktadir. Anket formunun birinci boliimii
anketi cevaplayan isletmelere ait sektor, calisan sayisi gibi demografik bilgileri
icermektedir. Formun diger boliimlerinde ise Likert tipi Olgege gore diizenlenmis
ifadeler yer almaktadir. Likert 6lgegi en kullanigh soru bigimlerinden birisi olmasi
dolayisiyla en c¢ok tercih edilen 6lgek tipidir. Bu dl¢egin en ¢ok kullanilan formatinda,
Olcegin ii¢, bes ya da yedi secenegi olan Olcekte katilip katilmadigr sorulur (Kokli,
1995: 89). Anket formu 5’11 Likert 6lgegine gore diizenlenmis olup en olumsuzdan en
olumluya dogru (1-Kesinlikle Katilmiyorum, 2-Katilmiyorum, 3-Kararsizim, 4-
Katiliyorum, 5-Kesinlikle Katiliyorum; 1-Olduk¢a Diisiik, 2-Diisiik, 3-Ne diisitk Ne
Yiiksek, 4-Yiksek, 5-Cok Yiiksek) derecelendirilmistir.

Ikinci boliimde isletmelerin ileri imalat teknolojilerini uygulanmasinda karmasiklik
faktoriiniin etkili olup olmadigin1 6lgmek i¢in 6 , iiglincii boliimde uygunluk faktoriiniin
etkili olup olmadigini dlgmek i¢in 9, dordiincii boliimde maliyet faktdriiniin etkili olup
olmadigint 6lgmek i¢in 6, besinci boliimde beklenen operasyonel yararlarin etkili olup
olmadigint 6lgmek icin 5, altinc1 bolimde rekabet etkisinin etkili olup olmadigim
Olcmek i¢in 4, yedinci boliimde miisteri etkisinin etkili olup olmadigini 6lgmek i¢in 5,
sekizinci boliimde iist yonetimin etkili olup olmadigini 6lgmek i¢in 8, dokuzuncu

boliimde ise ileri imalat teknolojisinin absorbe etme kapasitesinin etkili olup olmadigim
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6lgmek i¢in 5, onuncu boliimde ileri imalat teknolojisinin uygulanmasinda operasyonel
performansin etkili olup olmadigini 6lgmek icin 6, on birinci boliimde ileri imalat
teknolojisinin faktorlerinden uygulama basarisinin etkili olup olmadigini 6l¢mek igin 5

ifadeden olusan boyuta yer verilmistir.

Anketin son boliimiinde ise istege bagli olarak isletmelerin iletisim bilgileri,

cevaplayicinin unvani, bagli oldugu birim bilgileri yer almaktadir.

Aragtirma kapsaminda veri toplamak amaciyla online anket yontemi ve mail yoluyla
anket gonderimi kullanilmigtir. Arastirmada kullanilan anket formu www.online-
anket.gen.tr sitesinden faydalanilarak site ortaminda olusturulmus ve linki igletmelerin
mail adresine gonderilmistir. E-mail yolu ile anketlerin toplanmasinda, anket formu
word ortamina aktarilarak benzer bir sekilde isletmelerin iletisim maillerine
gonderilmistir. Calisma kapsaminda anket uygulamasi, 18.02.2017- 25.02.2018 tarihleri

arasinda yukarida ifade edilen yontemlerle gergeklestirilmistir.

Tablo 1: Calisma Kapsaminda Kullanilan Ifadeler

Literatiirden
Kaynak

Gizlenen Degisken Alindigi

Karmasikhk

Teknolojinin kullanim farkli yontemler, uzmanlik ve kaynaklar gerektirir. | Chieh-Yu, Yi-Hui Ho; 2010

Teknolojinin kullanimt kolaydir Chieh-Yu, Yi-Hui Ho; 2010

Chieh-Yu, Yi-Hui Ho; 2010
Chieh-Yu, Yi-Hui Ho; 2010
Chieh-Yu, Yi-Hui Ho; 2010
Chieh-Yu, Yi-Hui Ho; 2010

Teknolojinin anlagilmasi kolaydir

Teknolojin karmasiktir

Teknolojinin nasil uygulanacagini anlamak kolaydir

Teknolojinin kurulumu kolaydir.

Uygunluk

Teknolojinin getirdigi degisikler firmamizin mevcut degerleri ile tutarlidir. | Chieh-Yu, Yi-Hui Ho; 2010

Teknoloji ¢alisma ortamimizi olumsuz etkilemektedir. Chieh-Yu, Yi-Hui Ho; 2010

Teknoloji firmamiza uyar. Chieh-Yu, Yi-Hui Ho; 2010

Teknolojiyi ~ uygulamak  firmamizda  ufak  tefek  degisiklikler

gerektirmektedir Chieh-Yu, Yi-Hui Ho; 2010

Teknolojiyi uygulamak firmamizda ciddi problemlere neden olmaz

Chieh-Yu, Yi-Hui Ho; 2010

Teknoloji firmamizin mevcut tecriibe birikimiyle uyumludur.

Chieh-Yu, Yi-Hui Ho; 2010

Teknolojinin uygulanmasi sirasinda adaptasyon sorunu yagamaktayiz

Chieh-Yu, Yi-Hui Ho; 2010

Teknoloji firmamizin is yapis tarziyla uyumludur

Chieh-Yu, Yi-Hui Ho; 2010

Teknoloji firmamizla her agidan uyumludur.

Chieh-Yu, Yi-Hui Ho; 2010
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Tablo 1(Devami)

Maliyet

Teknolojinin gerektirdigi ekipman ve aletler isletmemiz i¢in pahaliya mal
olmaktadir.

Kuan, Chau ; 2001

Teknolojinin kurulumu ¢ok masrafli olmaktadir.

Kuan, Chau ; 2001

Teknolojinin kullanimi bizim i¢in ucuza gelecektir.

Kuan, Chau ; 2001

Teknoloji igin gerekli egitim masraflar1 isletmemiz i¢in pahaliya mal
olmaktadir.

Kuan, Chau ; 2001

Teknolojinin uygulanmasi i¢in gerekli danismanlik masrafi igletmemiz i¢in
pahaliya mal olmaktadir

Kuan, Chau ; 2001

Teknoloji genel olarak islememiz i¢in pahaliya mal olmaktadir

Kuan , Chau ; 2001

Beklenen Operasyonel Yararlari

Teknolojinin uygulanmasi ile birim {iretim zamaninin azalacagini bekledik.

Kuan , Chau ; 2001

Teknolojinin uygulanmast ile birim firetim maliyetinin diisecegini bekledik.

Kuan , Chau ; 2001

Teknolojinin uygulanmast ile hatali iretimin azalacagini bekledik.

Kuan , Chau ; 2001

Teknolojinin uygulanmasi ile miisteri isteklerine karsi daha esnek
olabilecegimizi bekledik

Kuan , Chau ; 2001

Teknolojinin uygulanmasi ile genel anlamda operasyonel performansta artig
bekledik.

Kuan , Chau ; 2001

Rekabet Etkisi

Teknolojinin uygulanmasi ile rakiplere karsi bir genel anlamda avantaj

saglanmaktadir, Li ve digerleri, 2006
Teknq[qjln[n uygulanmast ile rakiplere karst daha biiylik bir iiretim Li ve digerleri, 2006
etkinligi saglanmaktadir.

Teknoloji uygulanmasaydi rekabette geride kalabilirdik Li ve digerleri, 2006

Teknoloji rakiplerimiz tarafindan da uygulanmaktadir.

Li ve digerleri, 2006

Miisteri Etkisi

Teknolojinin uygulanmasi miisterilerimiz ile iligkilerimiz {izerinde olumlu
bir etki yaratmaktadir.

Li ve digerleri, 2006

Teknolojinin uygulanmasi miisterilerimizin memnuniyet diizeylerini pozitif
yonde etkilemistir.

Li ve digerleri, 2006

Teknolojinin uygulanmasi miisterilerimizin memnuniyet diizeylerini pozitif
yonde etkilemistir.

Li ve digerleri, 2006

Teknolojiyi benimsimizin nedenlerinden birisi de miisterilerimizin istek ve
ihtiyaclarinda meydana gelen degisimlerdir.

Li ve digerleri, 2006

Ust Yonetimin Destegi

Ust yonetimimiz teknoloji i¢in gereken yatirimlara destek saglamaktadir.

Kuan , Chau ; 2001

Ust ydnetimimiz teknolojinin mevcut sistemimizle uyumu ile ilgili riskleri
almaya isteklidir.

Kuan , Chau ; 2001

Ust yénetimiz teknolojinin faydalarindan haberdardir.

Kuan , Chau ; 2001

Ust  yonetimimiz  rekabet kazanmak

benimsemektedir.

avantaji icin  teknolojiyi

Kuan , Chau ; 2001

Ust ydnetimiz teknoloji igin gerekli kaynaklari
egitim) saglamaktadir.

(insan, para, malzeme,

Kuan , Chau ; 2001
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Tablo 1(Devamm)

Ust yonetimimiz teknolojinin firma icin énemli oldugunu diisiinmektedir Kuan , Chau ; 2001

Ust yénetimimiz teknolojinin faydalarindan bahsetmektedir. Kuan , Chau ; 2001

Ust yonetimimiz teknolojinin uygulanmasimi destekledigini galisanlara

acikea iletmistir. Kuan , Chau ; 2001

Teknolojiyi Absorbe Etme Kapasitesi

Teknoloji’yi kolayca 6grenme yetenegine sahip ¢alisanlarimiz vardir. Chieh-Yu, Yi-Hui Ho; 2010

Calisanlarimiz  teknoloji konusundaki bildiklerini diger c¢alisanlarla

paylasabilirler Chieh-Yu, Yi-Hui Ho; 2010

Teknoloji ile ilgili bir problem ¢ikarsa hangi calisanimizin ¢dzeceginiz

R Chieh-Yu, Yi-Hui Ho; 2010
biliriz.

Calisanlarimizin bazilar1 teknolojinin nasil uygulanacag: konusunda teknik

yeterlilige sahiptirler Chieh-Yu, Yi-Hui Ho; 2010

Caliganlarimiz siireglerimizi gelistirmek i¢in yeni fikirler iiretebilmektedir. | Chieh-Yu, Yi-Hui Ho; 2010

Uygulama Basarisi

Teknoloji ile ilgili olarak calisanlarimz arasinda olduk¢a olumlu bir algi Chieh-Yu, Yi-Hui Ho: 2010

vardir.

Caligsanlarimizin yeni teknoloji konusundaki bilgisi oldukea yiiksektir. Chieh-Yu, Yi-Hui Ho; 2010
Calisanlarimiz teknolojiye tam anlamiyla baglidirlar/sadiktirlar. Chieh-Yu, Yi-Hui Ho; 2010
Teknoloji isletmemize tam anlamiyla entegre olmustur. Chieh-Yu, Yi-Hui Ho; 2010
Calisanlarimizin teknoloji konusundaki tutumlart oldukga iyimserdir. Chieh-Yu, Yi-Hui Ho; 2010

3.4 Verilerin Analizi

Calismada elde edilen veriler, istatistiki metotlar kullanilarak analiz edilmistir. Bu
baglamda verilerin analizinde SPSS (Statistical Package For The Social Sciences) paket

programinin 16. slirlimiinden faydalanilmistir.
3.4.1 Arastirmada Yer Alan Isletmelere Ait Demografik Bulgular

Bu bolimde aragtirmaya katilan 100 isletmenin demografik 6zelliklerinden

bahsedilecektir.
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Tablo 2: Arastirmaya Katilan Isletmelerin Faaliyet Gosterdikleri Uretim Alanlari

Mliskin Frekans ve Yiizde Dagilimlar:

Uretim Alam Frekans Yiizde
Otomotiv 20 20
Plastik Ve Kimya 15 15
Makine Sanayi 15 15
Savunma Sanayi 10 10
Agac Sanayi 10 10
Gida 10 10
Celik Konstriiksiyon 10 10
Tekstil 10 10
Toplam 100 100

Arastirmaya katilan isletmelerin % 20’si Otomotiv sektoriinde, % 15°1 Plastik ve
Kimya sektoriinde, % 15’i Makine Imalat1 sektériinde, % 10’u Savunma Sanayi
sektorlinde, % 10’u Agac ve Kagit sektoriinde, % 10’u Gida sektoriinde, % 10’u
Celik Konstriiksiyon sektoriinde, % 10’u Tekstil sektdriinde faaliyet gosteren
isletmeler olusturmaktadir. Calisma katilan isletmelerin, sektorleri incelendiginde

birbirine yakin oranda olmas1 daha iyi sonuclar ¢ikacagi tahmin edilmektedir

Tablo 3: Arastirmaya Katilan Isletmelerin Calisan Sayisina Iliskin Frekans ve Yiizde

Dagilimlari
Calisan Sayisi Frekans Yiizde
<50 9 9
50-100 13 13
101-250 25 25
251-500 12 12
>500 41 41
Toplam 100 100
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Arastirmaya katilan isletmelerin % 9’ nun 50°den az ¢alisan1 mikro ve kiigiik 6lgekli
isletmeler, % 13’ {iniin ¢alisan sayis1 50-100 kiigiik ve orta 6lgekli isletmeler, % 25’inin
calisan sayist 101-250 orta 6lgekli isletmeler, % 12’sinin g¢alisan sayis1 251-500 orta ile
bliyiik 6l¢ekli arasinda kalan isletmeler, % 41’inin ¢alisan sayis1 500°den fazla biiylik
Olcekli isletmeler olusturmaktadir. Arastirmaya katilan isletmelere bakildiginda daha
cok orta ve biiyiik dlgekli firmalar goriilmektedir. Bunun nedeni ise orta ve biiyiik
Olcekli firmalarin ileri imalat teknolojilerine daha fazla yatinm yapabilmeleri igin

gerekli kaynaklari ve tecriibelere sahip oldugu goriilmektedir.
3.4.2. Arastirmada Kullanilan Olceklerin Giivenilirlik Analizleri

Giivenilirlik, "bir testin veya dlcegin dlgmek istedigi seyi tutarli ve istikrarli bir bicimde
O0lcme derecesidir." Giivenilir bir test ya da Olcek, benzeri sartlarda tekrar
uygulandiginda benzer sonuglar vermektedir (Altunigik vd., 2010: 122). Bu c¢aligmada
giivenilirlik analizi yapilirken Alpha Modeli kullanilmistir. Cronbach's Alpha sorular
aras1 korelasyona bagli uyum degeri olup, faktor altindaki sorularin toplamdaki
giivenilirlik seviyesini gdstermektedir. Cronbach's Alpha degerinin 0,65 ve iistii oldugu
durumlarda 6lgegin giivenilir oldugu kabul edilir. Soru sayist az oldugu durumda ise bu
smir 0,60 ve listl olarak kabul edilmektedir (Sipahi vd., 2008: 89). Degiskenin toplama
korelasyonun ise 0,4’den biiylik olmas1 beklenir. Burada eger herhangi bir degiskenin
degiskenle toplam korelasyonu 0,4’den kiigiikse o degisken elimine edilir ve analiz
tekrarlanir. Bu tiir degiskenlerin elimine edilmesi Cronbach alpha degerini

yiikseltmektedir.

Tablo 4: Karmasiklik Olgeginin Ortalama Sapma ve Standart Sapma Verileri

Degisken | Ortalama S;er])?r?;t
Karml 4,19 0,84918
Karm2 3,82 0,84543
Karm3 3,64 0,85894
Karm4 3,27 0,97292
Karm5 3,63 0,87219
Karm6 31 1,06837
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Tablo 4’¢ bakildiginda ortalama sapma ve standart sapma verilerinin sonuglar
goriilmektedir. Ileri imalat teknolojilerinin basarili bir sekilde uygulanmasinda
karmagiklik faktoriiniin  sonuglar1  goriilmektedir. Degiskenlerin  ortalamalarina
bakildiginda aykir1 bir sonu¢ ¢ikmamaktadir. Standart sapmalarinin sonuglarina
bakildiginda Karm6 degiskeninin standart sapmasi bir miktar yiiksek oldugundan anketi
cevaplayanlarin diger degiskenlere gore daha tutarsiz cevaplar verdigi gortilmiistiir.

Tablo 5 :Karmagsiklik Olgeginin Giivenilirlik Analizi

<. Aritmetik Degiskenlerin Cronbach’s
Degisken Toplam
Ortalama alpha
Korelasyonu
Karmasikhik 0,821
Teknolojinin  kullanimi fark'h yontemler, 419 0,266*
uzmanlik ve kaynaklar gerektirir.
Teknolojinin kullanimi kolaydir. 3,82 0,574
Teknolojinin anlasilmasi kolaydir. 3,64 0,694
Teknolojinin karmasiktir. 3,27 0,591
Teknolojinin nasil uygulanacagimi anlamak 3,63 0,744
kolaydir.
Teknolojinin kurulumu kolaydir. 3,1 0,508

*Degiskenin toplamla korelasyonu diisiik oldugundan elimine edildi

Tablo 5°te anket boliimiiniin ikinci boliimiinde yer alan karmasiklik Olgegine ait 6
ifadenin toplamla korelasyonu incelenmis ve karmasiklik 6lgeginin giivenirlik degeri
(Cronbach’ Alfa) 0,821 olarak bulunmustur. Bu deger Olgegin giivenilir oldugunu
gostermektedir. Bu 6lgekte yer alan “Teknolojinin kullanimi farkli yontemler, uzmanlik ve
kaynaklar gerektirir.” ifadesinin toplamla korelasyonu 0,4’den diisiik oldugundan
degisken elimine edildi ve analiz tekrarlandi.

Tablo 6 : Uygunluk Olgeginin Ortalama Sapma ve Standart Sapma Verileri

Degisken Ortalama Standart Sapma
Uygl 3,97 0,658
Uyg2 4,28 0,682
Uyg3 4,16 0,72
Uyg4 2,08 0,72
Uyg5 3,89 0,815
Uyg6 3,78 0,823
Uyg7 2,89 1,118
Uyg8 3,95 0,743
Uyg9 3,78 0,798
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Tablo 6’a bakildiginda ortalama sapma ve standart sapma verilerinin sonuglar
goriilmektedir. Ileri imalat teknolojilerinin basarili bir sekilde uygulanmasinda
uygunluk faktoriinlin sonuglara yer verilmistir. Anketi cevaplayan Kkisilerin
ortalamalarina bakildiginda aykir1 bir sonug¢ ¢ikmamaktadir. Standart sapmalarinin
sonuglarina bakildiginda Uyg7 degiskeninin standart sapmasi bir miktar yiiksek

oldugundan anketi cevaplayan kisiler arasinda aykir1 bir cevap verildigi goriilmustiir.

Tablo 7 : Uygunluk Olgeginin Giivenilirlik Analizi

Desisken Aritmetik | Degiskenlerin | Cronbach’s

eglyke Ortalama Toplam alpha
Korelasyonu

Uygunluk 0,824

Teknolojinin getirdigi degisikler 397 058

firmamizin mevcut degerleri ile tutarlidir. ' '

Tel_<n01031 (;2_111$ma ortamimizi olumsuz 4,28 0,198*

etkilemektedir.

Teknoloji firmamiza uyar. 4,16 0,476

Teknolojiyi uygulamak firmamizda ufak 208 0.353*

tefek degisiklikler gerektirmektedir. ' '

Teknolojiyi uygulamak firmamizda ciddi 3,89 0,501

problemlere neden olmaz

T.el.m.ol(.)p firmamizin mevcut tecriibe 3,78 0,667

birikimiyle uyumludur.

Teknolojinin  uygulanmasi1  sirasinda 2.89 0,313*

adaptasyon sorunu yasamaktayiz.

Teknoloji firmamizin is yapis tarziyla 3.95 0,655

uyumludur

Teknoloji ~ firmamizla  her  agidan 3,78 0,705

uyumludur.

*Degiskenin toplamla korelasyonu diisiik oldugundan elimine edildi

Tablo 7°te anket boliimiiniin {iclincii boliimiinde yer alan uygunluk ol¢egine ait 9
ifadenin toplamla korelasyonu incelenmis ve karmasiklik 6lgeginin giivenilirlik degeri
(Cronbach’ Alfa) 0,824 olarak bulunmustur. Bu deger 6lgegin giivenilir oldugunu
gostermektedir. Ayrica bu Olcekte yer alan ifadelerin toplamla korelasyonu 0,4’ den

diisiik olanlarin sayisinin birden fazla oldugu goriilmektedir.

Bu olcekte yer alan “Teknoloji ¢alisma ortamimizi olumsuz etkilemektedir.”
,“Teknolojiyi uygulamak firmamizda ufak tefek degisiklikler gerektirmektedir.”,

“Teknolojinin uygulanmas1 sirasinda adaptasyon sorunu yasamaktayiz.” ifadelerinin
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toplam korelasyon degerleri 0,4’ten diisiik oldugundan bu degiskenler elimine edilerek

analiz tekrarlanmstir.

Tablo 8 : Maliyet Olgeginin Ortalama Sapma ve Standart Sapma Verileri

Degisken Ortalama Sézgi?art
Mall 3,84 0,95
Mal2 3,86 0,887
Mal3 3,51 1,058
Mal4 3,27 1,108
Mal5 3,51 1,01
Mal6 3,59 0,964

Tablo 8’e¢ bakildiginda ortalama sapma ve standart sapma verilerinin sonuglar
goriilmektedir. ileri imalat teknolojilerinin basarili bir sekilde uygulanmasinda maliyet
faktoriiniin sonuclarina yer verilmistir. Anketi cevaplayan kisilerin ortalamalarina
bakildiginda aykir1 bir sonu¢ ¢ikmamaktadir. Standart sapmalarinin sonuglarina

bakildiginda birbirine yakin oldugu goriilmektedir.

Tablo 9: Maliyet Olgeginin Giivenilirlik Analizi

<. Aritmetik Degiskenlerin Cronbach’s
Degisken Toplam
Ortalama alpha
Korelasyonu

Maliyet Etkisi 0,888
Teknolojinin gerektirdigi ekipman ve
aletler isletmemiz igin pahaliya mal 3,84 0,634
olmaktadir.
Teknolojinin kurulumu g¢ok masrafli 3,86 0,711
olmaktadir.
Teknolojinin _kullanlml bizim igin 3,51 0,465
ucuza gelecektir.
Teknoloji igin gerekli egitim masraflar
isletmemiz icin  pahaliya mal 3,27 0,815
olmaktadir.
Teknolojinin uygulanmas i¢in gerekli
danismanlik masrafi isletmemiz igin 3,51 0,785
pahaliya mal olmaktadir
Teknoloji genel olarak islememiz icin 3,59 0,849
pahaliya mal olmaktadir
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Tablo 9°da anket boliimiiniin doérdiincli boliimiinde yer alan maliyet Olcegine ait 6
ifadenin toplamla korelasyonu incelenmis ve maliyet Olceginin giivenirlik degeri
(Cronbach’ Alfa) 0,888 olarak bulunmustur. Bu deger 6lgegin giivenilir oldugunu
gostermektedir. Ayrica bu Olgekte yer alan ifadelerin toplam korelasyonuna

bakildiginda 0,4’ den yiiksek oldugundan 6lgek ilk haliyle korunmustur.

Tablo 10 : Beklenen Operasyonel Yararlar1 Ortalama ve Standart Sapma Tablosu

Degisken Ortalama Sézgi?art
Bekl 4,14 0,619
Bek?2 4,09 0,621
Bek3 4,24 0,57
Bek4 4,09 0,604
Bek5 4,19 0,563

Tablo 10’a bakildiginda ortalama sapma ve standart sapma verilerinin sonuglar
goriilmektedir. Ileri imalat teknolojilerinin basarili bir sekilde uygulanmasinda beklenen
operasyonel yararlar1 faktoriinlin sonuclara yer verilmistir. Anketi cevaplayan kisilerin
ortalamalarina bakildiginda aykirt bir sonu¢ ¢ikmamaktadir. Standart sapmalarinin

sonuclarina bakildiginda birbirine yakin oldugu goriilmektedir.

Tablo 11 : Beklenen Operasyonel Yararlar1 Olgeginin Giivenilirlik Analizi

< Aritmetik Degiskenlerin Cronbach’s
Degisken Toplam
Ortalama alpha
Korelasyonu

Beklenen Operasyonel Yararlar 0,88
Teknolojinin uygulanmasi ile birim
tretim zamaninin azalacagini 4,14 0,726
bekledik.
Teknolojinin uygulanmasi ile birim
iretim maliyetinin diisecegini 4,09 0,641
bekledik.
Teknolojinin uygulanmasi ile hatali
iiretimin azalacagini bekledik. 4,24 0,764
Teknolojinin uygulanmasi ile miisteri
isteklerine kars1 daha esnek 4,09 0,647
olabilecegimizi bekledik
Teknolojinin uygulanmasi ile genel
anlamda operasyonel performansta 4,19 0,802
artis bekledik.
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Tablo 11°de anket bdoliimiiniin besinci bdliimiinde yer alan beklenen operasyonel
yararlart Olgegine ait 5 ifadenin toplamla korelasyonu incelenmis ve beklenen
operasyonel yararlar1 Olgeginin giivenirlik degeri (Cronbach’ Alfa) 0,880 olarak
bulunmustur. Bu deger 6l¢egin giivenilir oldugunu gostermektedir. Ayrica bu olgekte
yer alan ifadelerin toplamla korelasyonu 0,4’den yiiksek oldugundan o6lgek ilk haliyle

korunmustur.

Tablo 12 : Rekabet Etkisi Olgeginin Ortalama Ve Standart Sapma Tablosu

Degisken Ortalama | Standart Sapma
Rek1 4,23 0,617
Rek2 4,18 0,641
Rek3 3,94 0,874
Rek4 3,82 0,770

Tablo 12’e bakildiginda ortalama sapma ve standart sapma verilerinin sonuglari
goriilmektedir. Ileri imalat teknolojilerinin basarili bir sekilde uygulanmasinda rekabet
etkisi faktoriiniin sonuclar1 yer verilmistir. Anketi cevaplayan kisilerin ortalamalarina
bakildiginda aykir1 bir sonu¢ ¢ikmamaktadir. Standart sapmalarmin sonuglarina

bakildiginda birbirine yakin oldugu goriilmektedir.

Tablo 13 : Rekabet Etkisi Olgeginin Giivenilirlik Analizi

<. Aritmetik Degiskenlerin Cronbach’s
Degisken Toplam
Ortalama alpha
Korelasyonu

Rekabet Etkisi 0,722
Teknolojinin uygulanmasi ile
rakiplere karsi bir genel anlamda 4,23 0,617
avantaj saglanmaktadir.
Teknolojinin uygulanmasi ile
rakiplere karsi daha biiyiik bir {iretim 4,18 0,641
etkinligi saglanmaktadir.
Teknoloji uygulanmasaydi rekabette
geride kalabilirdik 3,94 0,874
Teknoloji rakiplerimiz tarafindan da 3,82 0,77
uygulanmaktadir.

Tablo 13’te anket boliimiiniin altinc1 bdliimiinde yer alan rekabet etkisi dlgegine ait 4
ifadenin toplamla korelasyonu incelenmis ve rekabet etkisi dlgeginin giivenirlik degeri

(Cronbach’ Alfa) 0,722 olarak bulunmustur. Bu deger olgegin giivenilir oldugunu
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gostermektedir. Ayrica bu 6lgekte yer alan ifadelerin toplamla korelasyonu 0,4’ den

yiiksek oldugundan 6l¢ek ilk haliyle korunmustur.

Tablo 14: Miisteri Etkisi Olgeginin Ortalama Ve Standart Sapma Tablosu

Degisken Ortalama S;chrjr?;t
Miis1 4,21 0,693
Miis2 4,17 0,811
Miis3 4,19 0,672
Miig4 4,07 0,676
Miis 5 3,88 0,578

Tablo 14’e bakildiginda ortalama sapma ve standart sapma verilerinin sonuglari
goriilmektedir. ileri imalat teknolojilerinin basarili bir sekilde uygulanmasinda miisteri
etkisi faktoriiniin sonuclar1 yer verilmistir. Anketi cevaplayan kisilerin ortalamalarina
bakildiginda aykir1 bir sonu¢ ¢ikmamaktadir. Standart sapmalarmin sonuglarina

bakildiginda birbirine yakin oldugu goriilmektedir.

Tablo 15: Miisteri Etkisi Olgeginin Giivenirlik Analizi

<. Aritmetik Degiskenlerin Cronbach’s
Degisken Toplam
Ortalama alpha
Korelasyonu

Miisteri EtKisi 0,848
Teknolojinin uygulanmast miisterilerimiz ile
iligkilerimiz ~ {izerinde olumlu bir etki 421 0,693
yaratmaktadir.
Teknolojinin  uygulanmasi  miisterilerimizin
memnuniyet  diizeylerini  pozitif  ydnde 4,17 0,811
etkilemistir.
Teknolojinin  uygulanmasi  miisterilerimizin
memnuniyet  diizeylerini  pozitif  ydnde 4,19 0,672
etkilemistir.
Teknolojiyi benimsimizin nedenlerinden birisi
de miisterilerimizin istek ve ihtiyaglarinda 4,07 0,676
meydana gelen degisimlerdir.
%\S/Itléfltgllerlmlz bu teknolojiyi kullanmamizi 3,88 0,502

Tablo 15’te anket boliimiiniin yedinci bolimiinde yer alan miisteri Olcegine ait 5
ifadenin toplamla korelasyonu incelenmis ve rekabet etkisi 6l¢eginin gilivenirlik degeri

(Cronbach’ Alfa) 0,848 olarak bulunmustur. Bu deger 6lgegin giivenilir oldugunu
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gostermektedir. Ayrica bu Olcekte yer alan ifadelerin toplamla korelasyonu 0,4’den

yiiksek oldugundan 6l¢ek ilk haliyle korunmustur.

Tablo 16 : Ust Yonetimin Destegi Olgeginin Ortalama ve Standart Sapma Tablosu

Degisken Ortalama S;Zg‘:ﬁ;t
Ustl 338 0,876
Ust2 3,41 0,805
Ust3 4,01 0,658
Ust4 3,89 0,839
Usts 3,75 0,808
Ust6 3,92 0,646
Ust7 3,7 0,87
Ust8 3,61 0,919

Tablo 16’a bakildiginda ortalama sapma ve standart sapma verilerinin sonuglar
goriilmekte olup ileri imalat teknolojilerinin basarili bir sekilde uygulanmasinda iist
yonetimin destegi faktoriinlin sonuglarina yer verilmistir. Anketi cevaplayan kisilerin

ortalamalarina bakildiginda aykir1 bir sonu¢ ¢ikmamaktadir.

Tablo 17 : Ust Yénetimin Destegi Olgeginin Giivenilirlik Analizi

<. Aritmetik Degiskenlerin Cronbach’s
Degisken Toplam
Ortalama alpha
Korelasyonu
Ust Yonetimin Destegi 0,937
Ust yonetimimiz teknoloji i¢in gereken 38 0,792

yatirimlara destek saglamaktadir.

Ust yonetimimiz teknolojinin  mevcut
sistemimizle uyumu ile ilgili riskleri 3,41 0,708
almaya isteklidir.

Ust yonetimiz teknolojinin faydalarindan

haberdardir 4,01 0,769
Ust  yonetimimiz  rekabet avantaji
kazanmak igin teknolojiyi 3,89 0,839

benimsemektedir.

Ust yonetimiz teknoloji igin gerekli
kaynaklar1 (insan, para, malzeme, 3,75 0,718
egitim) saglamaktadir.

Ust ydnetimimiz teknolojinin firma icin

o6nemli oldugunu diislinmektedir 3,92 0,835
Ust yonetimimiz teknolojinin
faydalarindan bahsetmektedir. 3.7 0,774
Ust yonetimimiz teknolojinin
uygulanmasini destekledigini calisanlara 3,61 0,838

agikca iletmistir.
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Tablo 17’de anket bolimiiniin sekizinci bdliimiinde yer alan {ist yonetim destegi
Olcegine ait 8 ifadenin toplamla korelasyonu incelenmis ve rekabet etkisi dlgeginin
giivenirlik degeri  (Cronbach’ Alfa) 0,937 olarak bulunmustur. Bu deger 6lgegin
giivenilir oldugunu gostermektedir. Ayrica bu 0Olgekte yer alan ifadelerin toplamla

korelasyonu 0,4’ den yiiksek oldugundan 6lgek ilk haliyle korunmustur.

Tablo 18 : Teknolojiyi Absorbe Etme Kapasitesi Olgeginin Ortalama Ve Standart
Sapma Tablosu

Degisken Ortalama Standart Sapma
Tekl 3,62 0,813
Tek2 3,55 0,957
Tek3 3,78 0,798
Tek4 3,81 0,800
Tek5 3,58 0,933

Tablo 18’e¢ bakildiginda ortalama sapma ve standart sapma verilerinin sonuglar
goriilmektedir.  Ileri imalat teknolojilerinin basarili bir sekilde uygulanmasinda
teknolojiyi absorbe etme kapasitesi faktoriiniin sonuclara yer verilmistir. Anketi
cevaplayan kisilerin ortalamalarina bakildiginda aykirt bir sonug ¢ikmamaktadir.

Standart sapmalarinin sonuglarina bakildiginda birbirine yakin oldugu goriilmektedir.

Tablo 19 : Teknolojiyi Absorbe Etme Kapasitesi Olgeginin Giivenilirlik Analizi

Degiskenlerin
Toplam
Korelasyonu

Aritmetik
Ortalama

Cronbach’s

Degisken alpha

Teknolojiyi Absorbe Etme
Kapasitesi

Teknoloji’yi kolayca 6grenme
yetenegine sahip 3,62 0,71
calisanlarimiz vardir.

0,884

Caliganlarimiz teknoloji
konusundaki bildiklerini diger 3,55 0,712
calisanlarla paylasabilirler.
Teknoloji  ile ilgili  bir
problem cikarsa hangi
¢alisanimizin ¢Ozeceginiz
biliriz.

Calisanlarimizin bazilar
teknolojinin nasil
uygulanacagi konusunda
teknik yeterlilige sahiptirler
Calisanlarimiz ~ siireclerimizi
gelistirmek i¢in yeni fikirler 3,58 0,702
iiretebilmektedir.

3,78 0,696

3,81 0,803
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Tablo 19’da anket boliimiiniin dokuzuncu boliimiinde yer alan teknolojiyi absorbe etme
kapasitesi Olgegine ait 5 ifadenin toplamla korelasyonu incelenmis ve teknolojiyi
absorbe etme kapasitesi 6l¢eginin giivenilirlik degeri (Cronbach’ Alfa) 0,884 olarak
bulunmustur. Bu deger 6l¢egin giivenilir oldugunu gostermektedir. Ayrica bu olgekte
yer alan ifadelerin toplamla korelasyonu 0,4’ den yiiksek oldugundan &lgek ilk haliyle

korunmustur.

Tablo 20 : Uygulama Basaris1 Olgeginin Ortalama Ve Standart Sapma Tablosu

Degisken | Ortalama Sézgi?;t
Uyb1l 338 0,666
Uyb2 3,27 0,862
Uyb3 3,41 0,779
Uyb4 3,48 0,87
Uyb5 3,62 0,801

Tablo 20’¢ bakildiginda ortalama sapma ve standart sapma verilerinin sonuglar
goriilmektedir. leri imalat teknolojilerinin basarili bir sekilde uygulanmasinda
uygulama basaris1 faktoriiniin sonuglara yer verilmistir. Anketi cevaplayan kisilerin
ortalamalarina bakildiginda aykirt bir sonu¢ ¢ikmamaktadir. Standart sapmalarinin

sonuclarina bakildiginda birbirine yakin oldugu goriilmektedir.

Tablo 21 : Uygulama Basaris1 Olgeginin Giivenilirlik Analizi

< Aritmetik Degiskenlerin Cronbach’s
Degisken Toplam
Ortalama alpha
Korelasyonu

Uygulama Basarisi 0,897
Teknoloji  ile  ilgili  olarak
calisanlarimiz  arasinda oldukca 3,8 0,758
olumlu bir alg1 vardir.
Calisanlarimizin ~ yeni  teknoloji
konusundaki  bilgisi  oldukca 3,27 0,743
yiiksektir.
Calisanlarimiz  teknolojiye tam
anlamiyla baghdirlar/sadiktirlar. 341 0,793
Teknoloji isletmemize tam 3,48 0,687
anlamiyla entegre olmustur.
Calisanlarimizin teknoloji
konusundaki tutumlar1 oldukga 3,62 0,776
iyimserdir.
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Tablo 21°de anket boliimiiniin onuncu boliimiinde yer uygulama basarisi dlgegine ait 5
ifadenin toplam puanla olan korelasyonu incelenmis ve uygulama basaris1 dl¢eginin
giivenilirlik degeri (Cronbach’ Alfa) 0,897 olarak bulunmustur. Bu deger 6lgegin
giivenilir oldugunu gostermektedir. Ayrica bu 0Glgekte yer alan ifadelerin toplamla

korelasyonu 0,4’ den yliksek oldugundan 6l¢ek ilk haliyle korunmustur.
3.4.3 Arastirma Degiskenlerine liskin Faktor Analizi Sonuglar

Faktor analizi, aralarinda iliski bulunan ¢ok sayida degiskenden olusan bir veri grubuna
ait temel faktorlerin ortaya cikarillarak veri setinde yer alan kavramlar arasindaki

iligkilerin daha kolay anlasilmasina yardimci olur (Altunisik ve digerleri, 2010:262).

Arastirmada Kullanilan Olgeklerin Bilesen Gegerliligi

Arastirmada yer alan degiskenler giivenilirlik analizinden sonra bilesen gegerliligi
Olglilmiistiir. Bundan Once verilerin faktor analize uygunlugu Kaiser-Meyer-Olkin
(KMO) katsayist ile degerlendirilmistir. KMO degerlerinin 0,650 den biiyiikk olmasi
verinin faktor analizine uygun oldugunu gostermektedir (Tabachnick ve Fidell 2007).
Bilesen gegerliliginden s6z edebilmek i¢in her bir ifadenin ait oldugu varsayilan faktor

yiikiiniin 0,650’den biiyiik olmasi gerekmektedir (Tabachnick ve Fidell 2007).

Tablo 22 : Karmasiklik Olceginin Bilesen Gegerliligi

Degisken (KMO=0,880) Faktor Yiikii
Teknolojinin kullanimi kolaydir. 0,772
Teknolojinin anlagilmasi kolaydir. 0,893
Teknoloji karmagiktir. 0,687
Teknolojinin nasil uygulanacagini anlamak 0,868
kolaydir.

Teknolojinin kullanimi kolaydir. 0,605*

*Degiskenin toplamla korelasyonu diisiik oldugundan elimine edildi

Karmagiklik 6lgeginin bilesen gecerliligi i¢in yapilan teste (Tablo 22) “Teknoloji’nin
kullanim1 kolaydir” ifadesinin faktor yiikii 0,65 olan esik degerin altinda oldugu igin
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analiz dis1 tutulmus analiz tekrarlanmistir. Kaiser-Meyer-Olkin (KMO) degerinin 0,880

olmasi verinin faktor analizine uygun oldugu anlamina gelmektedir.

Tablo 23 : Uygunluk Olgeginin Bilesen Gegerliligi

Degisken (KMO=0,880) Faktor Yiikii

o e . 0,730
Teknolojinin getirdigi degisikler firmamizin mevcut
degerleri ile tutarlidir.

. o 0,675
Teknolojiyi uygulamak firmamizda ciddi problemlere
neden olmaz.

. . e 0,821
Teknoloji  firmamizin  mevcut tecriibe birikimiyle
uyumludur.

. . 0,722
Teknoloji firmamizin is yapis tarziyla uyumludur.

. 0,829
Teknoloji firmamizla her agidan uyumludur.

Uygunluk 6lgeginin bilesen gegerliligi i¢in yapilan teste (Tablo 23) tiim faktor yiikleri
esik degerin lizerinde oldugu goriilmektedir. Kaiser-Meyer-Olkin (KMO) degerinin

0,880 olmas1 verinin faktdr analizine uygun oldugu anlamina gelmektedir.

Tablo 24 : Maliyet Olceginin Bilesen Gegerliligi

Degisken (KMO=0,830) Faktor Yiikii

0,911

Teknolojinin getirdigi ekipman ve aletler isletmemiz igin

pahaliya neden olmaktadir.

Teknolojinin kurulumu ¢ok masrafli olmaktadir. 0,945

o L . 0,322*
Teknolojinin kullanim bizim i¢in ucuza gelmektedir.

o L . L 0,091*
Teknoloji i¢in gerekli egitim masraflari isletmemiz igin
pahaliya mal olmaktadir.

. . . 0,110*
Teknolojinin uygulanmas1 i¢in gerekli danigmanlik
masrafi igletmemiz i¢in pahaliya mal olmaktadir.

0,168*

Teknoloji genel olarak isletmemiz igin pahaliya mal

olmaktadir.

*Degiskenin toplamla korelasyonu diisiik oldugundan elimine edildi
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Maliyet Olgeginin bilesen gecerliligi icin yapilan teste (Tablo 24) * Teknolojinin
kullanim1 bizim i¢in ucuza gelmektedir.”,* Teknoloji i¢in gerekli egitim masraflari
isletmemiz i¢in pahaliya mal olmaktadir.”,” Teknolojinin uygulanmasi i¢in gerekli
danmismanlik masrafi isletmemiz i¢in pahaliya mal olmaktadir. ”ve* Teknoloji genel
olarak isletmemiz i¢in pahaliya mal olmaktadir.” ifadelerinin faktdr yiikleri 0,650 olan
esik degerinin altinda oldugu i¢in analiz disinda tutulmus ve analiz tekrarlanmistir.

Kaiser-Meyer-Olkin (KMO) degerinin 0,830 olmasi verinin faktér analizine uygun

oldugu anlamina gelmektedir.

Tablo 25 : Beklenen Operasyonel Yararlar1 Olceginin Bilesen Gegerliligi

bekledik.

Degisken (KM0=0,910) Faktor Yiikii
Teknolojinin uygulanmasi ile birim iiretim zamaninin azalacagini bekledik. 0.813
Teknolojinin uygulanmasi ile birim iiretim maliyetinin diisecegini bekledik. 0.775
Teknolojinin uygulanmasi ile hatali iiretimin azalacagini bekledik. 0.835
Teknolojinin uygulanmas ile miisteri isteklerine kars1 daha esnek olabilecegini 0.799
bekledik. ’
Teknolojinin uygulanmasi ile genel anlamda operasyonel performansta artig 0.891

Beklenen operasyonel yararlari 6lgeginin bilesen gegerliligi icin yapilan teste (Tablo 25)
tim faktor yiikleri esik degerin iizerinde olup Kaiser-Meyer-Olkin (KMO) degerinin

0,910 olmas1 verinin faktor analizine uygun oldugu anlamina gelmektedir.

Tablo 26 : Rekabet Etkisi Olceginin Bilesen Gegerliligi

Degisken (KM O=0,850) Faktor Yiikii
Teknolojinin uygulanmasi ile rakiplere karst bir genel 0.819
anlamda avantaj saglanmaktadir.
Teknolojinin uygulanmasi ile rakiplere karsi daha 0.815
biiyiik bir firetim etkinligi saglanmaktadir.
Teknoloji  uygulanmasaydi  rekabette eride
kalabilir:jik. " ' ] oo
Teknoloji rakiplerimiz tarafindan da uygulanmaktadir. 0.796

*Degiskenin toplamla korelasyonu diisitk oldugundan elimine edildi
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Rekabet etkisi Olgeginin bilesen gegerliligi ig¢in yapilan teste (Tablo 26) “Teknoloji

uygulanmasaydi rekabette geride kalabilirdik.” Ifadelerinin faktor yiikii 0,650 olan esik

degerinin biraz altinda oldugu i¢in analiz disinda tutulmus ve analiz tekrarlanmistir.

Kaiser-Meyer-Olkin (KMO) degerinin 0,850 olmasi verinin faktér analizine uygun

oldugu anlamina gelmektedir.

Tablo 27 : Miisteri Etkisi Olgeginin Bilesen Gegerliligi

Degisken (KM0=0,910) Faktor Yiikii

Teknolojinin uygulanmasi miisterilerimiz ile iliskilerimiz iizerinde
olumlu bir etki yaratmaktadir. 0,833
Teknolojinin uygulanmasi miisterilerimizin memnuniyet diizeylerini
pozitif yonde etkilemistir. 0,929
Teknolojinin uygulanmasit ile miisterilerimizin taleplerini, farkli
istek ve ihtiyaclarina daha hizli ¢éziimler iiretebilmekteyiz. 0.870
Teknolojiyi benimsemizin nedenlerinden biri de misterilerimizin
istek ve ihtiyaclarinda meydana gelen degisimlerdir. 0.770
Miisterilerimiz bizim bu teknolojiyi kullanmamizi istemektedir.

0,610*

*Degiskenin toplamla korelasyonu diisiik oldugundan elimine edildi

Miisteri etkisi 6l¢eginin bilesen gegerliligi i¢in yapilan teste (Tablo 27) “Miisterilerimiz

bizim bu teknolojiyi kullanmamizi istemektedir.” Ifadesinin faktor yiikii 0,650 olan

esik degerinin biraz altinda oldugu i¢in analiz disinda tutulmus ve analiz tekrarlanmstir.

Kaiser-Meyer-Olkin (KMO) degerinin 0,910 olmasi1 verinin faktor analizine uygun

oldugu anlamina gelmektedir.
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Tablo 28 : Ust Yonetimin Destegi Olceginin Bilesen Gegerliligi

Degisken (KM O0=0,950) Faktor Yiikii
Ust yonetimimiz teknoloji igin  gereken
yatirimlara destek saglamaktadir. 0,846

Ust  yonetimimiz  teknolojinin  mevcut
sistemimizle uyumu ile ilgili riskleri almaya 0,768
isteklidir.

Ust ydnetimimiz teknolojinin faydalarindan

haberdardir. 0,817
Ust yonetimimiz rekabet avantaji kazanmak igin

teknolojiyi benimsemektedir. 0,879
Ust yonetimimiz teknolojinin firma igin gerekli

kaynaklar1 ( insan, para, malzeme, egitim vb.) 0,787
saglamaktadir.

Ust ydnetimimiz teknolojinin firma i¢in dnemli

oldugunu diisiinmektedir. 0,883
Ust yonetimimiz teknolojinin  faydalarindan

bahsetmektedir. 0,839
Ust ydnetimimiz teknolojinin uygulanmasini

destekledigini ¢alisan agikea iletmistir. 0,884

Ust yonetimin destegi dlgeginin bilesen gecerliligi icin yapilan teste (Tablo 28) tiim
faktor yiikleri esik degerin tizerinde olup Kaiser-Meyer-Olkin (KMO) degerinin 0,950

olmasi verinin faktor analizine uygun oldugu anlamina gelmektedir.

Tablo 29 : Teknolojiyi Absorbe Etme Kapasitesi Olgeginin Bilesen Gegerliligi

Degisken (KM0=0,920) Faktor Yiikii
Teknoloji’yi kolayca 6grenme yetenegine sahip
calisanlarimiz vardir. 0,842

Calisanlarimiz teknoloji konusundaki bildiklerini
diger calisanlarla paylasabilirler. 0,818

Teknoloji ile ilgili bir problem g¢ikarsa hangi
calisanimizin ¢ézecegimizi biliriz. 0,795

Calisanlarimizin ~ bazilart  teknolojinin  nasil

uygulanacagr  konusunda teknik yeterlilige 0,866
sahiptir.

Calisanlarimiz siireglerimizi gelistirmek i¢in yeni

fikirler tiretebilmektedir. 0,822
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Teknolojiyi absorbe etme kapasitesi 6lgeginin bilesen gecerliligi i¢in yapilan teste
(Tablo 29) tiim faktor yiikleri esik degerin tizerinde olup Kaiser-Meyer-Olkin (KMO)

degerinin 0,920 olmasi verinin faktor analizine uygun oldugu anlamina gelmektedir.

Tablo 30 : Operasyonel Performans Olceginin Bilesen Gegerliligi

Degisken (KM0=0,920) Faktor Yikii

Birim tiretim zamanimiz azaldi.

0,859
Birim tiretim maliyetimiz azaldu.

0,791
Hurda / yeniden yapma oranlarimiz azaldu.

0,751
Miisterilerimizin farkli miktardaki {iriin taleplerine cevap
verme becerimiz artti. 0,813
Miisterilerimizin farkli gesitteki {iriin taleplerine cevap
verme becerimiz artti. 0,817
Genel anlamda operasyonel performansimiz artt. 0850

Operasyonel performans 6lgeginin bilesen gecerliligi i¢in yapilan teste (Tablo 30) tiim
faktor yiikleri esik degerin {lizerinde olup Kaiser-Meyer-Olkin (KMO) degerinin 0,920

olmasi verinin faktor analizine uygun oldugu anlamina gelmektedir.
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Tablo 31: Arastirmada Kullanilan Olgeklerin Ayrim Gegerliligi

Faktor 1 : Karmasikhik l;?ll:lt;:lr
Teknolojinin kullanimi farkli yontemler, uzmanliklar ve kaynaklar
gerektirir.*

Teknolojinin kullanimi kolaydir. 0,632
Teknolojinin anlagilmasi kolaydir. 0,762
Teknoloji karmagiktir. 0,765
Teknolojinin nasil uygulanacagini anlamak kolaydir. 0,617
Teknolojinin kurulumu kolaydir. 0,808
Faktor 2 : Uygunluk

Teknolojinin getirdigi degisikler firmamizin mevcut degerleri ile 0675
tutarlidir. ’
Teknoloji ¢caligsma ortamimizi olumsuz etkilemektedir.*

Teknoloji firmamiza uyar. 0,742
Teknolojiyi uygulamak firmamizda ufak tefek degisiklikler
gerektirmektedir.*

Teknolojiyi uygulamak firmamizda ciddi problemlere neden olmaz.*

Teknoloji firmamizin mevcut tecriibe birikimiyle uyumludur. 0,628
Teknolojinin ~ uygulanmasi sirasinda  adaptasyon sorunu
yasamaktayiz.*

Teknoloji firmamizin is yapis tarziyla uyumludur. 0,487
Teknoloji firmamizla her acidan uyumludur. 0,470
Faktor 3 : Maliyet

Teknolojinin gerektirdigi ekipman ve aletler isletmemiz i¢in pahaliya 0.749
mal olmaktadir. ’
Teknolojinin kurulumu ¢ok masrafli olmaktadir. 0,817
Teknolojinin kullanimi bizim i¢in ucuza gelmektedir.*

Teknoloji i¢in gerekli egitim masraflari igletmemiz igin pahaliya mal 0.851
olmaktadir. :
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Tablo 31(Devamm)

Teknolojinin uygulanmast i¢in gerekli danmismanlik masrafi
isletmemiz i¢in pahaliya mal olmaktadir.

0,854

Teknoloji genel olarak igletmemiz i¢in pahaliya mal olmaktadir.

0,891

Faktor 4 : Beklenen Operasyonel Yararlari

Teknolojinin uygulanmasi ile birim {liretim zamaninin azalacagini

bekledik.

0,740

Teknolojinin uygulanmasi ile birim iiretim maliyeti diisecegini

bekledik.

0,682

Teknolojinin uygulanmasi ile hatali {iretimin azalacagini bekledik.

0,842

Teknolojinin uygulanmasi ile miisteri isteklerine kars1 daha esnek
olabilecegimizi bekledik.

0,772

Teknolojinin  uygulanmas: ile genel anlamda operasyonel
performansta artig bekledik.

0,819

Faktor 5 : Rekabet Etkisi

Teknolojinin uygulanmasi ile rakiplere karst genel anlamda bir
avantaj saglanmaktadir.*

Teknolojinin uygulanmasi ile rakiplere karsi daha biiylik bir iiretim
etkinligi saglanmaktadir.*

Teknoloji uygulanmasaydi rekabette geride kalabilirdik.*

Teknoloji rakiplerimiz tarafindan da uygulanmaktadir.*

Faktor 6 : Miisteri Etkisi

Teknolojinin uygulanmasi miisterilerimiz ile iligkilerimiz olumlu bir
etki yaratmaktadir.

0,719

Teknolojinin uygulanmasi miisterilerimizin memnuniyet diizeylerini
pozitif yonde etkilemistir.

0,717

Teknolojinin uygulanmas: ile miisterilerimizin taleplerine, farkli istek
ve ihtiyaclarina daha hizli ¢oziimler iiretebilmektedir.*

Teknolojiyi benimsememizin nedenlerinden birisi de miisterilerimizin
istek ve ihtiyaclarinda meydana gelen degisimlerdir.

0,727

Miisterilerimiz bizim bu teknolojiyi kullanmamizi istemektedir.

0,744
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Tablo 31(Devami)

" o P <. Faktor
Faktor 7 : Ust Yonetimin Destegi Yiikii
Ust yonetimimiz teknoloji i¢in gereken yatirimlara destek saglamaktadir. 0,752
Ust yonetimimiz teknolojinin mevcut sistemimizle uyumu ile ilgili riskleri

) o 0,794
almaya isteklidir.
Ust yénetimimiz teknolojinin faydalarindan haberdardir. 0,724

Ust yonetimimiz rekabet avantaji kazanmak igin  teknolojiyi

benimsemektedir. 0.829
Ust yonetimimiz teknoloji i¢in gerekli kaynaklar1 (insan, para, malzeme,

e 9 0,703
egitim vb.) saglamaktadir.
Ust yénetimimiz teknolojinin firma i¢in énemli oldugunu diisiinmektedir. 0,783
Ust yénetimimiz teknolojinin faydalarindan bahsetmektedir. 0,752
Ust yonetimimiz teknolojinin uygulanmasmi destekledigi ¢alisanlara 0.835
acikea iletmistir. ’
Faktor 8 : Teknolojiyi Absorbe Etme Kapasitesi
Teknoloji’yi kolayca 6grenme yetenegine sahip ¢alisanlarimiz vardir. 0,695
Calisanlarimiz  teknoloji  konusunda bildiklerini diger c¢alisanlarla 0.776
paylasabilirler. '
Teknoloji ile ilgili bir problem ¢ikarsa hangi ¢alisanimizin ¢dzecegini 0.709
biliriz. ’
Calisanlarimizin bazilar1 teknolojinin nasil uygulanacagi konusunda teknik 0.823
yeterlilige sahiptir. ’
Calisanlarimiz siireglerimizi gelistirmek i¢in yeni fikirler {iretebilmektedir. | 0,715

Tablo 31°de uygulama basarisin1 etkileyen 8 boyuttan karmasiklik, uygunluk, maliyet,

beklenen operasyonel yararlari, rekabet etkisi, miisteri etkisi, {ist yonetimin destegi,

teknoloji absorbe etme kapasitesi i¢in ayrim gegerliligi analizi uygulanmis KMO degeri

0,772 olarak bulunmustur. Bu degerin anlamli ¢ikmasi verilerin faktor analizi igin

uygun oldugunun gostergesidir. Tablo 31°e bakildiginda * ile isaretlenmis ifadeler

birden ¢ok faktére yiliklendigi icin elimine edildi. Bunun sonucunda rekabet etkisi

faktoriine ait tiim ifadeleri kaldirildig1 i¢in bu faktér bundan sonraki kisimlarda analiz

dis1 birakildi.
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Agiklayicr faktor analizi (AFA), temel bir madde setinden yola ¢ikarak; herhangi bir
onsel bilgi olmaksizin bu maddelerden olusturulacak gizli yap1 sayisinin
belirlenmesinde kullanilan istatiksel bir yontemdir (Oztuna,2008). Temel faktdr analizi
yontemi kullanildi. Ozgiin degeri 1°den biiyiik degerler dikkate alindi. Dik déndiirme

yontemi kullanildi.
3.4.4 Arastirma Degiskenlerine iliskin Korelasyon Analizi Sonuclar

Korelasyon analizi, iki deg§isken arasindaki iliskinin derecesini, siddetini, giiciinii ve
yoniinli belirlemek amaciyla kullanilan bir tekniktir (Ural ve Kilig, 2013: 243).
Korelasyon analizi sonucu hesaplanan korelasyon katsayist “r” ile gosterilir ve -1 ile +1
arasinda bir deger alir (Altunisik vd., 2010:226). Korelasyon analizinde ‘“Pearson
Korelasyon Katsayis1” kullanilmistir. Pearson korelasyon katsayist r, iki stirekli
degisken arasindaki dogrusal iligkinin kuvveti ve yoni hakkinda bize bilgi verir
(Sungur, 2005: 116). R< 0,2 ¢ok zayif iliski, 0,2< R<0,4 zayif iliski, 0,4<R<0,6 orta
siddetli korelasyon, 0,6<R<0,8 yiiksek iliski, R>0,8 ¢ok yiiksek iliski olmaktadir
(Altunisik vd., 2010:226).

Arastirmada yer alan degiskenlerin birbirleriyle olan iligkisini ortaya koyan Tablo 23
incelendiginde ileri imalat teknolojilerinin uygulanmasinda etkili olan teknolojik
faktorlerden biri olarak kabul ettigimiz beklenen operasyonel performans ile uygulama
basaris1 arasindaki iliskiyi belirlemek {izere yapilan korelasyon analizi sonucunda, bu
iki degisken arasinda % 31,4 diizeyinde pozitif bir iliski bulunmustur (= 0,314,
p<0,01). Yani ileri imalat teknolojilerinin basarili bir sekilde uygulanmasinda teknolojik
faktorlerden beklenen operasyonel performans faktorii ile zayif bir pozitif etki sagladigi

gorilmiistiir.

Ileri imalat teknolojilerinin uygulanmasindaki etkili olan teknolojik faktdrlerden biri
olarak kabul ettigimiz karmasiklik faktorii ile uygulama basarisi arasindaki iligkiyi
belirlemek {izere yapilan korelasyon analizi sonucunda, bu iki degisken arasinda %41,4
diizeyinde pozitif bir iliski bulunmustur (= 0,414, p<0,01). Yani ileri imalat
teknolojilerinin basarili bir sekilde uygulamasinda teknolojik karmagiklik faktoriiniin

orta dereceli pozitif bir etki sagladigr goriilmiistiir.
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fleri imalat teknolojilerinin uygulanmasindaki etkili olan teknolojik faktdrlerden biri
olarak kabul edilen maliyet faktorii ile uygulama basarisi arasindaki iligkiyi belirlemek
lizere yapilan korelasyon analizi sonucunda, bu iki degisken arasinda anlamli bir iligki

bulunmamustir.
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Tablo 32: Modele Dahil Edilen Korelasyon

Miisteri Teknoloji Uyg

Bek.Op.Per. | Karmasiklik | Maliyet Etk. Abs. Et Etk. Bas

Uygunluk | Ust.Yon.Des.

Bek.Op.Per. 1
Karmasiklik 0,323** 1
Maliyet 0,086* 0,194* 1

Miisteri Etk. 0,543** -0,313** | -0,008 1

Teknoloji

Abs ELEtk. 0,296* | -0,336** | -0,105 | 0,472** 1

Uyg Bas. 0,314* | -0414** | -0,095 | 0,369* | 0,655** 1

Uygunluk 0,480** -0,534** | -0,007 | 0,476** 0,545** 0,689** 1

Ust.Yén.Des. 0,362** -0,393** | -0,064 | 0,457** 0,598** 0,623**| 0,594** 1

*p <0.050 anlamli korelasyon

**n <0.010 anlaml korelasyon
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fleri imalat teknolojilerinin uygulanmasinda etkili olan cevresel faktorlerden biri olarak
kabul edilen miisteri etkisi ile uygulama basar1 arasindaki iligkiyi belirlemek iizere
yapilan korelasyon analizi sonucunda, bu iki degisken arasinda %36,9 diizeyinde pozitif
bir iligki bulunmustur (r= 0,369, p<0,01). Yani ileri imalat teknolojilerinin basarili bir
sekilde uygulanmasinda gevresel faktorlerden miisteri etkisi ile zayif pozitif bir etki

sagladig goriilmiistiir.

Ileri imalat teknolojilerinin uygulanmasinda etkili olan 6rgiitsel faktorlerden biri olarak
kabul edilen teknolojiyi absorbe etme etkisi ile uygulama basaris1 arasindaki iligkiyi
belirlemek {izere kabul edilen korelasyon analizi sonucunda, bu iki degisken arasinda
%65,5 diizeyinde pozitif bir iliski goriilmiistir (= 0,655, p<0,01). Yani ileri imalat
teknolojilerinin basarili bir sekilde uygulanmasinda orgiitsel faktdrlerden teknolojiyi

absorbe etme etkisi ile giiglii pozitif bir etki sagladig1 gortilmiistiir.

fleri imalat teknolojilerinin uygulanmasinda etkili olan teknolojik faktorlerden biri
olarak kabul edilen uygunluk ile uygulama basaris1 arasindaki iligkiyi belirlemek iizere
kabul edilen korelasyon analizi sonucunda, bu iki degisken arasinda %68,9 diizeyinde
pozitif bir iligki gorilmiistir (r= 0,689, p<0,01). Yani ileri imalat teknolojilerinin
basarili bir sekilde uygulanmasinda teknolojik faktorlerden uygunluk ile giiclii pozitif

bir etki sagladig1 goriilmistiir.

Ileri imalat teknolojilerinin uygulanmasinda etkili olan érgiitsel faktdrlerden biri olarak
kabul edilen iist yonetimin destegi ile uygulama basarisi arasindaki iligkiyi belirlemek
tizere kabul edilen korelasyon analizi sonucunda, bu iki degisken arasinda %59.4
diizeyinde pozitif bir iliski gorilmistir (= 0,594, p<0,01). Yani ileri imalat
teknolojilerinin bagarili bir sekilde uygulanmasinda teknolojik faktorlerden {ist

yonetimin destegi ile gli¢lii pozitif bir etki sagladig1 goriilmistiir.
3.4.5 Regresyon Analizi Sonuclar

Regresyon analizi, bagimli bir degisken ile bagimli degiskene etkisi oldugu diisliniilen
bagimli degisken ya da degiskenler arasindaki iliskinin matematiksel bir model ile

aciklanmasidir (Ural ve Kilig, 2013: 249). Coklu regresyon modelinde enter metodu
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kullanilmistir. Cok degiskenli regresyon analizinde bagimsiz degiskenler es zamanlh
olarak bagimli degisken iizerindeki degisimi agiklamaya caligmaktadir (Altunisik ve
digerleri, 2010: 238).

Tablo 33 : Uygulama Basarisina Etki Eden Faktorler

Bagimh Degisken : Uygulama Basarisi B P
Karmasiklik -0,109 0,471
Uygunluk 0,306** 0,003
Maliyet -0,089 0,237
Beklenen Operasyonel Yararlar -0,037 0,667
Miisteri Etkisi -0,040 0,628
Ust Yonetimin Destegi 0,246** 0,010
Teknolojiyi Absorbe Etme Kapasitesi 0,334** 0,000
Diizeltilmis R? 0,571**

F 17,501*** 0,000
N = 100, *p<0,10, **p<0,05,

Tablo 33’de yer alan uygulama basarisina etkileyen faktorler karmasiklik, uygunluk,
maliyet, beklenen operasyonel yararlar, miisteri etkisi, list yonetimin destegi, teknolojiyi
absorbe etme kapasitesi bir biitiin olarak ele alindiginda modelin anlamli oldugu
goriilmektedir (F: 17,501; p<0,01). Uygulama basaris1 % 57,1 ile tabloda bahsedilen
bagimsiz degiskenler ile agiklanmaktadir ( R*: 0,571).

Uygulama bagsarisina etkileyen faktorlerine iliskin beta degerlerine bakildiginda,
aciklayicilik giicli en yiiksek olan faktor teknolojiyi absorbe etme kapasitesi (: 0,334;
p<0,05) oldugu gorilmektedir. Uygulama basarisin1 etkileyen diger iki faktor ise
uygunluk (B: 0,306; p<0,05), iist yonetimin destegi (B: 0,246;p<0,05) dir. Karmasiklik,
maliyet, beklenen operasyonel yararlari, miisteri etkisi rekabet etkisi uygulama basarisi
tizerinde herhangi bir aciklayiciliga sahip olmadigi tespit edilmistir. Tablo 33’e
bakildiginda karmasiklik, maliyet, beklenen operasyonel yararlar, miisteri etkisi
faktorleri ile uygulama basarisi arasinda istatistiki agidan anlamh bir iligki

bulunamamistir. Bu maliyet, beklenen operasyonel yararlar, miisteri etkisinin aslinda
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daha c¢ok teknolojiyi adapte etmeye karar vermede etkili oldugu ancak uygulama

basarisinda ayni etkiyi gdstermemesi ile agiklanabilir.

Tablo 34 : Operasyon Performans ve Uygulama Basaris1 Arasindaki iliski

Bagimlh Degisken : Operasyonel Performans B P
Uygulama basarisi 0,490*** 0,000
R? 0,240
F 31,028*** 0,000

N = 100, *p<0,10, **p<0,05,*** p<0,01

Tablo 34’te uygulama basarist ile operasyonel performans arasindaki iligki istatiksel

olarak anlamli bulunmustur (F: 31,028; p<0,01). Bagimsiz degisken (uygulama

basaris1), bagimli degiskendeki (operasyonel performansi) degisimin yaklasik % 24,0

‘inli agiklamaktadir(R?: 0,240).
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SONUC VE ONERILER

Bu aragtirmada; otomotiv, plastik ve kimya, makina sanayi, savunma sanayi, agac
sanayi, gida, celik konstriiksiyon, tekstil iiretimi yapan Istanbul, Kocaeli ve Sakarya
Sanayi Odasi’na bagli 100 isletme {izerine yapilmistir. Bu isletmelerin teknolojik
faktorler (karmasiklik, uygunluk, maliyet, beklenen operasyonel yararlar),
organizasyonel faktorler (iist yonetimin destegi, teknolojiyi absorbe etme etkisi),
cevresel faktorler ( misteri etkisi, rekabet etksi) ileri imalata teknolojilerinin basarili bir
sekilde uygulanmasinda etkili olan bu faktorler ile uygulamanin basarisinin etkisinin
Ol¢iilmesi amaglanmistir. Ayrica ileri imalat teknolojilerin uygulanmasindaki basari ile
operasyonel performansin ne derece iligkili oldugunu ve ne derecede katki sagladigini

Ogrenilmistir.

Calisanlarin  demografik o6zelliklerinin ele alindigi kisminda; Arastirmaya katilan
isletmelerin % 9’unun 50’den az calisan1 olan mikro ve kiigiik 6l¢ekli isletmeler, %13’
iniin ¢alisan sayis1 50-ila 100 arasinda olan kii¢iik ve orta dlgekli isletmeler, % 25’inin
calisan sayist 101 ila 250 arasinda olan orta 6l¢ekli isletmeler, % 12’sinin ¢alisan sayisi
251 ila 500 arasinda olan orta ile biiyiik dlgekli isletmeler, %41 inin ise ¢alisan sayisi
500’den fazla olan daha biiyiik olcekli isletmeler oldugu goriilmektedir. Bu sonuglara
gore arastirmaya daha ¢ok biiyiik ve orta 6lgekli firmalarin katildigi goriilmektedir.

Ileri imalat teknolojilerinin uygulama basarisim etkileyen faktdrlerden uyumluluk
faktorii ile ilgili yapilan analizler sonucunda iki faktor arasinda anlamli bir iligki
bulunmustur. “Uyumluluk ile uygulama basarisi arasinda anlamli bir pozitif iligki
vardir” hipotezi kabul edilmistir. Rogers (1983) , Tornatzk ve Klein (1982) yapmis
olduklar1 caligmalarda ileri imalat teknolojilerinin isletmelerin uyum saglamasiyla
hayatta kalma sanslar1 yiiksek olacagini ve yeni teknolojilerinin uygulanmasinda
uyumlulugun pozitif yonde etkili olacagini aciklamislardir. Bu calismalar hipotezi
desteklemistir. Ileri imalat teknolojilerinin uygulama basarisini etkileyen faktdrlerden
ist yonetimin destegi boyutu lizerinde yapilan analizler sonucunda iki faktor arasinda
anlaml1 bir pozitif iliski bulunmustur. “Ust ydnetimin destegi ile uygulama basarisi
arasinda anlamli bir pozitif bir iligki vardir” hipotezi kabul edilmistir. Gonzales ve
Benito (2006) yapmis olduklar1 ¢caligmalarda ileri imalat teknolojilerin uygulanmasinda

en etkin rolii list yonetimin oynayacagini ve st yonetim faktoriiniin pozitif yonde
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etkileyecegi aciklamislardir. Bu c¢alismalar hipotezi desteklemistir. ileri imalat
teknolojilerinin uygulama basarisint etkileyen faktorlerden teknolojiyi absorbe etme
kapasitesi boyutu iizerinde yapilan analizler sonucunda iki faktor arasinda anlamli bir
pozitif iliski bulunmustur. “Teknolojiyi absorbe etme kapasitesi ile uygulama basarisi
arasinda anlamli bir pozitif bir iligki vardir” hipotez kabul edilmistir. Tornatzk ve Klein
(1982) yapmis olduklar ¢aligsmalarda isletmedeki ¢alisanlarin teknolojiye yaklasim ya
da teknolojiye karsi sergiledikleri davraniglar uygulama basarisinda olumlu yonde
etkileyecegini sOylemislerdir. Calisanlarin yeni teknolojiler hakkinda almis olduklari
egitimler sayesinde yeni teknolojilerin uygulanmasinda pozitif yonde etkisi oldugunu
aciklamislardir. Bu calismalar hipotezi desteklemistir. ileri imalat teknolojilerinin
uygulama basarisini etkileyen faktorlerden operasyonel performans iizerinde yapilan
analizler sonucunda arasinda anlaml bir pozitif iliski bulunmustur. “Uygulama basarisi
ile operasyonel performans arasinda anlamli bir iligski vardir.” hipotez kabul edilmistir.
Draft (2000) yaptig1 calismalarda ileri imalat teknolojilerinin basarilt bir sekilde
uygulanmasiyla birlikte {iretimde esneklik saglanacagini sdylemistir. Uretim ¢evrim
sliresinin  kisaltilmasiyla, maliyetlerin azalmasiyla, stoklarin azalmasi ve kalitenin
artmasi ile beraber operasyonel performansin artacagini agiklamiglardir. Bu caligsmalar
hipotezi desteklemistir. ileri imalat teknolojilerinin uygulama basarisii etkileyen
faktorlerden karmasiklik boyutu iizerinde yapilan analizler sonucunda iki faktor
arasinda bir pozitif iligki bulunmamaktadir. “Karmasiklik ile uygulama basarisi1 arasinda
anlamli bir iligki vardir” hipotezinin bu durumda reddedilmektedir. Rogers (1983) ve
Sinomin  (1999) vyapmis olduklar1 c¢alismalarda ileri imalat teknolojilerin
uygulanmasiin isletmede karmasiklifa neden olacagini agiklamiglardir. Yapilan
caligmalar tarafindan da desteklenmemistir. Ileri imalat teknolojilerinin uygulama
basarisini etkileyen faktorlerden maliyet boyutu {izerinde yapilan analizler sonucunda
iki faktor arasinda anlamli bir iliski bulunmamaktadir. “Maliyet ile uygulama basarisi
arasinda anlamli bir negatif iliski vardir” hipotezi bu durumda reddedilmektedir.
Anderson ve Petterson (1996) yapmis oldugu c¢aligmalarda ileri imalat teknolojilerinin
uygulanirken yatirnm maliyetinin siirecin ilerleyen zamanlarinda geri doniisiiniin
olacagimi sodylemislerdir. Bu durumda ileri imalat teknolojileri ile maliyet anlamli bir
iliski oldugu agiklanmistir. Calismalar hipotezi desteklememektedir. ileri imalat

teknolojilerinin uygulama basarisim1 etkileyen faktorlerden beklenen operasyonel
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yararlar1 boyutu lizerinde yapilan analizler sonucunda iki faktor arasinda anlamli bir
iliski bulunmamustir. “Beklenen operasyonel yararlari ile uygulama basarist arasinda
anlamli bir pozitif bir iligki vardir” hipotezi bu durumda reddedilmektedir. Kuan ve
Chau (2001) yapmis olduklar1 ¢aligmalarda ileri imalat teknolojilerin uygulanmasi ile
beraber {irlin birim maliyetlerinin azalacagini, {iriin ¢evrim siiresinin azalacagini, stok
seviyelerinin azalacagini agiklamislardir. Calismalar hipotezi desteklememektedir. leri
imalat teknolojilerinin uygulama basarisin1 etkileyen faktorlerden rekabet etkisi
boyutunun ayrim gegerliligi analizinde tiim faktorleri elimine edildiginden dolay1
hipotez test edilememistir. ileri imalat teknolojilerinin uygulama basarisim etkileyen
faktorlerden misteri etkisi boyutu iizerinde yapilan analizler sonucunda iki faktor
arasinda anlamli bir pozitif iliski bulunmamaktadir. “Miisteri etkisi ile uygulama
basarisi1 arasinda anlamli bir pozitif bir iliski vardir.” Hipotezi reddedilmistir. Biilbiil
(2010) yapmis oldugu calismalarda ileri imalat teknolojilerinin uygulanmasi ile
misterilerinin taleplerini hizli cevap verebilecegini boylelikle miisteri memnuniyetini

arttiracagini agiklamislardir. Bu ¢alismalar hipotezi desteklememektedir.

Sonug itibariyle ozetlemek gerekirse, arastirma kapsaminda yer alan isletmelerin
cevaplar1 dogrultusunda ileri imalat teknolojilerinin basarili bir sekilde uygulanmasinda
etkili olan faktorler ile uygulama basarisindaki iliski incelenmistir. Uygunluk, iist
yonetimin destegi, teknolojiyi absorbe etme kapasitesi uygulama basar ile iliskili
oldugu goriilmektedir. Karmasiklik, maliyet etkisi, beklenen operasyonel yararlar,
misteri etkisi ile uygulama basarist ile iligki olmadigr goriilmektedir. Uygulama

basarisi ile Operasyonel performans ile de pozitif yonde iligki oldugu goériilmektedir.

Her bilimsel arastirmada oldugu gibi bu arastirmada da birtakim kisitlar yer almaktadir.
Ileriki calismalarda arastirmacilar daha biiyiik dlcekteki veri grubu ile bu calismay:
gerceklestirebilirler. Bu alanda bundan sonra yapilacak calismalar daha fazla sektorii
dengeli bir sekilde icine alacak sekilde veya sadece belirli bir sektore odaklanilacak

sekilde ve daha biiytlik 6rnek biiyiikliikleri ile yapilabilir.
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EKLER

ANKET FORMU

Bu anket formu, Sakarya Universitesi Isletme Fakiiltesi tarafindan vyiiriitiilmekte olan
“Ileri imalat teknolojilerin basarili bir sekilde uygulanmasindaki uyumu” isimli
Yiiksek Lisans Tezi arastirmasinin uygulama kismi i¢in diizenlenmistir.

fleri imalat teknolojilerin bazilar1 sunlardir ; CAE ( Akiskanlar dinamigi analizi , sonlu
eleman analizi) , CAD ( Autocad , Catia , Solidworks ) , CAM ( Bilgisayar destekli
siire¢ planlama , sayisal denetimli tezgahlar , malzeme ihtiyac planlamas1 ) , ROBOTIK
, SAP , Bilgisayar destekli kalite kontrolii , 6 Sigma , Bilgisayar destekli muayene ,
Bilgisayar destekli muayene , Grup teknolojisi , Malzeme isleme lazerleri , Otomatik
depolama , PLC sistemler , 3D yazicilar , Tam zamanli liretim , Toplam kalite yonetimi
, Toplam verimli bakim , Toplam verimlilik analizleri, OEE , Yalin iiretim felsefesi ,
Otomatik malzeme tasima sistemleridir.

Calismanin amaci, giiniimiizde firmalar i¢in ¢ok dnemli bir yere sahip olan ileri imalat
teknolojilerin uygulanmasindaki ve bunun firma performansini nasil etkileyecegi
hususunu tespit etmektir.

Liitfen bu anketteki tiim sorular1 cevaplayiniz. Anket sonundaki iletisim bilgilerinizi
bizlerle paylasirsaniz aragtirma tamamlandiginda sonuglar sizinle de paylasilacaktir.
Degerli vaktinizi ayirdiginiz i¢in simdiden tesekkdirler.

Saygilarimizla,

Ertan KARADUMAN(Yiiksek Lisans Ogrencisi)

Dog.Dr.Mustafa Cahid UNGAN (Sakarya Universitesi Ogretim Uyesi)
Firmanizla flgili Genel Bilgiler

Firmamizin adi: ...
Sektoriiniiz: (6rnegin; gida, tekstil, makine sanayi vb)

Bu tesiste tam zamanl olarak calisan kisi say1s1? ....................
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KARMASIKLIK

Asagidaki ifadelerle ileri imalat teknolojilerin karmasikhik durumunu ol¢iilmesi
amaclanmaktadir. Liitfen her bir ifadeyi 1 - 5 aras1 (1 = Kesinlikle katilmiyorum,
2 = Katilmiyorum, 3 = Ne katihyorum ne katilmiyorum, 4 = Katihyorum, 5 =

Tamamen katiliyorum) puanlayiniz.

ifadeler 1

Teknolojinin kullanimi farkli yontemler, uzmanlik ve kaynaklar
gerektirir.

Teknolojinin kullanim kolaydir.

Teknolojinin anlasilmasi kolaydir.

Teknoloji karmasiktir.

Teknolojinin nasil uygulanacagini anlamak kolaydir.

Teknolojinin kurulumu kolaydir.

UYGUNLUK

Asagidaki ifadeler ile ileri imalat teknolojilerin uygunluk durumu o6lciilmesi
amaclanmaktadir. Liitfen her bir ifadeyi 1 - 5 aras1 (1 = Kesinlikle katilmiyorum, 2
= Katilmiyorum, 3 = Ne katiiyorum ne katilmiyorum, 4 = Katihyorum, 5§ =

Tamamen katiliyorum) puanlayiniz.

ifadeler

Teknolojinin getirdigi degisikler firmanin mevcut degerleri ile
tutarlidir.

Teknoloji ¢calisma ortamimizi olumsuz etkilemektedir.

Teknoloji firmamiza uyar.

Teknolojiyi uygulamak firmamizda ufak tefek degisiklikler
gerektirir

Teknolojiyi uygulamak firmamizda ciddi problemlere yol agabilir.

Teknoloji firmamizin mevcut tecriibeleriyle uyumludur.

Teknolojinin uygulanmas1 sirasinda bir¢ok adaptasyon sorunu
yasamaktayiz.

Teknoloji firmamizin is yapis tarziyla uyumludur

Teknoloji firmamiz igin her agidan uyumludur.
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MALIYET

Asagidaki  ifadeler ileri imalat teknolojilerin maliyetinin  odlgiilmesi
amaclanmaktadir. Liitfen her bir ifadeyi 1 - 5 arasi (1 = Kesinlikle katilmiyorum, 2
= Katilmiyorum, 3 = Ne katillyorum ne katilmiyorum, 4 = Katihyorum, 5§ =
Tamamen katiliyorum) puanlayiniz.

ifadeler 1 2 3 4 5

Teknolojinin gerektirdigi ekipman ve aletler isletmemiz igin
pahaliya mal olmaktadir.

Teknolojinin kurulumu ¢ok masrafli olmaktadir.

Teknolojinin kullanimi bizim i¢in ucuza gelmektedir.

Teknoloji igin gerekli egitim masraflari isletmemiz i¢in pahaliya
mal olmaktadir.

Teknolojinin uygulanmast igin gerekli danismanlik masrafi
isletmemiz i¢in pahaliya mal olmaktadir.

Teknoloji genel olarak isletmemiz i¢in pahaliya mal olmaktadir.

BEKLENEN OPERASYON YARARLARI

Asagidaki ifadeler ile ileri imalat teknolojilerin beklenen operasyon yararlarinin
olciilmesi amaclanmaktadir. Liitfen her bir ifadeyi 1 - 5 aras1 (1 = Kesinlikle
katilmiyorum, 2 = Katilmiyorum, 3 = Ne katihyorum ne katilmiyorum, 4 =
Katillyorum, 5 = Tamamen katillyorum) puanlayiniz.

ifadeler 1 2 3 4 5

Teknolojinin  uygulanmasi ile birim {iretim zamaninin
azalacagim bekledik.

Teknolojinin  uygulanmasi ile birim {retim maliyetinin
diisecegini bekledik.

Teknolojinin uygulanmasi ile hatali iiretimin azalacagin

bekledik.

Teknolojinin uygulanmasi ile miisteri isteklerine karsi daha
esnek olabilecegimizi bekledik.

Teknolojinin uygulanmas1 ile genel anlamda operasyonel
performansta artis bekledik.
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RAKIPLERIN ETKISI

Asagidaki ifadeler ile teknolojilerin uygulanmasin rakipler tarafindan algilanan
baski diizeyinin ol¢iilmesi amaclanmaktadir. Liitfen her bir ifadeyi 1 - 5 aras1 (1 =
Kesinlikle katilmiyorum, 2 = Katilmiyorum, 3 = Ne katiliyorum ne katilmiyorum,
4 = Katihyorum, 5 = Tamamen katilhyorum) puanlayiniz.

ifadeler 1 (2 |3 |4 |5

Teknolojinin uygulanmasi ile rakiplere karsi genel anlamda bir
avantaj saglanmaktadir.

Teknolojinin uygulanmasi ile rakiplere karst biiyiik bir iiretim
etkinligi saglamaktadir.

Teknoloji uygulanmasaydi rekabette geri kalabilirdik.

Teknoloji rakiplerimiz tarafindan da uygulanmaktadir.

MUSTERI ETKISI

Asagidaki ifadeler ile miisteri ileri imalat teknolojilerinin uygulanmasi
miisterilerin baski talebi ile algilama diizeyi 6lcmeyi ama¢lanmaktadir. Liitfen her
bir ifadeyi 1 - 5 aras1 (1 = Kesinlikle katilmiyorum, 2 = Katilmiyorum, 3 = Ne
katihyorum ne katilmiyorum 4 = Katihyorum, 5 = Tamamen katiliyorum)
puanlayiniz.

ifadeler 11213 |4 |5

Teknolojinin uygulanmasi miisterilerimiz ile iliskilerimiz {izerinde
olumlu bir etki yaratmaktadir.

Teknolojinin uygulanmasi miisterilerimizin memnuniyet diizeylerini
pozitif yonde etkilemistir.

Teknolojinin uygulanmasi ile miisterilerimizin taleplerine, farkli
istek ve ihtiyaglarina daha hizli ¢oziimler iiretebilmekteyiz.

Teknolojiyi benimsememizin nedenlerinden birisi de
miigterilerimizin  istek ve ihtiyaglarinda meydana  gelen
degisimlerdir.

Miisterilerimiz bizim bu teknolojiyi kullanmamizi istemektedirler.

UST YONETIMIN DESTEGI

Asagidaki ifadeler miisteri ileri imalat teknolojilerinin uygulanmasinda iist
yonetimin destegi ile uyumu incelemektedir Liitfen her bir ifadeyi 1 - 5 aras1 (1 =
Kesinlikle katilmiyorum, 2 = Katilmiyorum, 3 = Ne katiliyorum ne katilmiyorum,
4 = Katihyorum, 5 = Tamamen katilhyorum) puanlayiniz.
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ifadeler 11213 |4 |5

Ust yonetimimiz teknoloji igin gereken yatirrmlara destek
saglamaktadir.

Ust yonetimimiz teknolojinin mevcut sistemimizle uyumu ile ilgili
riskleri almaya isteklidir.

Ust yonetimimiz teknolojinin faydalarindan haberdardir.

Ust yonetimimiz rekabet avantaji kazanmak icin teknolojiyi
benimsemektedir.

Ust yonetimimiz teknolojinin firma ig¢in &nemli oldugunu
diistinmektedir.

Ust ydnetimimiz teknolojinin faydalarindan bahsetmektedir.

Ust yOnetimimiz teknolojinin  uygulanmasim1  destekledigini
calisanlara agikc¢a iletmistir.

TEKNOLOJiYi ABSORBE ETME KAPASITESI

Asagidaki ifadeler miisteri ileri imalat teknolojilerinin uygulanmasinda personelin
uyumu incelemektedir Liitfen her bir ifadeyi 1 - 5 aras1 (1 = Kesinlikle
katilmiyorum, 2 = Katilmiyorum, 3 = Ne katihyorum ne katilmiyorum, 4 =
Katiliyorum, S = Tamamen katihlyorum) puanlayiniz.

ifadeler 11213 |4 |5

Teknoloji’yi kolayca Ogrenme yetenegine sahip ¢alisanlarimiz
vardir.

Calisanlarimiz teknoloji konusundaki bildiklerini diger ¢alisanlarla
paylasabilirler.

Teknoloji ile ilgili bir problem g¢ikarsa hangi ¢alisanimizin
¢Ozecegini biliriz.

Calisanlarimizin bazilar1 teknolojinin nasil uygulanacagi konusunda
teknik yeterlilige sahiptirler.

Caliganlarimiz ~ siireglerimizi  gelistirmek igin  yeni fikirler
iiretebilmektedir.

OPERASYONEL PERFORMANS

Asagidaki ifadeler miisteri ileri imalat teknolojisini kullanmaya basladiktan sonra
performansta meydana gelen degisimle alakahdir. Liitfen her bir ifadeyi 1 - S aras1
(1 = Kesinlikle katilmiyorum, 2 = Katilmiyorum, 3 = Ne katiiyorum ne
katilmiyorum, 4 = Katiliyorum, 5 = Tamamen katiliyorum) puanlayiniz.
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Birim tiretim zamanimiz azaldi.

Birim tiretim maliyetimiz azald1.

Hurda / yeniden yapma oranlarimiz azaldi.

Miisterilerimizin farkli miktardaki {iriin taleplerine cevap verme
becerimiz artt.

Genel anlamda operasyonel performansimiz artti.

UYGULAMA BASARISI

Asagidaki ifadeler ileri imalat teknolojisinin uygulama basaris1 ile alakahdir.
Liitfen her bir ifadeyi 1 - 5 arasi (1 = Kesinlikle katilmiyorum, 2 = Katilmiyorum,
3 = Ne katihyorum ne katilmiyorum, 4 = Katiliyorum, 5 = Tamamen katiliyorum)
puanlayiniz.

ifadeler 11213 |4 |5

Teknoloji ile ilgili olarak ¢aliganlarimiz arasinda oldukg¢a olumlu bir
alg1 vardir.

Caliganlarimizin  yeni teknoloji konusundaki bilgisi oldukca
yiiksektir.

Calisanlarimizi teknolojiye tam anlamiyla baglidirlar/sadiktirlar.

Teknoloji isletmemize tam anlamiyla entegre olmustur

Caliganlarimizin teknoloji konusunda tutumlari oldukg¢a iyimserdir.

Bu calismanin sonucunu o6grenmek istiyorsamiz liitfen isminizi ve adresinizi asagiya
yaziniz(veya Kkartvizitinizi ekleyiniz). Bu ankete vereceginiz cevaplarin gizli tutulacagina
emin olabilirsiniz.

Adi1 soyadr/ Unvani:

Birimi:

Firma ad1:

Adres:

Telefon No: Eax veya e-posta:

KATILIMINIZ iCIN TEKRAR TESEKKURLER...
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