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ÖZET 

Bu çalıĢmanın amacı, Türkiye döĢemeli mobilya sanayisinde Orta Anadolu 

Bölgesinin mobilya sektöründe geliĢmiĢ olan Ankara ve Kayseri illerindeki 

iĢletmelerin incelenmesi amaçlanmıĢtır. Bu illerdeki döĢemeli mobilya üreten 

iĢletmelerin iĢletme büyüklüklerine göre üretim teknolojilerine yönelik 

karĢılaĢtıkları sorunların belirlenmesi ve çözüm önerileri getirilmesi 

amaçlanmıĢtır. Bu nedenle, Ankara ve Kayseri illerinde tesadüfi olarak seçilen 

55 adet iĢletmede anket uygulanarak ve gözlemler yapılarak iĢletmelerin 

yaĢamıĢ oldukları sorunlar belirlenmiĢtir. AraĢtırma sonuçlarına göre, 

iĢletmelerin büyüklükleri, hukuki yapıları ve bulundukları ilin özellikleri 

bakımından, iĢletmelerin karĢılaĢtıkları teknolojik sorunların da değiĢtiği tespit 

edilmiĢtir. Buna göre; küçük, orta ve büyük ölçekli iĢletmelerin yaĢamıĢ 

oldukları teknolojik sorunların baĢında barkodlama sistemi eksikliği ve 

üretimde bant sistemi kullanım eksikliği gelmektedir. ĠĢletme ölçeği küçüldükçe 

bu sorunun daha da arttığı belirlenmiĢtir. ĠĢletmelerin hukuki durumları 

bakımından yapılan değerlendirmede,  teknolojik bakımdan en fazla yaĢanan 

sorunun yine barkodlama sistemi eksikliği ve üretimde bant sistemi kullanım 

eksikliği olduğu tespit edilmiĢtir.  ĠĢletmelerin yeni (güncel) teknolojiyi kullanım 

durumları bakımından yaĢamıĢ oldukları teknolojik sorunlara göre yapılan 
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değerlendirmede, iĢletmelerin en fazla, üretimde bant sistemi kullanım eksikliği, 

barkodlama sistem eksikliği ve nitelikli iĢgücü eksikliği sorunlarını yaĢadıkları 

belirlenmiĢtir.  ĠĢletmelerin bulundukları iller bakımından yaĢamıĢ oldukları 

teknolojik sorunlara göre yapılan değerlendirmede ise, Ankara ilindeki 

iĢletmelerin Kayseri ilindeki iĢletmelere göre en fazla üretimde bant sistemi 

kullanım eksikliği, barkodlama sistem eksikliği ve nitelikli iĢgücü eksikliği 

sorunlarını yaĢadıkları tespit edilmiĢtir. 

Sonuç olarak; iĢletmelerin yaĢamıĢ oldukları teknolojik sorunları en aza 

indirebilmeleri için yeni (güncel) teknolojik geliĢmeleri yakından takip etmeleri 

gerektiği sonucuna varılmıĢtır. 
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ABSTRACT 

Managements on Ankara and Kayseri provinces of Central Anatolia Region 

which are developed in the sector of upholstered furniture industry are 

examined. The aim of this study is to determine technological problems in 

production of those managements which manufacture upholstered furniture on 

those provinces, in accordance with their scales and offer some resolution 

advisories. In perspective of this aim, 55 managements on the provinces of 

Ankara and Kayseri are chosen spontaneously and problems they encounter are 

determined by using survey and observation techniques. As a result of 

researches, it is determined that technological problems differ according to the 

scale and the legal status of those managements and the characteristics of the 

province they located. According to this, the lack of barcoding systems and the 

deficiency of using band systems are determined as the most common problems 

encountered by small, medium and large scaled managements. It is also 

determined that the smaller the scale of the management gets the bigger the 

problem gets. As a result of the assessment made on account of managements’ 

legal situations, it is determined that the most common technological problems 

are the deficiency of using band systems and the lack of barcoding systems. As a 

result of the assessment made on account of managements’ situation on using up 

to date technology, it is determined that the most common problems 
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encountered by the managements are the deficiency of using band systems, the 

lack of barcoding systems and the lack of skilled labor in production. As a result 

of the assessment made on account of managements’ locations, it is determined 

that the most common technological problems encountered by the ones in 

Ankara as compared to the ones in Kayseri are deficiency of using band 

systems, lack of barcoding systems and the lack of skilled labor in production. 

Result; It is determined that managements should take advantage of up to date 

technological developments in order to minimize technological problems they 

encounter. 
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1. GĠRĠġ 

Günümüzün endüstri ve ticari yaĢamında bilgi, insan ve kaynakların etkili bir 

biçimde kullanılması, tüketici memnuniyeti, organizasyon, Ģirketlerin verimlilik ve 

karlılıkları esas alınmaktadır. Üretim bileĢenlerini oluĢturan ekonomik kaynakların 

etkili kullanımı adına, mevcut üretim ve hizmet organizasyonlarında değiĢim 

örnekleri gözlenmekte ve yeniden yapılanmalara gidilmektedir. Bu dönemde sürekli 

değiĢen küresel rekabet ortamında baĢarılı olmak için, değiĢken ekonomik koĢulları 

önceden görmek, zamanında hareket etmek ve yeni stratejiler belirlemek, üretim 

sektöründe önemli faktörler arasında yer almaktadır. GeliĢmekte olan ülkelerle 

birlikte geliĢmiĢ sanayi ülkelerinde de üretim, planlama, kontrol, pazarlama ve satıĢ 

boyutlarında yeni stratejiler oluĢturulmaktadır. Ürünlerin ortaya çıkıĢında izlenen yol 

ve yöntemlerle birlikte hedeflerde değiĢimler meydana gelmektedir. Üretim 

sektöründe iĢletmelerin tek amacı sadece üretim değildir; ürettiğini satabilmek ve 

müĢteri memnuniyetini sağlamak çok daha önem kazanmıĢtır. Bu yüzyılda üretim 

farklı bir anlama sahiptir [1]. Bu bağlamda mobilya sektörü ele alınması gereken 

sektörlerin baĢında gelmektedir. 

Ülkemizdeki mobilya ve ahĢap sanayi, genelde küçük ölçekli çok sayıda aile 

iĢletmesinden oluĢmaktadır. Bu iĢletmeler düĢük kapasite kullanım oranları ile 

verimsiz çalıĢtıklarından üretim maliyetleri yüksek olmaktadır. Ancak, mobilya 

sanayi son dönemlerde hızlı bir dönüĢüm geçirerek eskiye oranla çok daha bilgi ve 

sermaye yoğun bir moda sektörü olma yolunda ilerlemektedir. Bu dönüĢümün 

arkasında yatan en önemli unsur mobilya sanayinin hızlı bir küreselleĢme süreci 

yaĢamasıdır. Mobilya, özellikleri bakımından tüm dünya kültürleri tarafından 

kullanıldığından son yıllarda artan rekabet karĢısında ekonomik ölçekte ve dünya 

standartlarında üretim yapan tesisler kurulmuĢ ve bayilik teĢkilatlarıyla ülke sathına 

ve dünyaya ürün satar konuma ulaĢmıĢ bulunmaktadır. Ülkemiz mobilya sanayinde, 

özellikle son 15–20 yıllık süreçte küçük ölçekli iĢletmelerin yanı sıra, orta ve büyük 

ölçekli iĢletmelerin sayısı artmaya baĢlamıĢtır. Bu sektörde faaliyet gösteren iĢletme 

sayısı 29.346 adet, perakende satıĢ yapan iĢletme sayısı 32.382 adet ve toplam 
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çalıĢan sayısı yaklaĢık 158.213 kiĢidir. Ülkemizde mobilya sektörü, belirli bölgelerde 

toplanmıĢtır. Üretimdeki toplam paylarına göre mobilya üretiminin yoğunlaĢtığı 

önemli iller sırasıyla; Ġstanbul, Ankara, Kayseri, Bursa ve Ġzmir Ģeklindedir [2]. 

DöĢemeli mobilya endüstrisinin de, dünya ekonomisinde anlamlı bir büyüklüğe sahip 

olduğu ifade edilebilir. Dünya ticaretinde önemli bir yeri olan mobilya endüstrisi, 

2009 yılı krizi nedeniyle % 20‟lik bir daralmaya gitmiĢ olmasına rağmen, ihracat 

(98,8 Milyar dolar) ve ithalat rakamları (99,7 Milyar Dolar) ile toplamda yaklaĢık 

200 milyarlık ticari hacmi olan önemli bir üretim ve tüketim sektörüdür. Bu sektörde 

faaliyet gösteren döĢemeli mobilya endüstrisi, 40,2 milyar dolar ihracat ve 42,9 

milyar dolarlık ithalat rakamları ile mobilya sanayinde en fazla hareketliliğin olduğu 

endüstri alanıdır. Ülkemizde de en fazla hareketliliğin gözlendiği döĢemeli mobilya 

ticaretinden edindiği pay ihracatta 386 milyon, ithalatta ise 292 milyon dolar olup bu 

pay % 1‟den azdır. Türkiye, bu kriz döneminde yapmıĢ olduğu ihracatta dünya 

piyasalarında meydana gelen daralmadan % 9‟luk oranda olumsuz yönde 

etkilenmiĢtir. DöĢemeli mobilya sanayii, ülkemizde ve dünyada mobilya endüstrinde 

en fazla rekabetin yaĢandığı bir koldur. Endüstri, büyük ölçüde yüksek üretim 

hacimleri ve düĢük kar payları ile karakterize edilebilir. Rekabet ortamında avantajlı 

duruma gelebilmek için iĢletmelerin üretim ve pazarlama ile ilgili yeni yöntem ve 

teknolojileri sürekli olarak takip etmeleri hayati önem arz etmektedir. Bu bağlamda, 

ileri teknoloji kullanan geliĢmiĢ ülkeler ile rekabet edebilmek için iĢletmelerin, 

döĢemeli mobilya üretimi konusunda geliĢmeleri hızlı bir Ģekilde takip etmeleri 

önemlidir. ĠĢçiliğin oldukça yoğun olduğu mobilya döĢemeciliğinde, teknoloji ve 

makineleĢmeye paralel olarak, üretim tekniklerinin de değiĢtiği görülmektedir. 

Küçük ölçekli iĢletmeler, halen klasik yöntemler ile çalıĢırken, bugün ileri teknoloji 

ile çalıĢan ülkemizin önde gelen iĢletmeleri sürekli üretim yaparak üretim 

miktarlarını oldukça fazla artırmıĢlardır [3]. 

Teknoloji seçimi iĢletmeler açısından son derece önemli bir karar verme sürecini 

oluĢturmaktadır. Hızla değiĢen teknoloji ve bununla beraber sürekli artan teknoloji 

alternatifleri iĢletmelerin kendilerine uygun teknolojiyi seçerken güçlüklerle 
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karĢılaĢmalarına sebep olmaktadır. Bunun yanında doğru teknolojinin seçimi, sürekli 

geliĢen karmaĢık iĢ yaĢamında iĢletmelere çok önemli rekabetçi avantajlar 

sağlayacaktır. Aynı zamanda iĢletmelerin yeni teknoloji uygulamaları hem ürün 

çeĢitlemesi hem de yeni iĢ düĢünceleri için fırsatlar sunacaktır. ĠĢletmeye uygun 

üretim teknolojilerinin seçiminde karar vericilerin göz önüne almaları gereken belirli 

ölçütler vardır. ĠĢletmeden iĢletmeye farklılık gösterebilecek bu ölçütler alternatif 

teknolojiler içerisinden eleme yapmayı kolaylaĢtırarak en uygun teknolojinin 

seçimine yardımcı olacaktır. Teknoloji iĢletmelere birçok olanaklar sunduğu gibi 

içerisinde bazı sakıncaları da barındırmaktadır. ĠĢletmeler rekabetçi avantaj sağlamak 

için yapmayı düĢündükleri teknoloji yatırımlarını yanlıĢ zamanda yanlıĢ teknolojilere 

yaptıklarında ya da doğru teknolojiyi seçip çok fazla maliyete katlandıklarında 

umulanın aksine bir sonuçla karĢı karĢıya kalabileceklerdir. Doğru teknolojinin 

seçimi, hem istenilen yere ulaĢmada bir avantaj sağlaması açısından hem de yapılan 

yatırımların olumlu bir Ģekilde gerçekleĢmesi açısından çok önemlidir. Teknoloji 

seçim problemini baĢlatan temel nokta teknolojinin kendisidir. Gün geçtikçe 

karmaĢıklaĢan ve fazlalaĢan teknoloji alternatifleri iĢletmeleri hem anlayabilecekleri 

ve kullanabilecekleri bir teknoloji hem de teknoloji yatırımı yapma amaçlarına uygun 

bir alternatif bulma arayıĢına sokmuĢtur. Doğru teknolojinin seçimi ve iĢletmeye 

adaptasyonunun sağlanması üretim iĢletmelerinde çok güçlü bir etki yaratacaktır. 

Bunun sağlanması için seçim aĢamasından baĢlayarak hem iç çevre hem de dıĢ çevre 

ile ilgili bilgiler toplanmalıdır [4]. 

DöĢemeli mobilya sanayisi son yıllarda geliĢen teknoloji ile birlikte önemli 

ilerlemeler kaydetmiĢtir. Aynı hammadde ve yarı mamul maddeleri kullanan firmalar 

sahip oldukları teknolojik imkanlara ve iĢ gücüne göre büyük, orta, küçük ölçekli 

diye guruplara ayrılmıĢlardır. Esasında aynı yada benzer üretim yöntem ve teknikleri 

kullanılmaktadır. Ġskelet olarak isimlendirilen (metal, ahĢap, yay vs.) ana yapının 

üzerine ham ve yarı hammaddelerin (kolan, sünger vs.) gerekli sabitleme elemanları 

(tutkal, zımba, çivi vs.) ile monte edilmesi sonucunda döĢemeli mobilyalar elde 

edilmektedir. Daha önce bu alanda yapılan çalıĢmalara ve elde mevcut bilgilere 

dayanarak ülkemizde küçük ölçekli iĢletmelerin daha fazla emek yoğun çalıĢarak 



                  4 

 

 

usta- çırak iliĢkileri ile üretimlerini gerçekleĢtirdikleri bilinmektedir. Küçük ölçekli 

iĢletmeler özellikle makine teknolojileri ve bilgi teknolojileri bakımından orta ve 

büyük ölçekli iĢletmelere göre çok geride kalmıĢtır. Buna paralel olarak gününü bir 

koltuk veya kanepe üretimi yaparak kapatmaktadırlar. Küçük ölçekli iĢletmeler daha 

çok tamirat iĢleri ile uğraĢmaktadırlar. Orta ve büyük ölçekli iĢletmeler ise makine, 

bilgi ve malzeme teknolojilerini daha profesyonel olarak kullanılmak suretiyle 

sürekli üretim koĢullarını sağlamaktadır. 

Günümüzde gerek iĢ hacmi olarak gerekse de insan gücü olarak üretim yapan büyük 

ve orta ölçekli iĢletmeler de üretim bölümlere (ahĢap, metal, boya, kumaĢ kesim 

dikim, montaj gibi) ayrılarak daha etkin hale getirilmiĢtir. 

Üretim de özelliklede son yıllarda hat tipi üretim sistemine geçiĢ ile iĢlemler daha 

hızlı yapılmaktadır [5]. 

Bu bilgilere dayanarak son yıllarda önemli bir sanayi kolu haline gelmiĢ olan 

döĢemeli mobilya sanayinin incelenmesi gerekmektedir. Daha önce döĢemeli 

mobilya sanayi ile ilgili çok az sayıda çalıĢma yapılmıĢtır. Bunların incelenmesi 

sonucunda döĢemeli mobilya sanayinin teknolojik bakımdan derinlemesine bir 

çalıĢma yapılmadığı tespit edilmiĢtir. Bu çalıĢma ile ülkemiz açısından son derece 

önem arz eden Ankara ve Kayseri illerinde üretim yapan döĢemeli mobilya 

iĢletmelerinin iĢletme büyüklüklerine göre teknolojik bakımdan mevcut durumu 

incelenmiĢ ve karĢılaĢılan sorunlara karĢı çözüm önerileri getirilmesi amaçlanmıĢtır. 

Bu amaçla, araĢtırma kapsamındaki iĢletmelerde anket çalıĢması, video çekimleri ve 

röportajlar yapılmıĢtır. Böylelikle döĢemeli mobilya sektörüne ilgi duyanlara veri 

sağlanması amaçlanmıĢtır. 
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2. GENEL BĠLGĠLER 

2.1. Mobilya Tanımı Ġle Ġlgili Bilgiler 

TS 4521‟e göre “AhĢap mobilya: Oturma, yemek yeme, çalıĢma, yatma vb. iĢlerin 

yapılmasında kolaylık ve rahatlık sağlayan, parçaların büyük çoğunluğu masif, lifli, 

yongalı ve tabakalı ağaç malzemeden yapılan, taĢınabilir ve sabit olarak kullanılan 

eĢyadır” tanımlaması yapılmıĢtır [6]. 

Mobilya olgusu, tasarımından üretimine, pazarlanmasından kullanımına kadar 

uzanan süreç içerisinde, farklı iĢ ve iĢlem basamaklarından oluĢan entegre bir sistem 

bütünü Ģeklinde görülmektedir [7]. 

Mobilya “oturulan yerlerin süslenmesine ve çeĢitli amaçlarla donatılmasına yarayan 

eĢya” olarak tanımlanabilmektedir [8]. 

Bir sanayi dalı ile ilgili yapım yöntemlerini, kullanılan araç, gereç ve aletleri, 

bunların kullanım biçimlerini kapsayan uygulama bilgisini teknoloji olarak 

tanımlanmıĢtır [9]. 

Üretim teknolojileri, sadece üretim sahasındaki değiĢimi değil bunun yanında 

yönetsel sistemlerde ve üretim uygulamalarında ürünün tasarımı ve mühendislik 

faaliyetlerini de kapsayan yeni teknikler ve bu tekniklerin bilgisi olarak açıklanabilir 

[4]. 

2.2. Mobilyaların Sınıflandırılması ve Kronolojik GeliĢimi 

Mobilya genellikle iĢlevine göre biçim alır ve üretiminde doğal ve yapay birçok 

malzeme kullanılır. Mobilya; iĢlevselliğine, estetik faktörlerin ağırlığına, 

mühendislik-teknik değerlendirmelerine, konstrüksiyon çeĢidine, kullanıldığı mekana 

ve üretiminde kullanılan malzemelerin türlerine göre sınıflandırılmaktadır. Bir baĢka 

sınıflandırmada ise ev mobilyası genel olarak, montajı yapılmıĢ mobilya, montajı 
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yapılmamıĢ mobilya (Demonte) ve kumaĢ, deri vb. kaplı döĢemeli mobilya olarak üç 

ana gruba ayrılmaktadır. Mobilyaların sınıflandırılmasında döĢemeli mobilyalar 

baĢlığı bulunmamaktadır. Ama fonksiyonel yaklaĢım açısından mobilyalar temel 

eylem biçimine göre oturma ve yatma eylemlerinde kullanılan mobilyalar baĢlığı 

altında değerlendirilebilir. Bunun yanı sıra döĢemeli mobilyalar fonksiyonel, estetik 

ve mühendislik açılarından da değerlendirilebilir [3]. 

DöĢemeli mobilya dendiği zaman genel olarak koltuk, kanepe gibi oturma, dinlenme 

ve yatma mobilyaları akla gelmektedir. Bu mobilyalarda “Ġskelet” adı verilen 

çatkının (metal, ahĢap veya suni tablaların) çeĢitli gereçler ile oturulur veya kullanılır 

hale getirilmesine “DöĢemeli mobilya” denilir. Bu iĢleri yapmayı kendisine meslek 

edinen kimselere “DöĢemeci” ve bu mesleğe de “DöĢemecilik” adı verilir  [8]. 

Uluslararası meslek standardı sınıflandırmasına (USMS, ISCO 08) göre; döĢemeli 

mobilya sektöründe çalıĢanların kumaĢ, deri vb. malzemeleri tanımaları, dikimlerini 

ve kesimlerini yapabilmeleri gerektiğinden, döĢemecilik 753 kod numaralı giyim 

eĢyası ile ilgili meslekler grubunda yer almaktadır. Tarihsel süreçte döĢemeli 

mobilyalar, üretiminde kullanılan malzeme ve fonksiyon bakımından değiĢiklikler 

geçirmiĢ olup, günümüzde insanların yaĢamında vazgeçemedikleri bir eĢya haline 

gelmiĢtir. Ġlk insanların oturma ihtiyacını, taĢ ve ağaç parçalarından oluĢan, üstü 

hayvan derileriyle kaplanmıĢ eĢyalar ile karĢıladıkları iddia edilebilir. Günümüzde 

ise oturma ihtiyacı farklı tür ve yapıdaki çok bileĢenli veya tek bileĢenli malzeme 

kullanımı ile karĢılanabilmektedir. Oturma mobilya ve elemanları tarih boyunca 

oturmanın yanı sıra üstünlük göstergesi olarak da kullanılmıĢtır. Kral, yönetici, 

patron, aile reisi vb.nin kullanmıĢ olduğu oturma elemanları diğer oturma 

elemanlarından farklı bir Ģekilde (büyüklük olarak, yüksekte, kolçaklı vs.) ele 

alınmıĢtır. DöĢemeli mobilyada 16. yüzyılın sonunda minderlerin yumuĢak olması 

için vatka pamuğunu bir kumaĢ kılıf içine doldurmak sureti ile oluĢturmuĢ ve bu 

minderi sandalye çerçevesine çivileyerek kullanmıĢlardır. 17. yüzyılda döĢeme 

ustaları temel iĢlemleri kusursuz yapmaya baĢlamıĢlar, deri ya da kumaĢın altına at 

kılı koyarak çivi ile çakmıĢlardır. Bu dönemde ilk defa dekoratif amaçlı baĢlı çiviler 
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kullanılmaya baĢlanmıĢ ve ayaklar hariç tutularak bütün sandalye-koltuklar kumaĢla 

kaplanmıĢtır. 1830‟lu yıllarda Amerika ve Avrupa‟da helezonik yayda geliĢmeler 

olmuĢtur. DöĢemeye dikilen her bir yay birbirine bağlandığı için döĢeme bütününde 

yaylanmaya imkan vermiĢtir. Helezonik yay üzerine; kalın astar kumaĢ, ince bir 

katman atkılı ve üzerine döĢemelik kumaĢ kullanılmıĢtır. Son olarak; dekoratif dıĢ 

malzeme (kumaĢ, deri, vb.) mobilya çerçevesine bağlanmıĢtır. Helezonik yaydaki 

geliĢmeler döĢemecilikte önemli değiĢimler sağlamıĢtır. Yayın kullanılmaya 

baĢlaması ile düğme sadece oturma yerinde değil sırt kısmında da kullanılmaya 

baĢlanmıĢtır [3]. 

Günümüzde ise teknolojik imkanların artması ile üretim daha önceki yıllara göre çok 

daha kolay ve seri bir biçimde yapılabilmektedir. Teknolojik imkanlarla kullanılan 

malzeme, makine vs. sürekli değiĢim göstermektedir. Bununla birlikte modern 

mobilya üretimine de geçiĢ yapılmıĢtır. 

2.3. Mobilya ve DöĢemeli Mobilya Sektörünün Mevcut Durumu 

Avrupa Birliği (AB), 2005 yılındaki tahmini 90 milyar dolar tutarındaki toplam 

tüketimiyle dünyadaki en büyük mobilya pazarıdır. Almanya, Ġtalya, Ġngiltere, 

Fransa, Ġspanya ve Hollanda, AB„ nin en büyük mobilya tüketicileridir ve toplam AB 

tüketiminin %77„sini oluĢturmaktadır. Birçok AB ülkesinde mobilya imalatı temel 

bir endüstridir ve dünyada rekabetçi bir konuma sahiptir. 2005'de dünya mobilya 

üretiminin yaklaĢık yarısını gerçekleĢtiren AB mobilya sektörü 93,8 milyar avro 

değerinde üretim hacmine sahiptir. 20 milyar doları aĢan mobilya dıĢ ticaret açığı ile 

ABD, 50 milyar doları aĢan ihracatı ile AB ülkeleri ve 16 milyar doları aĢan mobilya 

dıĢ ticaret fazlası ile Çin sektörün önemli aktörleri olarak dünya mobilya piyasalarını 

yönlendirmektedirler. 2009 yılında dünya ekonomisinin durgunluğa girmesi 

nedeniyle mobilya talebi bütün büyük mobilya piyasalarında Çin ve Hindistan 

dıĢında azalmıĢtır. Mobilya üretimi, yıllık tüketimi 32 milyar dolar olan orta ve 

düĢük gelir düzeyindeki ülkeler ile yıllık gelir düzeyi 252 milyar dolar olan yüksek 

gelir grubu ülkelere doğru yayılmaktadır. Dünya ortalaması yıllık 77 milyar dolardır. 
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Son on yılda ana mobilya piyasasının açılmasının sonucu olarak, uluslararası 

mobilya ticareti ve mobilya üretimi hızla artmaktadır [10]. 

Dünya mobilya ihracatında Çin % 48,4„lük payla ilk sırayı alırken, ABD, Fransa ve 

Kanada ise Çin„in ardından en çok ihracat yapan ülkeler arasında bulunmaktadır. 

Ġthalatta ise en büyük payı ABD alırken ABD„yi Fransa, Ġngiltere ve Kanada takip 

etmektedir. Dünya mobilya ithalatı yıllar itibarıyla artıĢ göstermiĢ olup, 2002„de 67,6 

milyar dolardan 2006„da 112,8 milyar dolara yükselmiĢtir. Ġthalatta en büyük pay, 

ihracatta olduğu gibi AB Ülkelerine aittir. Dünyanın en büyük mobilya ithalatçısı 

konumundaki ülke ise %39,6 pay ile ABD„dir. ABD 2009„da 32,4 milyar dolar ile 

tek baĢına dünya mobilya ithalatının 1/3„lük kısmını gerçekleĢtirmiĢtir. ABD„den 

sonra en büyük ithalatçı ülke Fransa„dır. Dünya mobilya Ġthalatından %11„lik pay 

alan Fransa„yı Ġngiltere, Kanada takip etmektedir. Dünyada mobilya sektöründe son 

beĢ yılda en büyük üretici olarak Çin ön plana çıkmıĢtır. Üretim hacmi dıĢında 

makine üretim yetkinliğini de Ġtalyan yatırımcıların etkisiyle geliĢtiren Çin, dünyanın 

mobilya üretim merkezi haline gelmiĢ ve ihracat yapan ülkeler içinde ABD ve 

Ġtalya„yı geride bırakmıĢtır. Dünya mobilya üretiminin 375 milyar dolar olduğu 

tahmin edilmekte olup, bu rakamlar önde gelen 60 ülkeyi içermektedir. Dünya 

mobilya üretiminde ABD, Ġtalya, Almanya, Japonya, Fransa, Kanada ve Ġngiltere 

birlikte yaklaĢık 159 milyar dolarlık üretim gerçekleĢtirmektedir. ABD, Ġtalya ve 

Çin„deki baçlıca üreticiler ile Türkiye, Polonya, Vietnam, Malezya gibi geliĢen 

merkezler rekabet etmektedir. AĢırı rekabet, bu üreticilerin üretimi daha yüksek 

kalite ve fiyat aralıklarına kaydırmasına neden olmuĢtur. Ġhracata eğilimi yüksek 

ülkeler ABD, Ġtalya, Almanya ve Çin„dir. Dört ülke dünyadaki toplam ihracatın 

yaklaĢık yarısını yapmaktadır. Çin kendi üretim teknolojisini geliĢtirmeye 

baĢlamıĢtır. Enerjide dıĢa bağımlı olmayan ülkelerdeki üreticiler gün geçtikçe daha 

fazla avantaj kazanmaktadır. Ülkemiz mobilya sanayinde, özellikle son 15–20 yıllık 

süreçte küçük ölçekli iĢletmelerin yanı sıra, orta ve büyük ölçekli isletmelerin sayısı 

artmaya baĢlamıĢtır. Mobilya özellikleri bakımından tüm dünya kültürleri tarafından 

kullanıldığından, son yıllarda artan rekabet karĢısında ekonomik ölçekte ve dünya 

standartlarında üretim yapan tesisler kurulmuĢ, bayilik teĢkilatlarıyla ülke sathına ve 
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dünyaya ürün satar bir konuma ulaĢılmıĢtır. Mobilya sektörü Türkiye„nin en eski ve 

en geliĢen sektörlerinden biridir. Sektör her yıl ürünlerini geliĢtirmekte ve 

çeĢitliliğini artırmaktadır. Mobilya sanayi katma değer açısından da ülkemizin önde 

gelen sektörlerinden olup ihracatta yerli kaynakları en çok kullanan ve ithal ürünlere 

bağımlılığı en az olan sektörlerden biri olarak ekonomiye katkısı artarak devam 

etmektedir. Mobilya sektörü, Türkiye ekonomisinde 158.213 kiĢiye doğrudan, 

258.213 kiĢiye dolaylı istihdam sağlamaktadır. Ġstihdam verilerine göre mobilya 

iĢletmeleri genelde KOBĠ„ den oluĢmaktadır. Sektörde yaĢanan sıkıntılar tipik KOBĠ 

sıkıntıları olup, dünya çapında pazarlara açılmak için küçük firmaların birleĢip 

güçlenmesi ve profesyonel yapılanması önem taĢımaktadır. Sektörün, mevcut 

potansiyelini ve stratejik pozisyonun önemini kavrayarak yurtdıĢı tanıtım ve ihracat 

çalıĢmaları ile uluslararası mobilya pazarında yükselme olanağı bulunmaktadır. 

Türkiye mobilya sektörünün, üretici firma sayısı, üretim miktarları, satıĢ fiyatları, 

ihracat rakamları vb. hususlar ve inĢaat sektörünün büyüklüğüyle sektördeki yüksek 

orandaki kayıt dıĢılık da dikkate alındığında, üretimin 7,5 milyar dolar olduğu tahmin 

edilmektedir [10]. 

Mobilya sektörü, imalat sanayisinde firma sayısı ve istihdam açısından öne 

çıkmasına rağmen ihracattaki katkısı henüz istenen seviyede değildir. On yıllık 

süreçte mobilya ihracat değeri 138 milyon dolardan 2009 da 1,14 milyar dolara 

yaklaĢmıĢtır. Sektörün Türkiye„nin toplam ihracatındaki payı 2009„da %1‟ in biraz 

üzerindedir.  Ġhracat miktarının düĢük kalmasında sektörün iç piyasaya dönük 

yapılanmasının yanında modern üretim makinelerinin yeterince kullanılmayıĢı da 

önemli bir etkendir. Finansman sorunları ve dıĢ pazarlar konusunda bilgi eksikliği 

ihracatta karĢılaĢılan diğer önemli sorunlar arasında yer almaktadır [10].  

2008 yılı mobilya ihracatındaki ürün grubu dağılımları ġekil 2.1„ de verilmiĢtir. Buna 

göre 2008 yılında en fazla ihracatın % 23 ile kanepe-oturma grubu ve panel mobilya 

alanlarında yapılmıĢ olduğu anlaĢılmaktadır. Küresel marka çalıĢmalarına hız veren 

ve ülkemiz sanayine önemli bir katkı sağlayan mobilya sektörü dıĢ ticaret dengesi 

artı olan sektörlerimizdendir. Mobilya ihracatımızın çoğunluğu Avrupa ve Ortadoğu 
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ülkelerine yapılmaktadır. Mobilya ithalatı yapılan ülkelerin baĢında AB ülkeleri ve 

Çin gelmektedir, Çin tek baĢına 2009 yılı toplam mobilya ithalatımızın %25,8‟ ini 

karĢılamaktadır. Avrupa Birliği ülkeleri toplam mobilya ithalatında %50„nin 

üzerinde pay alarak ağırlıklı yerini korumaktadır. Ġthal edilen baĢlıca ürün grupları; 

oturmaya mahsus mobilyaların aksam ve parçaları, metal mobilyalar, tıp, cerrahi ve 

diĢçilikte kullanılan mobilyalar olarak sıralanmaktadır [10]. Ülkelere göre dünya 

mobilya ithalatına ait değerler Çizelge 2.1.‟de verilmiĢtir. 
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Çizelge 2.1. Ülkelere göre dünya mobilya ithalatı (Değer: 1000 ABD doları, GTĠP 
2011, Bu çizelgede ülkeler 2010 yılı verilerine göre sıralanmıĢtır.) 

Ġthalat 2007 2008 2009 2010 Pay 
09/10 

değiĢimi 

Dünya 122 831 593 126.593.228 100.587.443 117.584.336 100 16,90 

Amerika 34 113 875 31 762 447 24.290.344 31.095.452 26,45 28,02 

Almanya 10.158.033 11.220.330 10.267.891 11.224.084 9,55 9,31 

Fransa 7.599.718 8.380.006 6.979.747 7.416.201 6,31 6,25 

Ġngiltere 8.839.297 8.384.453 6.145.935 6.800.806 5,78 10,66 

Kanada 5.353.141 5.428.533 4.298.632 5.294.508 4,50 23,17 

Japonya 4.328.998 4.496.226 3.883.800 4.381.368 3,73 12,81 

Ġspanya 3.671.793 3.769.004 2.570.314 2.908.710 2,47 13,17 

Hollanda 3.049.561 3.342.254 2.685.237 2.880.024 2,45 7,25 

Ġsviçre 2.707.132 2.951.439 2.567.771 2.707.409 2,30 5,44 

Belçika 3.299.705 3.528.310 2.814.779 2.677.716 2,28 -4,87 

Ġtalya 2.560.897 2.597.788 2.074.210 2.283.174 1,94 10,07 

Avusturya 2.249.336 2.406.123 2.171.193 2.246.225 1,91 3,46 

Avustralya 1.810.561 2.119.840 1.855.436 2.104.857 1,79 13,44 

Rusya 1.332.105 1.838.508 1.356.827 1.747.549 1,49 28,80 

Ġsveç 2.083.844 2.207.768 1.511.739 1.730.405 1,47 14,46 

Norveç 1.696.425 1.835.411 1.477.761 1.573.000 1,34 6,44 

Çin 882.262 1.005.712 1.093.227 1.506.527 1,28 37,81 

Meksika 1.636.401 1.624.067 1.096.577 1.454.149 1,24 32,61 

Danimarka 1.473.136 1.559.016 1.185.979 1.276.942 1,09 7,67 

Kore 1.358.302 1.293.728 968.089 1.219.132 1,04 25,93 

Polonya 1.226.370 1.569.647 1.152.009 1.140.938 0,97 -0,96 

Arap emirlikleri 1.012.678 1.339.621 1.234.726 1.135.656 0,97 -8,02 

Çek Cumhuriyeti 1.169.557 1.412.620 1.151.507 1.046.910 0,89 -9,08 

Suudi Arabistan 617.589 48.888 121.281 1.019.453 0,87 740,57 

Honkong 692.299 680.780 586.855 846.489 0,72 44,24 

Hindistan 381.789 438.602 345.077 826.678 0,70 139,56 

Portekiz 758.114 812.572 647.924 723.581 0,62 11,68 

Slovakya 848.013 726.410 604.310 720.180 0,61 19,17 

Singapur 563.907 624.850 527.583 644.853 0,55 22,23 

Türkiye 629.446 672.515 499.954 631.840 0,54 26,38 

Yunanistan 848.222 951.644 695.380 562.100 0,48 -19,17 

Finlandiya 569.583 676.049 491.153 523.345 0,45 6,55 

Güney Afrika 479.482 471.601 348.945 480.813 0,41 37,79 

Ġsrail 335.083 381.585 337.680 409.307 0,35 21,21 

Tayvan 353.923 361.191 319.449 388.556 0,33 21,63 

Malezya 365.431 396.695 287.772 388.017 0,33 34,83 

Brezilya 202.443 301.175 248.026 377.195 0,32 52,08 

2010 yılında en fazla mobilya ithalatı ABD tarafından yapılırken, bunu Almanya ve 

Fransa takip etmiĢtir. 2008–2009 yılları ithalat değiĢim oranı değerlendirildiğinde 
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% 20‟lık bir azalıĢ olduğu tespit edilmiĢtir. Bu durumun dünya piyasalarında 

meydana gelen krizden Türkiye‟nin de etkilendiğini göstermektedir.  

Fransa, Ġngiltere, Hollanda, Ġspanya, Belçika ülkelerinin yapmıĢ olduğu mobilya 

ithalatı 2009–2010 yıllarında önemli derecede düĢüĢ göstermiĢtir. Ama Çin Halk 

Cumhuriyeti, Suudi Arabistan, Hindistan ülkelerinin yapmıĢ olduğu mobilya ithalatı 

2010 yılında önemli derecede artıĢ göstermiĢtir. Dünya mobilya sektöründe yapılan 

ihracatın ülkelere göre dağılımı çizelge 2.2‟de verilmiĢtir. 
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Çizelge 2. 2. Ülkelere göre dünya mobilya ihracatı (Değer: 1000 ABD doları, GTĠP                            
 2011, Bu çizelgede ülkeler 2010 yılı verilerine göre sıralanmıĢtır.) 

Ġhracat 2007 2008 2009 2010 Pay 

09/10 

değiĢimi 
Dünya 113.618.088 122.180.650 99.748.831 115.637.031 100 15,93 

Çin 22.045.823 26.806.852 25.220.724 32.895.888 28,45 30,43 

Ġtalya 12.907.871 13.450.779 9.948.789 10.063.503 8,70 1,15 

Almanya  10.051.871 11.234.740 9.334.814 9.605.826 8,31 2,90 

Polonya 6.981.599 7.860.695 6.298.154 6.800.211 5,88 7,97 

Amerika  5.475.758 5.614.476 4.385.925 5.384.422 4,66 22,77 

Meksika 4.298.768 3.783.210 2.898.023 4.070.798 3,52 40,47 

Vietnam 2.324.227 2.617.407 2.369.131 4.028.149 3,48 70,03 

Kanada 5.133.370 4.417.646 2.783.015 3.376.141 2,92 21,31 

Malezya 2.384.618 2.601.505 2.154.570 2.458.981 2,13 14,13 

Fransa 3.186.622 3.516.157 2.705.588 2.326.639 2,01 -14,01 

Çek Cumhuriyeti 2.149.462 2.406.587 1.810.837 2.098.680 1,81 15,90 

Ġsveç  2.211.392 2.395.844 1.902.060 2.022.043 1,75 6,31 

Endonezya  1.907.950 1.893.136 1.627.356 1.919.123 1,66 17,93 

Avusturya 2.076.458 2.164.295 1.734.345 1.785.188 1,54 2,93 

Danimarka 2.617.281 2.399.731 1.854.764 1.715.875 1,48 -7,49 

Belçika 2.036.643 2.212.059 1.738.843 1.641.107 1,42 -5,62 

Ġspanya  2.047.220 2.146.287 1.668.048 1.616.499 1,40 -3,09 

Hollanda  1.439.827 1.515.024 1.254.855 1.411.379 1,22 12,47 

Romanya 1.508.892 1.590.983 1.333.096 1.379.878 1,19 3,51 

Japonya 887.957 1.106.835 921.899 1.292.854 1,12 40,24 

Ġngiltere  1.779.865 1.625.572 1.132.489 1.264.075 1,09 11,62 

Tayvan 1.246.498 1.233.276 969.803 1.200.244 1,04 23,76 

Türkiye 871.856 1.124.607 1.015.936 1.177.922 1,02 15,94 

Portekiz 1.106.355 1.155.807 963.912 1.153.658 1,00 19,68 

Tayland 1.211.171 1.149.609 937.287 1.097.768 0,95 17,12 

Slovakya 971.449 1.099.946 995.718 1.014.610 0,88 1,90 

Macaristan  1.057.252 1.134.897 875.334 929.450 0,80 6,18 

Litvanya 829.667 900.207 794.084 903.143 0,78 13,73 

Brezilya 970.712 950.493 678.926 743.790 0,64 9,55 

 Kore 615.561 570.906 513.302 670.635 0,58 30,65 

Slovenya 1.087.080 1.035.964 674.952 666.489 0,58 -1,25 

Ġsviçre  769.419 852.838 636.277 619.661 0,54 -2,61 

Güney Afrika 516.389 484.287 383.291 531.206 0,46 38,59 

Hindistan  347.403 334.522 261.654 517.517 0,45 97,79 

2010 yılında en fazla mobilya ihracatı Çin‟e yapılırken, bunu Ġtalya ve Almanya 

takip etmiĢtir. Dünya mobilya ihracatında ilk 10 ülke ihracatın %70‟ini 

sağlamaktadır. 2009–2010 yılları ihracat değiĢim oranı değerlendirildiğinde % 16‟lık 

bir artıĢ olduğu tespit edilmiĢtir. Bu durumun dünya piyasalarında 2009 yılında 

görülen kriz yüzünden daralan pazarın tekrar iyileĢme yolunda olduğunu 

göstermektedir. Ġtalya, Almanya, Polonya, Kanada, Fransa, Çek Cumhuriyeti, Ġsveç, 

Danimarka, Avusturya ülkelerinin yapmıĢ olduğu mobilya ihracatları 2009–2010 
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yıllarında önemli derecede düĢüĢ göstermiĢtir. Çin Halk Cumhuriyeti, Vietnam, 

Japonya ülkelerinin yapmıĢ olduğu mobilya ihracatı 2010 yılında önemli artıĢ 

göstermiĢtir.  

Mobilya sektörünce yapılan ihracatın yarıdan fazlası AB‟ye yapılmaktadır. 

Sektördeki bu bölgesel yoğunlaĢma, AB pazarı ve tüketicisinin nitelikleri düĢünül-

düğünde olumlu olmakla beraber, sektörün uzun dönemli hedefleri açısından pazar 

çeĢitlendirilmesine (ABD gibi alternatif pazarlar ile) gidilmesi ihtiyacını da ortaya 

koymaktadır. Ürün guruplarına göre 2010 yılı dünya mobilya ithalat verileri çizelge 

2.3‟de verilmiĢtir. 

Çizelge 2.3. Ürün gruplarına göre dünya mobilya ithalatı (Değer: 1000 ABD doları, 
   GTĠP 2011) 

GTĠP 
NO 2007 2008 2009 2010 Pay 

09/10 

değiĢimi 
Toplam 122.831.593 126.593.228 100.587.443 117.584.336 100 16,90 

'940360 23.811.263 24.554.620 19.843.713 22.180.444 18,86 11,78 

'940190 22.357.147 21.803.588 16.505.498 22.055.058 18,76 33,62 

'940161 13.008.622 13.385.635 11.213.849 12.960.813 11,02 15,58 

'940320 10.503.222 11.318.231 8.885.074 10.508.505 8,94 18,27 

'940390 11.324.209 12.259.518 9.304.888 10.327.946 8,78 10,99 

'940350 9.152.478 9.062.065 7.671.316 8.592.762 7,31 12,01 

'940179 4.378.801 4.720.408 4.023.691 4.747.251 4,04 17,98 

'940340 4.996.549 5.115.198 4.044.160 4.046.678 3,44 0,06 

'940171 3.132.899 3.410.449 2.921.037 3.667.109 3,12 25,54 

'940130 2.919.602 3.127.566 2.406.671 2.998.745 2,55 24,60 

'940180 2.332.634 2.589.283 2.220.366 2.806.474 2,39 26,40 

'940330 3.804.016 3.868.356 2.597.015 2.681.883 2,28 3,27 

'940169 3.220.595 3.095.688 2.489.430 2.646.610 2,25 6,31 

'940310 2.629.005 2.828.413 1.902.711 2.061.460 1,75 8,34 

'940370 1.924.768 1.990.693 1.631.609 1.922.982 1,64 17,86 

'940389 1.275.419 1.432.773 1.397.060 1.722.242 1,46 23,28 

'940140 1.046.104 1.174.745 993.520 1.115.571 0,95 12,28 

'940151 314.157 274.759 206.797 204.415 0,17 -1,15 

'940381 334.552 326.531 209.303 195.320 0,17 -6,68 

'940159 108.062 107.593 82.232 88.620 0,08 7,77 

'940380 238.239 126.521 33.667 48.497 0,04 44,05 

'940150 19.250 20.595 3.836 4.951 0,00 29,07 

GTĠP numaralarına göre 940151, 940159, 940381, 940390, 940169, 940421, 

940340, 940310, 940330, 940320, 940360 ürün gruplarında mobilya ithalatı 2009–
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2010 yıllarında önemli ölçüde düĢüĢ göstermiĢtir. 940389, 940180 ürün gruplarında 

ise mobilya ithalatı 2010 yılında önemli artıĢ göstermiĢtir. 2010 yılı dünya mobilya 

ithalat verilerinin sektörel dağılımı Ģekil 2.1‟de verilmiĢtir. 

 

ġekil 2.1. 2010 yılı dünya mobilya ithalat verilerinin sektörel dağılımı [11] 

2010 yılı dünya mobilya ithalatında en büyük payın % 44 ile döĢemeli mobilyalarda 

olduğu en az ithalatın ise % 3,5 ile mutfak mobilyalarında olduğu görülmektedir. 

Ürün guruplarına göre 2010 yılı dünya mobilya ihracatı verileri çizelge 2.4‟de 

verilmiĢtir. 
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Çizelge 2.4. Ürün gruplarına göre dünya mobilya ihracatı (Değer: 1000 ABD 
                       doları, GTĠP 2011) 

GTĠP 
NO 2007 2008 2009 2010 Pay 

09/10 

değiĢimi 
Toplam 113.618.088 122.180.650 99.748.831 115.637.031 100 15,93 

'940360 22.165.229 23.153.657 19.706.805 22.913.458 19,81 16,27 

'940190 20.258.981 21.103.225 15.688.735 20.128.590 17,41 28,30 

'940161 11.681.047 11.921.795 10.693.692 12.213.784 10,56 14,21 

'940390 11.322.847 12.536.147 10.204.058 10.812.111 9,35 5,96 

'940320 8.938.310 10.453.887 7.992.985 9.536.101 8,25 19,31 

'940350 7.857.338 8.371.846 7.198.377 8.576.662 7,42 19,15 

'940340 5.872.501 6.000.738 4.958.181 5.082.318 4,40 2,50 

'940171 3.237.939 3.897.934 3.338.019 4.191.223 3,62 25,56 

'940179 3.549.999 4.177.587 3.424.054 4.007.611 3,47 17,04 

'940330 3.891.313 4.249.845 2.904.602 2.951.956 2,55 1,63 

'940130 2.663.267 3.032.242 2.314.405 2.861.247 2,47 23,63 

'940169 2.965.010 2.765.741 2.463.879 2.510.628 2,17 1,90 

'940180 1.857.864 2.269.262 1.801.120 2.294.578 1,98 27,40 

'940310 2.511.252 2.833.212 1.998.181 2.116.728 1,83 5,93 

'940389 1.279.084 1.731.640 1.864.485 1.998.445 1,73 7,18 

'940370 1.397.958 1.583.972 1.417.246 1.565.867 1,35 10,49 

'940140 1.136.739 1.241.077 1.164.418 1.259.232 1,09 8,14 

'940380 462.167 373.434 249.447 254.428 0,22 2,00 

'940381 180.452 161.778 119.445 125.211 0,11 4,83 

'940150 273.025 189.365 133.848 122.196 0,11 -8,71 

'940151 78.468 84.592 76.421 70.748 0,06 -7,42 

'940159 37.298 47.674 36.428 43.909 0,04 20,54 

GTĠP numaralarına göre 940150, 940151, 940159, 940381, 940390, 940169, 

940340, 940310, 940330, 940320 ürün gruplarında mobilya ihracatı 2009–2010 

yıllarında önemli ölçüde düĢüĢ göstermiĢtir. 940171, 940389 ürün gruplarında ise  

mobilya ihracatı 2010 yılında önemli artıĢ göstermiĢtir. 2010 yılı dünya mobilya 

ihracat verilerinin sektörel dağılımı Ģekil 2.2‟de verilmiĢtir. 
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ġekil 2.2. 2010 yılı dünya mobilya ihracat verilerinin sektörel dağılımı [11] 

2010 yılı dünya mobilya ihracatında en büyük payın % 42.2 ile döĢemeli mobilyada 

olduğu, bunu % 4.4 ile ofis mobilyaları ve mutfak mobilyalarının takip ettiği 

görülmektedir. 

Türkiye mobilya sektörünün Dünya pazarına ve Türkiye pazarına ait ithalat değerleri 

Ģekil 2.3‟de verilmiĢtir. 

 

ġekil 2.3. Türkiye Mobilya Sektörünün dünyada ve Türkiye‟deki ihracat          
                 değerleri [10] 

Türkiye‟nin dünya pazarlarından almıĢ olduğu payın belli dönemlerde (2007-2008 

yıllarında) iyi pazar performansı yakalaması ile daha fazla geliĢme eğilimine giren 

Döşemeli 
mobilya 

42,2% 

Mutfak 

mobilyası 
4,4% 

Yemek ve 

Oturma odası 
19,8% 

Yatak odası 
15,7% 

Bambu 

mobilyaları 
13,6% 

Ofis mobilyası 
4,4% 



                  18 

 

 

mobilya sektörünün genel durumuna bakıldığında; dünya mobilya ihracatındaki 

payımızın 2003–2008 yılları rakamlarına göre % 0,50-0,92 iken, 2009-2010 

yıllarında bu performansını koruma yoluna gitmiĢtir. Türkiye mobilya sektörünün 

yapmıĢ olduğu ithalatın ülkelere göre dağılımı Çizelge 2.5‟de verilmiĢtir. 

Çizelge 2.5. Ülkelere göre Türkiye mobilya ithalatı (Değer: 1000 ABD doları, GTĠP 
2011, Bu çizelgede ülkeler 2010 yılı verilerine göre sıralanmıĢtır.) 

Ġthalat 2007 2008 2009 2010 Pay 

09/10 

değiĢimi 
Toplam 629.446 672.515 499.954 631.840 100 26,38 

Çin  170.132 206.694 159.799 234.851 37,17 46,97 

Ġtalya  95.553 100.303 63.571 64.646 10,23 1,69 

Almanya  76.680 83.055 49.008 57.455 9,09 17,24 

Polonya 33.098 38.011 37.518 36.094 5,71 -3,80 

Ġspanya  24.851 18.121 25.287 28.946 4,58 14,47 

Fransa  44.668 40.396 21.897 27.645 4,38 26,25 

Endonezya  23.223 19.069 16.504 18.593 2,94 12,66 

Vietnam  15.757 21.310 18.506 18.166 2,88 -1,84 

Japonya  13.700 24.724 14.554 17.391 2,75 19,49 

Romanya  6.990 8.976 9.932 14.214 2,25 43,11 

Kore  18.478 9.243 5.621 9.311 1,47 65,65 

Slovakya 4.348 3.554 4.984 8.966 1,42 79,90 

Amerika  8.051 8.558 6.127 7.986 1,26 30,34 

Endonezya  1.629 2.300 1.696 7.738 1,22 356,25 

Avusturya  6.794 7.139 4.272 7.380 1,17 72,75 

Ġsveç  9.884 6.071 5.177 6.507 1,03 25,69 

Litvanya 4.948 5.979 5.158 6.485 1,03 25,73 

Ġngiltere  16.860 9.541 3.871 6.014 0,95 55,36 

Tayvan 6.715 5.661 4.135 5.227 0,83 26,41 

Bulgaristan 3.297 4.078 2.908 4.987 0,79 71,49 

Macaristan  1.217 3.851 5.509 4.962 0,79 -9,93 

Serbest bölgeler  1.524 1.314 3.093 4.002 0,63 29,39 

Tayland 4.623 4.160 2.339 3.688 0,58 57,67 

Hollanda  5.167 3.865 3.383 3.651 0,58 7,92 

Danimarka  7.622 5.814 5.492 3.360 0,53 -38,82 

Çek cumhuriyeti 3.531 4.468 2.976 3.302 0,52 10,95 

Slovenya 1.570 2.175 2.932 2.917 0,46 -0,51 

Portekiz 1.115 1.358 2.790 2.873 0,45 2,97 

Malezya 2.877 5.372 1.783 2.625 0,42 47,22 

Belçika 1.877 3.065 1.389 1.847 0,29 32,97 

Rusya 867 724 821 1.169 0,19 42,39 

Filipinler  1.144 1.259 670 1.082 0,17 61,49 

Ġsviçre  682 1.191 649 774 0,12 19,26 

Mısır  260 416 380 770 0,12 102,63 
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Ülkelere göre Türkiye mobilya ithalatı verileri değerlendirildiğinde ilk 6 ülkeden 

yapılan ithalatın %71 olduğu görülmektedir. Romanya, Slovakya, Hindistan, 

Bulgaristan, Hollanda ülkelerinden yapmıĢ olduğumuz mobilya ithalatı 2010 yılında 

önemli derecede artıĢ göstermiĢtir. Özellikle Fransa‟dan yapmıĢ olduğumuz mobilya 

ithalatı 2009–2010 yıllarında önemli derecede düĢüĢ göstermiĢtir. Diğer ülkelerde ise 

fazla değiĢiklik göstermediği tespit edilmiĢtir. 

Türkiye mobilya sektörünün yapmıĢ olduğu ihracatın ülkelere göre dağılımı Çizelge 

2.6‟da verilmiĢtir. 
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Çizelge 2. 6. Ülkelere göre Türkiye mobilya ihracatı (Değer: 1000 ABD doları, GTĠP 
 2011, Bu çizelgede ülkeler 2010 yılı verilerine göre sıralanmıĢtır.) 

Ġhracat 2007 2008 2009 2010 Pay 
09/10 

değiĢimi 
Toplam 871.856 1.124.607 1.015.936 1.177.922 100 15,94 

Irak  62.412 99.186 132.583 200.059 17 50,89 

Almanya  85.009 96.173 90.216 92.429 8 2,45 

Azerbaycan 27.894 46.570 66.538 78.033 7 17,28 

Ġran  61.406 67.446 63.770 74.635 6 17,04 

Libya 15.302 19.080 39.414 72.129 6 83,00 

Fransa  57.339 62.005 46.189 50.008 4 8,27 

Türkmenistan  12.205 22.432 36.007 44.437 4 23,41 

Yunanistan  52.229 57.563 43.916 38.643 3 -12,01 

Hollanda  45.172 51.548 43.100 37.461 3 -13,08 

Ġngiltere  40.645 55.969 39.868 37.255 3 -6,55 

Serbest bölgeler  32.542 43.268 28.390 27.376 2 -3,57 

Suudi Arabistan 21.174 27.105 21.928 27.332 2 24,64 

Rusya 23.398 28.964 13.477 24.048 2 78,44 

Kıbrıs  24.231 23.404 17.699 23.862 2 34,82 

Ġtalya  10.991 18.652 18.047 20.626 2 14,29 

Kazakistan 19.143 17.118 16.196 19.065 2 17,71 

Amerika  18.168 17.207 15.879 16.773 1 5,63 

Romanya  35.707 46.613 20.926 16.444 1 -21,42 

Belçika 13.328 14.859 14.509 15.925 1 9,76 

Arap emirlikleri  12.562 27.050 30.110 15.830 1 -47,43 

Suriye  3.320 7.447 9.638 15.593 1 61,79 

Gürcistan  8.163 13.120 12.704 14.525 1 14,33 

Ġsrail  13.423 14.491 11.597 13.295 1 14,64 

Bulgaristan 17.308 24.312 12.003 11.389 1 -5,12 

Avusturya 9.653 13.080 12.475 10.527 1 -15,62 

Sırbistan  5.559 8.520 6.352 9.494 1 49,46 

Mısır  3.980 8.285 8.897 9.272 1 4,21 

Ġspanya  15.899 14.877 7.245 8.823 1 21,78 

Lübnan 3.620 5.007 7.050 8.603 1 22,03 

Cezayir  3.244 4.595 5.670 8.404 1 48,22 

Makedonya  7.761 9.589 8.685 8.230 1 -5,24 

Çek cumhuriyeti  3.901 6.866 5.190 6.130 1 18,11 

Güney Afrika  6.206 14.280 2.825 5.738 0 103,12 

Ülkelere göre Türkiye mobilya ihracatı verileri değerlendirildiğinde ilk 14 ülkeye 

yapılan ihracatın %71 olduğu görülmektedir. Irak, Azerbaycan, Ġran, Libya, 

Türkmenistan, Suudi Arabistan, Sırbistan, Lübnan, Cezayir ülkelerinden yapmıĢ 

olduğumuz mobilya ihracatı 2010 yılında önemli derecede artıĢ göstermiĢtir. Fransa, 

Yunanistan, Hollanda, Ġngiltere, Romanya, Ġsrail, Ġspanya ülkelerine yapmıĢ 

olduğumuz mobilya ihracatı 2009–2010 yıllarında önemli ölçüde düĢüĢ gösterirken,  
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diğer ülkelerde fazla değiĢiklik göstermediği tespit edilmiĢtir. GTĠP numaralarına 

göre Türkiye mobilya ithalatı değerlerine iliĢkin veriler Çizelge 2.7‟de verilmiĢtir. 

Çizelge 2.7. GTĠP numaralarına göre Türkiye mobilya ithalatı (Değer: 1000 ABD 
 doları, GTĠP 2011) 

Ġthalat 2007 2008 2009 2010 Pay 
09/10 

değiĢimi 
Dünya Mob. Toplam 170.062.715 201.960.779 140.869.013 185.541.037 0,34 31,71 

Türkiye Mob. Toplam 629.446 672.515 499.954 631.840 100 26,38 

'940190 149.491 153.618 115.686 153.333 24,27 32,54 

'940360 101.693 98.061 77.593 85.026 13,46 9,58 

'940171 24.369 33.563 36.000 48.523 7,68 34,79 

'940161 37.874 45.409 42.747 45.469 7,20 6,37 

'940320 49.984 60.960 33.760 44.692 7,07 32,38 

'940180 19.921 17.433 11.791 38.274 6,06 224,60 

'940179 38.680 42.412 26.997 38.125 6,03 41,22 

'940130 27.877 28.975 21.942 27.728 4,39 26,37 

'940390 30.705 30.196 21.976 27.614 4,37 25,66 

'940389 14.861 21.667 22.678 26.033 4,12 14,79 

'940169 31.293 30.362 22.671 24.053 3,81 6,10 

'940340 47.197 45.334 17.879 21.241 3,36 18,80 

'940350 17.876 25.437 19.383 18.766 2,97 -3,18 

'940140 4.416 8.196 8.526 8.293 1,31 -2,73 

'940370 7.358 8.617 6.085 7.917 1,25 30,11 

'940330 8.537 8.147 4.633 5.157 0,82 11,31 

'940310 5.046 5.305 3.069 4.843 0,77 57,80 

'940159 5.640 3.268 3.212 3.045 0,48 -5,20 

'940151 4.206 3.358 2.118 2.912 0,46 37,49 

'940381 2.422 2.197 1.208 796 0,13 -34,11 

'940150 
19.250 20.595 3.836 4.951 0,00 29,07 

'940380 
238.239 126.521 33.667 48.497 0,04 44,05 

GTĠP numaralarına göre 940151, 940381, 940390, 940169, 940179, 940340, 

940310, 940330, 940320, 940350, 940360 ürün gruplarında Türkiye mobilya ithalatı 

2009–2010 yıllarında önemli ölçüde düĢüĢ göstermiĢtir. 940180, 940389, 940171 

ürün gruplarında ise 2010 yılında önemli derecede artıĢ göstermiĢtir. GTĠP 

numaralarına göre Türkiye mobilya ihracatı değerlerine iliĢkin veriler Çizelge2.8‟de 

verilmiĢtir. 
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Çizelge 2.8. GTĠP numaralarına göre Türkiye mobilya ihracatı (Değer: 1000 ABD 
doları, GTĠP 2011) 

Ġhracat 2007 2008 2009 2010 Pay 09/10 değiĢimi 
Dünya Toplam 107.271.750 132.002.385 102.138.526 113.979.452 1,03 11,59 

Türkiye Toplam 871.856 1.124.607 1.015.936 1.177.922 100 15,94 

'940360 135.673 183.652 192.843 240.198 20,39 24,56 

'940350 85.384 125.026 142.861 191.245 16,24 33,87 

'940140 100.314 134.344 133.500 125.479 10,65 -6,01 

'940390 79.431 102.671 80.270 87.181 7,40 8,61 

'940180 60.524 67.526 64.080 76.327 6,48 19,11 

'940161 52.620 63.513 61.266 75.817 6,44 23,75 

'940320 64.134 95.857 57.313 71.169 6,04 24,18 

'940190 59.662 78.842 44.823 55.945 4,75 24,81 

'940310 64.583 72.440 50.338 46.930 3,98 -6,77 

'940130 28.072 35.644 40.088 46.691 3,96 16,47 

'940330 56.994 57.392 43.689 46.426 3,94 6,26 

'940169 22.018 25.600 25.078 25.569 2,17 1,96 

'940370 21.313 25.636 20.568 25.288 2,15 22,95 

'940340 12.769 20.004 22.373 22.093 1,88 -1,25 

'940389 10.885 17.536 19.316 19.840 1,68 2,71 

'940179 10.067 10.700 10.043 13.356 1,13 32,99 

'940171 6.934 7.136 6.517 6.881 0,58 5,59 

'940159 308 978 844 1.263 0,11 49,64 

'940381 66 29 35 127 0,01 262,86 

'940151 105 81 91 97 0,01 6,59 

'940150 
273.025 189.365 133.848 122.196 0,11 -8,71 

'940380 
462.167 373.434 249.447 254.428 0,22 2,00 

GTĠP numaralarına göre 940390, 940190, 940310, 940330, 940320 ürün gruplarında 

Türkiye mobilya ithalatının 2009–2010 yıllarında önemli ölçüde düĢüĢ göstermiĢtir. 

940159, 940180, 940381, 940130, 940161, 940179, 940350, 940360 ürün 

gruplarında ise 2010 yılında önemli derecede artıĢ göstermiĢtir. DöĢemeli mobilya 

sektörünün Dünyada ve Türkiye‟deki ithalat değerleri ġekil 2.4‟de verilmiĢtir. 
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ġekil 2.4. DöĢemeli mobilya sektörünün Dünyada ve Türkiye'deki ithalat      
                değerleri [10] 

Türkiye döĢemeli mobilya sektörünün ithalat değerlerine bakıldığında ihtiyaçların 

dünyada her geçen gün daha fazla artmakta olduğu ve buna bağlı olarak Türkiye‟nin 

ithalat payının da arttığı görülmektedir. Dünya döĢemeli mobilya ticaretinde yapılan 

ithalat miktarı toplamının ülkemizin yapmıĢ olduğu ithalata bölümü ile ithalatı 

karĢılama oranı tespit edilmek istendiğinde; 2010 yılında Türkiye döĢemeli mobilya 

sektörünün ithalat değerleriyle, dünyada yapılan ithalatı karĢılama oranı ortalama 

% 0,68‟dir. 2001–2008 yıllarında büyük bir artıĢ yaĢandığı görülmektedir. 2009 

yılında ise iĢletmelerin kriz döneminde olmalarından dolayı Türkiye döĢemeli 

mobilya sektörü dünya ticareti ile birlikte bir önceki yıl ile aynı kalmıĢtır. Ġhracat 

değerlerine ait veriler ġekil 2.5‟de verilmiĢtir. 
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ġekil 2.5. DöĢemeli mobilya sektörünün dünyada ve Türkiye‟deki  
                ihracat değerleri [10] 

Türkiye‟nin dünya pazarlarından almıĢ olduğu payın belli dönemlerde (2007–2009 

yıllarında) iyi pazar performansı yakalaması ile daha fazla geliĢme eğilimine giren 

döĢemeli mobilya sektörünün diğer dönemlerde de bu eğilimini sürdürerek ihracat 

değerlerinde artıĢ kaydettiği tespit edilmiĢtir. 2009 yılı krizinden Dünya döĢemeli 

mobilya ticaretinde yapılan ihracat miktarı toplamının ülkemizin yapmıĢ olduğu 

ihracata bölümü ile ihracatı karĢılama oranı tespit edilmek istendiğinde; döĢemeli 

mobilyalarda dünya ihracatındaki payımız 2001–2008 yıllarında ki rakamlara göre 

% 0,32–0,72‟lik bir artıĢ yaĢamıĢtır. 2009 yılında ki artıĢ % 80 iken 2010 yılında aynı 

performans gösterilememiĢ ve % 73‟lük artıĢ görülmüĢtür. Türkiye‟nin döĢemeli 

mobilya sektöründe yapmıĢ olduğu ihracatın ülkelere göre dağılımı Çizelge 2.9‟da 

verilmiĢtir. 
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Çizelge 2.9. Türkiye‟nin ülkelere göre döĢemeli mobilya ihracatı (Değer: 1000 ABD 
doları, GTĠP 2010, Bu çizelgede ülkeler 2010 yılı verilerine göre 
sıralanmıĢtır.) 

Ġhracat 2007 2008 2009 2010 Ülke payı 09/10 

değiĢimi 
Irak 14.371 26.159 43.785 59.082 16,66 34,94 

Almanya 37.314 44.410 43.914 38.437 10,84 -12,47 

Ġran 29.172 31.806 27.988 33.753 9,52 20,60 

Fransa 19.064 21.219 15.439 15.770 4,45 2,14 

Yunanistan 21.623 22.695 18.169 15.101 4,26 -16,89 

Libya 2.171 2.789 10.419 14.486 4,09 39,03 

Azerbeycan 6.134 10.609 13.698 13.932 3,93 1,71 

Ġtalya 7.320 12.110 13.024 13.403 3,78 2,91 

Türkmenistan 3.265 5.384 8.375 11.409 3,22 36,23 

ABD 13.327 11.306 11.340 11.276 3,18 -0,56 

Hollanda 12.769 15.638 9.842 9.596 2,71 -2,50 

Ġsrail 5.673 7.266 6.213 6.115 1,72 -1,58 

Belçika 3.242 4.053 4.661 5.058 1,43 8,52 

Ġspanya 9.615 8.416 4.177 5.037 1,42 20,59 

Romanya 11.845 17.296 8.167 5.000 1,41 -38,78 

Suudi Arabistan 4.731 5.800 4.663 4.969 1,40 6,56 

Kazakistan 2.684 2.371 4.088 4.902 1,38 19,91 

Avusturya 5.242 7.630 6.626 4.653 1,31 -29,78 

KKTC 5.305 5.053 3.870 4.637 1,31 19,82 

Rusya 3.100 3.881 1.782 4.511 1,27 153,14 

Diğerleri 64.429 93.644 64.795 73.448 20,71 13,35 

Toplam 282.407 359.538 325.043 354.576 100,00 9,09 

2010 yılında en fazla döĢemeli mobilya ihracatı Irak‟a yapılırken, bunu Almanya ve 

Ġran takip etmiĢtir. 2009–2010 yılları ihracat değiĢim oranların da Türkiye'de 

değerlendirildiğinde % 9‟luk, dünya piyasalarında % 17‟lik bir artıĢ olduğu tespit 

edilmiĢtir. Buna karĢılık, Libya, Türkmenistan, Ġspanya, Kazakistan, KKTC, Rusya 

gibi pazarlarda bir önceki yıla göre artıĢ meydana gelmiĢtir. 

DöĢemeli mobilya sektörünce yapılan ihracatın yarıdan fazlası AB‟ye yapılmaktadır. 

Sektördeki bu bölgesel yoğunlaĢma, AB pazarı ve tüketicisinin nitelikleri düĢünül-

düğünde olumlu olmakla beraber, sektörün uzun dönemli hedefleri açısından pazar 

çeĢitlendirilmesine (ABD gibi alternatif pazarlar ile) gidilmesi ihtiyacını da ortaya 

koymaktadır. Türkiye‟nin döĢemeli mobilya sektöründe yapmıĢ olduğu ithalatın 

ülkelere göre dağılımı Çizelge 2.10‟da verilmiĢtir. 
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    Çizelge 2.10. Türkiye‟nin ülkelere göre döĢemeli mobilya ithalatı (Değer: 1000 ABD 
   doları, GTĠP 2010, Bu çizelgede ülkeler 2010 yılı verilerine göre 
   sıralanmıĢtır.) 

Ġthalat 2007 2008 2009 2010 Ülke payı 09/10 

değiĢimi 
Çin 100.960 119.708 98.162 137.099 39,38 39,67 

Almanya 26.494 31.613 23.613 27.130 7,79 14,89 

Ġspanya 10.821 8.347 18.818 22.454 6,45 19,32 

Ġtalya 26.107 28.687 20.874 21.709 6,24 4,00 

Polonya 19.740 21.610 21.261 19.965 5,73 -6,10 

Fransa 33.287 29.473 16.574 18.999 5,46 14,63 

Japonya 13.648 24.694 14.527 17.061 4,90 17,44 

Romanya 4.974 8.016 9.046 12.633 3,63 39,65 

Vietnam 10.792 13.110 12.082 12.021 3,45 -0,50 

Güney Kore 18.289 9.090 5.571 9.237 2,65 65,81 

Endonezya 10.118 8.110 7.561 7.532 2,16 -0,38 

Hindistan 410 584 526 6.248 1,79 1.087,83 

ABD 4.821 5.415 4.142 4.815 1,38 16,25 

Macaristan 775 2.341 4.039 4.412 1,27 9,23 

Slovenya 21 32 651 4.022 1,16 517,82 

Bulgaristan 2.006 2.606 2.049 3.500 1,01 70,82 

Ġngiltere 11.378 7.045 2.194 2.840 0,82 29,44 

Portekiz 725 934 2.298 1.937 0,56 -15,71 

Malezya 2.305 3.339 1.347 1.689 0,49 25,39 

Tayland 3.072 2.738 1.051 1.381 0,40 31,40 

Diğerleri 13.384 15.777 9.570 9.318 2,68 -2,63 

Toplam 315.714 344.774 277.193 348.160 100,00 25,60 

2010 yılında en fazla döĢemeli mobilya Çin Halk Cumhuriyeti‟nden ithal edilirken, 

bunu Almanya ve Ġspanya takip etmiĢtir. 2009–2010 yılları ithalat değiĢim oranı 

değerlendirildiğinde % 26‟lık bir artıĢ olduğu tespit edilmiĢtir. Bu durum dünya 

piyasalarında meydana gelen krizden Türkiye‟nin etkilenmediğini göstermektedir.  

Ülkemizin dıĢ ticaretinde ihracatta yakalanan olumlu sürecin devam ederek sektörün 

artık dıĢ ticaret geleneğini sürdürmesi ve ülke ekonomisine katkısını devam ettirmesi 

beklenmektedir. Daha sağlıklı makro ekonomik koĢullar ve edinilen dıĢ pazar 

deneyimleri ile birlikte mobilya sanayi daha büyük geliĢmelere müsait bir dinamizme 

ve potansiyele sahiptir. 

Üretim çalıĢmaları, bir ülkenin ekonomik sisteminin temelidir. Malzeme, iĢgücü ve 

sermaye gibi kaynakların ürünlere ya da hizmetlere dönüĢümünü ya da değiĢimini 
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sağlamaktadır [13]. Bu amaçla; Türkiye mobilya sektöründe üretim miktarı 

ölçümlerinde gerçekçi bir rakam olmamakla birlikte, üretici firma sayısı, üretim 

miktarları, satıĢ fiyatları, ihracat rakamları ile birlikte değerlendirildiğinde sektördeki 

kayıt dıĢılığın çok fazla olduğu düĢünülmektedir [14]. Türk mobilya endüstrisi, 

genelde çoğu geleneksel yöntemlerle çalıĢan atölye tipi, küçük ölçekli iĢletmelerin 

ağırlıkta olduğu bir görünüme sahiptir. Buna karĢın özellikle son 15–20 yıllık süreçte 

küçük ölçekli iĢletmelerin yanı sıra orta ve büyük ölçekli iĢletmelerin sayısı artmaya 

baĢlamıĢtır [15].  

Ġnsanların çalıĢma, oturma, yemek yeme, dinlenme, eĢyalarını depolama, sergileme 

gibi günlük yaĢama yönelik sosyal ve kültürel temel gereksinimlerini karĢılamak 

amacıyla üretilen mobilyalar, Türk sanayisi için gelecek vaat etmektedir. 

“Türkiye‟nin üçüncü büyük sektörü haline gelebilecek potansiyele sahip sektör” 

olarak nitelendirilen mobilya sektörü sahip olduğu istihdam boyutu, üretim 

potansiyeli ve ihracat düzeyi ile ülkemiz ekonomisinin geliĢmesine önemli bir katkı 

sağlamaktadır [16]. 

2.4. Mobilya Sektörü ve DöĢemeli Mobilya Endüstrisinin Ġstihdam Durumu 

Sektör derneklerinden alınan verilere göre; mobilya imalat sektörü 158.213 kiĢiyi 

istihdam etmektedir. Bu alanda faaliyet gösteren iĢletme sayısı ise 32.106„dır. 

Perakende firma sayısı 32.382 olup, bu sektörde 100.000 çalıĢan olduğu 

düĢünülmektedir. Mobilya sektöründe toplam firma sayısı 61.728, çalıĢan sayısı ise 

258.213 kiĢi olduğu bildirilmektedir. Türkiye Odalar ve Borsalar Birliği (TOBB) 

kapasite raporları verilerine göre firmaların istihdam ettikleri eleman sayısı esas 

alındığında 250 ve üzeri eleman çalıĢtıran firma sayısı 40, yüz ve üzeri eleman 

istihdam eden iĢletme sayısı ise 155„dir. Ġstanbul mobilya sektörü iĢletme baĢına 3,2 

kiĢi, Ankara mobilya sektörü 2,7 kiĢi, Kayseri mobilya sektörü 11,5 kiĢi istihdam 

etmektedir. Bursa ve Ġzmir ise istihdam düzeyi olarak Ankara„dan sonra gelmektedir. 

[10]. Mobilya üretim sektöründe faaliyet gösteren iĢletmelerin illere göre dağılımı ve 

istihdam düzeyi Çizelge 2.11 ‟de verilmiĢtir. 
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Çizelge 2.11. Mobilya sektöründe faaliyet gösteren iĢletmelerin illere göre 
dağılımları ve istihdam düzeyleri, Bu çizelgede istihdam düzeyi kiĢi 
sayısı kapsamında sıralanmıĢtır. [3] 

Ġller ĠĢyeri Sayısı Dağılımı (%) Ġstihdam 
Düzeyi Dağılımı (%) 

Ġstanbul 6 458       22,0 23 633       25,5 

Ankara 5 361       18,3 14 622       15,8 

Bursa 2 130       7,3 8 996       9,7 

Kayseri 740       2,5 8 492       9,2 

Ġzmir 2 379       8,1 6 328       6,8 

Adana 900       3,1 2 369       2,6 

Antalya 823       2,8 1 905       2,1 

Samsun 640       2,2 1 757       1,9 

Konya 757       2,6 1 746       1,9 

Çanakkale 91       0,3 1 856       2,0 

Diğerleri 9 067       30,8 20 863       22,5 

2002 yılı toplamı 29 346       
100 

92 567       
100 

ArtıĢ % ArtıĢ % 

2003 yılı toplamı  31 695       8 115 200       24,5 

Türkiye Ġstatistik Kurumu‟nun en son yapmıĢ olduğu “Genel Sanayi ve iĢyerleri 

Sayımı” verilerine göre sektör 92.567 kiĢiyi istihdam etmektedir. Bu alanda faaliyet 

gösteren iĢletme sayısı ise 29.346‟dır. Sektörde sigortasız çalıĢan eleman sayısı 

hesaba katıldığında gerçek istihdamın bunun çok üzerinde olduğu söylenebilir. 

2002–2003 yılları arasında % 8‟lik bir artıĢ ile daha fazla iĢletme açılmıĢ ve bu 

sayede çalıĢan personel sayısında da yaklaĢık % 25‟lik bir artıĢ meydana gelmiĢtir. 

Bu durum, bir kısmı sigortasız çalıĢan iĢçilerin kayıt altına alınması Ģeklinde 

açıklanabilir. Türkiye‟de mobilya sektörü, pazarın yoğunlaĢtığı veya orman 

ürünlerinin yoğun olduğu belirli bölgelerde toplanmıĢtır. Önemli mobilya üretim 

bölgeleri toplam üretimdeki paylarına göre; Ġstanbul, Ankara, Bursa, Kayseri, Ġzmir, 

Adana olarak sıralanmaktadır [3]. 

Ankara sanayisinde hızla büyüyen sektörler (2006); müteahhitlik, mobilya, tekstil 

olarak göze çarpmaktadır. Ankara‟nın ağaç iĢleri alanında Türkiye genelinde önemli 

bir yeri olduğu görülmektedir. Bu üretim alanında keresteci, marangoz, mobilyacı, 

lakeci ve döĢemecilerin toplamının 13.000 den fazla olduğu düĢünülmektedir. 

Ankara Sanayii Odasına kayıtlı 1.523 mobilya ve döĢemeli mobilya üreten 

iĢletmenin 807‟si DöĢemeciler Odasına aktif olarak kayıtlı bulunmaktadır [3]. 
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Kayseri Marangozlar Mobilyacılar ve DöĢemeciler Odası verilerine göre sektörde 

faaliyet gösteren firma sayısı 3.500‟ü bulmaktadır. Türkiye Odalar ve Borsalar 

Birliği (TOBB) kapasite raporları verilerine göre firmaların istihdam ettikleri eleman 

sayısı esas alındığında 250 ve üzeri eleman çalıĢtıran firma sayısı 22 olup, 100 ve 

üzeri eleman istihdam eden isletme sayısı ise 100‟dür. “Ağaç iĢlerinde Mobilya Özel 

ihtisas Raporu” verilerine göre ise 300 ve üzeri eleman istihdam eden baĢlıca 

mobilya firmaların illere göre dağılımı Çizelge 2.12 ‟de verilmiĢtir. 

TOBB kayıtlarında yer alan mobilya sektöründe faaliyet gösteren iĢletmelerin 

iĢletme büyüklüklerine göre sıralanıĢı Çizelge 2.5 ‟de verilmiĢtir. Türkiye Odalar ve 

Borsalar Birliği (TOBB) kayıtlarına göre bir ildeki iĢletme sayısının 50‟den fazla 

olması durumuna göre gruplandırıldığında; sırası ile Ġstanbul, Ankara, Bursa, 

Kayseri, Ġzmir, Konya ve Adana Ģeklinde sıralandığı görülmektedir. TOBB‟ne kayıtlı 

7 ildeki iĢletmelerin toplamı diğer iĢletmelerin % 66‟sını oluĢturduğu, ilk 5 ilin 

toplamının ise diğer iĢletmelerin % 61‟ini oluĢturduğu tespit edilmiĢtir [3]. 

Çizelge 2.12. 300 ve üzeri eleman istihdam eden baĢlıca mobilya firmalarının illere 

göre dağılımı [3] 

Firma adı Bulunduğu il 
Yabancı 
sermaye oranı 
(%) 

ÇalıĢan personel KuruluĢ yılı 

Ġstikbal Kayseri - 4 000 1992 

Bellona Kayseri - 4 000 1995 

YataĢ Kayseri 50 1 350 1987 

Tepe Mobilya Ankara - 1 224 1993 

Kilim Kayseri - 1 200 1977 

Ġpek Mobilya Kayseri - 753 1991 

DoğtaĢ Mobilya Çanakkale - 600 1987 

Kelebek Düzce - 550 1935 

Alfemo Ġzmir - 500 1987 

ĠdaĢ Ġstanbul - 476 1960 

Konfor Ġzmir - 475 2003 

Çilek Bursa - 474 1995 

Kolleksiyon Tekirdağ - 318 1971 

Seray Ankara - 300 1950 

Mobilya ve döĢeme sektöründe faaliyet gösteren TOBB‟ ye kayıtlı iĢletmelerin 

büyüklüklerine göre sıralanıĢı Çizelge 2.13 ‟de verilmiĢtir. 
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Çizelge 2.13. Mobilya ve döĢeme sektöründe faaliyet gösteren TOBB‟ ye kayıtlı 
iĢletmelerin büyüklüklerine göre sıralanıĢı [3] 

ġEHĠRLER Mikro Küçük Orta Büyük 
250’den 
fazla 

Toplam 

ISTANBUL 144 218 29 12 1 404 

ANKARA 119 132 15 13  279 

BURSA 77 156 14 10 2 259 

KAYSERI 72 66 15 9 13 175 

IZMIR 23 72 2 5 5 107 

KONYA 27 25 2 1 1 56 

ADANA 23 29 2  1 55 

Diğer Ġller 269 346 36 24 8 683 

Ġlk 5 ilin toplamdaki 
değiĢimi % 57,7 % 61,7 % 65,2 % 66,2 % 67,7 % 60,7 

7 ilin toplamdaki 

değiĢimi % 64,3 % 66,9 % 68,7 % 67,6 % 74,2 % 66,2 

Toplam 754 1044 115 74 31 2018 

Büyük ölçekli iĢletmelerin ağırlıklı olarak Ankara, Ġstanbul, Bursa, Kayseri illerinde 

bulunduğu görülmektedir. Sektörde çalıĢan iĢletmelerin yaklaĢık olarak yüzde 67‟si 

yoğunlaĢmanın en çok olduğu Türkiye yüzölçümünün yüzde 10‟luk bölümünde 

istihdam edilmektedir [3]. Bölgelere göre mobilya imalat yoğunlaĢma katsayıları 

çizelge 2.14‟ de verilmiĢtir. 

Çizelge 2.14. Bölgelere göre mobilya imalat yoğunlaĢma katsayısı [3] 

ġehirler 
ÇalıĢan 
sayısı 

Ġstihdam 
Oranı 
% 

Bölge içinde 
sektörün payı 

YığınlaĢma 
katsayısı 

YığınlaĢma 
oranı 

TR51-Ankara 15 469 11,84 14 1869 6,7116 2,3088 

TR10-Ġstanbul 51 600 39,49 7 3299 6,3854 1,1929 

TR72-Kayseri, 

Sivas, Yozgat 
10 760 8,24 20 4016 5,7551 3,3201 

TR61-Antalya, 

Burdur, Isparta 
2 828 2,16 7 9452 0,4905 1,293 

TRA1-Erzurum, 

Erzincan, Bayburt 
571 0,44 10 2735 0,1756 1,6719 

TR41-Bursa, 

EskiĢehir, Bilecik 
12 633 9,67 6 1992 0,0848 1,0089 

TR31-Ġzmir 7 509 5,75 5 0702 -1,2181 0,8251 

TR62-Adana, Mersin 4 102 3,14 5 6153 -0,2961 0,9138 

TR52-Konya, 

Karaman 
2 013 1,54 3 9005 -0,8865 0,6348 

Diğer Ġller 32 681 17,73 - - - 

TÜRKĠYE 130 652 100 - 1 - 
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ÇalıĢan sayılarına göre; 51.600 çalıĢanı ile Ġstanbul en ön sırada yer alırken 

Ġstanbul‟u 15.469 kiĢi ile Ankara ili takip etmektedir.  

2.5. Kobi Tanımları 

Türkiye ve dünya genelinde çok çeĢitli KOBĠ tanımlarının mevcut olduğu yapılan 

araĢtırmalar sonucu tespit edilmiĢtir. Dünya üzerinde bulunan tüm ülkeleri kapsayan 

genel bir KOBĠ tanımı yoktur. Ülkelerde genel olarak istihdam sayısı, yıllık isletme 

cirosu, isletme sermayesi gibi konular üzerine KOBĠ tanımları geliĢtirilmiĢtir. Bu 

yüzden araĢtırmada tespit edilen Türkiye‟de ve dünyanın bazı ülkelerinde yapılan 

KOBĠ tanımları aĢağıda sunulmuĢtur [12].  

TÜĠK ve DPT‟ye göre, 1–9 iĢçi çalıĢtıran isletmeler çok küçük ölçekli, 10–49 isçi 

çalıĢtıran isletmeler küçük ölçekli, 50-99 isçi çalıĢtıran isletmeler orta ölçekli, 100 ve 

üzeri iĢçi çalıĢtıran isletmeler ise büyük ölçekli iĢletmeler olarak sınıflandırılmıĢtır 

[1,12].  

Amerika BirleĢik Devletlerinde (ABD), küçük ve orta boy isletmelerin resmi bir 

tanımı yoktur. Bununla beraber ABD‟de küçük isletmelere her türlü bilgi ve finans 

desteği veren federal bir kuruluĢ olan SBA (Small Business Administration) 

iĢletmeleri, çalıĢan isçi sayısı ve satıĢ tutarı miktarına göre tanımlamıĢtır. SBA‟ya 

göre imalat sanayinde personel sayısı, 1–499 olan isletmeler küçük, 500–1499 olan 

iĢletmeler orta ve 1500‟den daha fazla olanlar ise büyük isletmelerdir [12]. 

2.6 Teknoloji ve Üretim Teknolojisi 

Ürünlerin nasıl üretileceğinin belirlenmesi, üretim/iĢlemler stratejisinin önemli bir 

parçasıdır. Bu, üretim süreçlerine iliĢkin ayrıntılı kararlar verilmesini ve planlar 

yapılmasını gerektiren bir konudur. Ürün ya da hizmetlerin üretiminde 

kullanılabilecek çok sayıda alternatif teknoloji vardır ve bu sayı sürekli olarak 

artmaktadır. Ürün yaĢam sürelerinin giderek kısalması, esnek süreçlerin ve esnek 

teknolojilerin kullanımını gerektirir. Esnek süreçler, yeni tasarımların hızlı ve 
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mümkün olduğu kadar düĢük maliyetle üretilerek, piyasaya sunulmasını sağlar. 

Özetleyecek olursak, süreçlerin ve teknolojinin, maliyet, esneklik, hız ve kalite 

boyutlarını etkilediği söylenebilir. Bu nedenle, üretim sürecinin geliĢtirilmesi ve 

teknolojinin seçimi, üretim - iĢlemler stratejisinin önemli unsurlarındandır [13].  

Yeni üretim teknolojileri   

Bir teknolojinin yeniliği zaman ve yere göre değiĢen izafî bir kavramdır. Eski 

çağlarda geliĢtirilen teknolojilerin çok uzun süre yaĢamasına karĢılık, günümüzdeki 

teknolojiler 5-10 yıl içinde demode duruma düĢebilmektedir. Bazı alanlarda 

mamullerin araĢtırma ve ilk yatırım masraflarının yüksek olmasına karĢılık hazırlık 

ve iĢlem süreleri kısa olup, kapasite kaybı minimumdur. Makineler çeĢitli iĢlere çok 

kolay adapte olabildiğinden daha çok sipariĢ imalâtında kullanılırlar. Masrafları 

karĢılanmadan ömürlerini tükettiği sık görülen bir olaydır. Bu nedenle aĢağıda yeni 

teknoloji olarak adı geçen sistemlerden bazılarının eskimeye baĢlamıĢ olması normal 

karĢılanmalıdır [14]. 

Ürün tasarım teknolojileri  

Bu gruptaki Bilgisayar Destekli Tasarım (BDT – CAD), Bilgisayar Destekli 

Mühendislik (BDM – CAE) ve Otomatik Çizim Teknolojileri gibi teknolojiler 

birincil olarak bilgi iĢleme fonksiyonları ile iliĢkili olarak ürün tanımlaması, tasarımı 

ile uğraĢmaktadır [4]. 

Süreç teknolojileri 

Esnek Üretim Sistemleri, Nümerik ve Bilgisayar Kontrollü Nümerik Tezgâhlar 

(CNC – NC) süreç teknolojileri grubu içerisinde yer almaktadır. Bu teknolojiler 

üretim süreci yapısına odaklanır. Yani üretim süreçlerinin kontrolü ve iĢlemesi ile 

ilgili teknolojilerdir. Esnek üretim sistemleri ve bilgisayar kontrollü CNC tezgâhları 

gibi süreç teknolojileri, ürün süreçleme maliyetlerini ve süreç değiĢkenliğini 

azaltmakta ve böylelikle verimlilik ve ürün kalitesi yükselmektedir [4]. 
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Lojistik/tedarik planlama teknolojileri     

Bu gruptaki teknolojileri hammaddenin elde edilmesinden son ürünün ulaĢtırılmasına 

kadar olan malzeme akıĢlarının kontrolüne ve izlenmesine olanak sağlamaktadır. Bu 

iĢlemler üretim programlama sistemlerini, üretim hattı kontrol sistemlerini ve 

malzeme ihtiyaç planlaması sistemlerini içerir [4]. 

Makine Seçimi 

ÇeĢitli iĢlemlerin yapıldığı bir iĢletmede üretim zincirinde çeĢitli makinelere ihtiyaç 

duyulur. ĠĢletmede kapasite noksanlığı veya fazlalığını önlemek için bu makinelerin 

üretim güçleri (kapasiteleri) arasında bir denge sağlanmalıdır. 

Üretim zincirinde kullanılacak muhtelif makinelerin seçiminde 

 Ġstenilen kalitede üretim yapılabilmesi 

 ĠĢletme maliyeti yönünden uygun olması  

 Ġstenilen kapasitede üretim yapabilmesi 

Makine için ödenecek para miktarı ve bu iĢe yatırılacak sermayenin alternatif geliri, 

gibi hususlar incelenmektedir [16]. 

Bilgi değiĢim teknolojileri 

Bu son grup teknolojiler, yukarıda süreç, ürün ve lojistik/tedarik teknolojileri olarak 

açıklanan üç teknoloji grubu arasındaki bilgi akıĢının depolanmasını ve değiĢimini 

kolaylaĢtırır. Veritabanları, sistem ekipmanları, veri transfer protokolleri ile intranet 

ve internet gibi fabrika içinde ağ kurmaya yarayan teknolojiler bu grup içerisinde yer 

almaktadırlar [4].   
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YerleĢme Düzeninin Önemi 

Üretim araçlarının, yardımcı tesislerin, iĢ istasyonlarının ve taĢıma, depolama, kalite 

kontrolü gibi üretimle ilgili faaliyetlerin fiziksel konumları açısından bir bütün olarak 

koordinasyonuna fabrika düzenleme denir. Bu tanımın, bürolar gibi hizmet 

üretiminin yapıldığı yerleri de kapsaması halinde “ĠĢ Yeri Düzenleme” deyiminin 

kullanılması daha uygundur. YerleĢme düzeninin hatalı kurulması her Ģeyden önce 

sabit tesis maliyetlerini yükseltir. Fakat bundan da önemlisi, kötü yerleĢmenin; enerji 

kaybı, kargaĢa, yüksek ıskarta oranı, gecikme, kontrol ve yönetim güçlüğü gibi 

üretimle beraber süren ve maliyetleri olumsuz yönde etkileyen bir neden olmasıdır. 

Fabrika düzenlemenin ana amacı fabrika içinde üretime yönelik faaliyetlerde yer alan 

canlı ve cansız varlıkların tümünün hareket miktarlarını minimum düzeye indirmektir 

[14]. 

Ġyi bir yerleĢtirme düzeninin kurulabilmesi için bilinmesi gerekli girdiler Ģunlardır: 

ne üretilecek? 

ne kadar üretilecek? 

nasıl üretilecek? 

Bunlar sırasıyla; ürüne iliĢkin teknik resimler, ürün talep tahminleri, ürün rota ve 

iĢlem akıĢ Ģemalarıdır. YerleĢtirme kapsamına giren konular arasında; iĢ 

merkezlerinin fiziki düzenlenmesi, makine konumlarının tespiti ve iĢ akıĢının 

(malzeme, parça ve yarı ürünlerin izleyeceği yollar) belirlenmesi, malzeme taĢıma 

yöntemlerinin ve araçlarının seçimi önemli konular olarak ortaya çıkmaktadır [13]. 
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2.7. ĠĢletme Büyüklüklerine Göre DöĢemeli Mobilya Üretim Teknolojisi  

Günümüzde döĢeme çeĢitleri aĢağıdaki gibi sınıflandırılabilir;  

1. Sert (Aplet) döĢemeler     

2. Pikeli döĢemeler 

3. Burleli döĢemeler 

4. Sufleli döĢemeler 

Yukarıdaki döĢeme çeĢitlerinden pikeli ve burleli döĢemeler günümüzde uygulama 

alanı fazla olmayan döĢeme yöntemleridir. Modern döĢemecilikte ve yatak 

yapımında bitki kökenli dolgu gereçleri yerine tabi ve suni kauçukların kullanımının 

yaygınlaĢması kauçuklu döĢemelerin geliĢmesine ve yaygınlaĢmasına sebep 

olmuĢtur. Sufleli döĢemelerde kauçuk; temel dolgu gereci haline gelmiĢtir. DöĢemeli 

mobilyalarda iskelet adı verilen çatkının çeĢitli gereçlerle rahat oturulur veya 

kullanılır hale getirilmesi istenilir. Bu amaçla kullanılan, döĢemenin varlığını ve 

formunu meydana getiren dolgu gereçleri, “Klasik dolgu gereçleri” ve “Modern 

dolgu gereçleri” olarak iki kısma ayrılabilir [3]. 

2.7.1 Hammadde ve araç-gereç teknolojisi 

DöĢemeli mobilya sektörü diğer sektörlerde olduğu gibi teknoloji ile paralel 

geliĢmeler göstermektedir. Teknolojik imkânların değiĢimi ile döĢemeli mobilya 

sektöründe kullanılan malzeme, araç gereç, makine vb. birçok unsurda değiĢimler 

göstermektedir.  

DöĢeme mobilyalarda iskelet adı verilen çatkının çeĢitli gereçlerle rahat oturulur 

veya kullanılır hale getirilmesi istenilir. Bu amaçla döĢemesi yapılacak ürünlerin 

oturma, yaslanma, yatma gibi çeĢitli eylemlerini yaptığı yüzeylerin iç kısımlarının 

doldurulması iĢlemlerinde çeĢitli dolgu malzemeleri kullanılmaktadır. Bu Ģekilde 

kullanılan, döĢemenin varlığını ve formunu meydana getiren dolgu gereçlerini, 
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“Klasik dolgu gereçleri” ve “Modern dolgu gereçleri” olarak iki kısma ayrılmıĢtır. 

[17]. 

Klasik dolgu gereçleri; çeĢitli bileĢenlerden meydana gelmiĢ bitkisel ve hayvansal 

maddelerdir. Günümüz döĢemeciliğinde kullanılan klasik dolgu gereçleri; kaz tüyü, 

sünger, HR (High Resilient) sünger, alev geciktiricili sünger, HLB Süngeri, vijital, 

pamuk, vatka pamuğu, kıtık ve at kılı olarak sıralanmaktadır. [17,18]. 

Kaz tüyü uyku çantası, yastık ve yorgan yapımında, koltuk üretiminde, okçulukta, 

boya sanayinde ve olta iğnesi yapımında kullanılmaktadır [19]. 

DöĢemeli mobilya üretiminde en çok kullanılan döĢeme gereci sünger dolgu 

malzemesidir. Sünger imalatı ihtiyaca göre değiĢik özellikler elde edilecek Ģekilde 

yapılmaktadır. Bu ihtiyaçlar destek, konfor ve dayanıklılık olarak belirlenmiĢtir. 

Örneğin, koltuk minderlerinde bu üç özelliğe birden ihtiyaç duyulurken, koltuğun 

kolları için ise konfor ve dayanıklılık gerekir, ancak üzerine yük binmediğinden 

dolayı koltuk kolları için desteğin o kadar öneminin olmadığı belirtilmiĢtir. 

“DöĢemelik sünger” denildiğinde akla gelen ilk konvansiyonel süngerlerdir ve 

fiyatları emsallerine göre daha ekonomiktir. Bunlara ilave olarak yüksek esneklik ve 

kaliteye sahip, oturma ünitelerinde daha yüksek bir konfor özelliği sağlayan ve 

yataklarda anatomik rahatlık sağladığı için tercih edilen HR sünger ile yeĢilimsi sarı 

renkte olan vijital de klasik döĢemecilikte en çok kullanılan dolgu gereçlerinden 

bazıları olduğu söylenmektedir [19].  

DöĢeme tekniğinde, fazlaca zaman alan ve el maharetini gerektiren gereçlerin yerini 

daha çok kullanıĢlı ve seri imalata elveriĢli olan maddeler almaya baĢlamıĢtır. 

Bunlar, zaman ve iĢçilikten tasarruf sağlayan ve daha kaliteli, rahat, kullanıĢlı 

döĢeme yapımı ve ayrıca tekâmül tekniğinin bir icabı olarak meydana çıkan kauçuk 

ve kauçuklu maddelerdir. Bunlar da modern dolgu gereçleri olarak adlandırılmıĢtır. 

Modern döĢemecilikte kullanılan gereçlerin en önemlisi, tabii kauçuk olup, dolgu 

gereci olarak kullanılmaktadır. Kauçuk aslında bir ağaç adıdır. Esasen yumuĢak ve 
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elastiki olan ana maddesine, bünyesinde ihtiva ettiği irili ufaklı birçok hava 

boĢlukları hücreler sayesinde daha esnek bir yapıya sahiptir. Kauçuklar da kendi 

arasında dolu kauçuk plakalar, delikli kauçuk plakalar ve iğne delikli kauçuk plakalar 

olmak üzere üç grup da toplandığı belirtilmiĢtir. Ayrıca kauçuk dolgu maddeleri 

özgül ağırlıkları dikkate alınarak çok yumuĢak (0 gr/cm3), yumuĢak (0,10 gr/cm3), 

Orta sert (0,13 gr/cm3),  ve sert (0,16 gr/cm3) olarak da sınıflandırılmıĢtır. Tabii 

kauçuk dünya ihtiyacını karĢılayacak bir durumda olmadığı için sentetik olarak 

kauçuk elde edilmesi için daha yüzyılımızın baĢlarında araĢtırmalara baĢlanmıĢ ve 

1909'da ünlü Alman kimyacısı Fritz Hoffmann (1866–1956), izopren denilen 

maddeden ilk suni kauçuğu elde etmiĢtir. Sentetik kauçuk, basitçe özetlemek 

gerekirse petrol türevi kimyasalların sentezlenmesi ile elde edilir ve içerisinde doğal 

lateks bulunmaz ancak mekanik özellikleri açısından doğal kauçuğa yakın 

davranıĢlar sergiler. Bugün dünyada üretilen toplam kauçuğun yaklaĢık yüzde 60‟ı 

sentetik, yüzde 40‟ı doğal kauçuktur. Suni kauçukların en baĢta geleni porelladır. 

Porella tabii kauçuk kadar olmamakla birlikte, yumuĢak, hafif ve elastiki bir döĢeme 

dolgu gerecidir [20]. 

DöĢeme iĢlerinde yapıĢtırma iĢlemlerini dört gurupta toplayabiliriz [17]. 

1. ÇeĢitli suni ve tabii kauçuklar ile kauçuklu kılların ahĢap yüzeylere (masif 

ağaç, kontra plak, sunta, kontra tabla vs.) maden, mukavva, duralit, kanaviçe, 

bez, kumaĢ, deri, suni deri gibi maddelere yapıĢtırılması.  

2. ÇeĢitli kauçuk ve kauçuklu maddelerin eklenmeleri ve birbirleri ile beraberce 

yapıĢtırılmaları. 

3. Kontra plak, duralit, sunta, masif ağaç, metal vs. gibi her türlü yüzeylere; 

Bez, kumaĢ, deri, suni deri yapıĢtırılması. 

4. ġerit yapıĢtırılması. 

Yukarıda ayrı ayrı belirtilen bu yapıĢtırma iĢlerinde ve genel olarak döĢemecilikte 

kullanılan ve çeĢitli isimler ile anılan yapıĢtırıcılar vardır. Bunların baĢlıcaları; 
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Solüsyon,  Derby, Plasticol, Durulaks, Pattex, Klefa, Dunlop yapıĢtırıcıları ve Sıcak 

tutkallardır. Sıcak tutkallar hariç olmak üzere diğer bütün yapıĢtırıcılar özel kauçuklu 

yapıĢtırıcılar olup her türlü döĢeme yapıĢtırma iĢlerinde kullanılırlar. Bu kauçuklu 

yapıĢtırıcıların özellikleri ve kullanma tarzları ile inceltici maddeleri genel olarak 

birbirlerinin aynıdır. Yalnız imal eden firmalara göre çeĢitli isimleri olup, birbirinden 

farklı kalite ve kullanıĢlı olma durumları ile az çok değiĢik özellikler taĢırlar. Sıcak 

tutkallar ise hazırlama ve ısıtma gibi külfetleri olmasına rağmen 3. ve 4. maddelerde 

belirtilen yapıĢtırma iĢlerinde önceden daha çok kullanılmaktaydı [17]. 

DöĢemeli mobilyalarda, cins, özellik ve kullanılıĢ yerine uygun olarak üç çeĢit yüz 

kaplama maddesi kullanılmaktadır. Bunlar, kumaĢ, deri ve suni derilerdir. Yüzey 

kaplama malzemeleri döĢemeli mobilyaların kullanıcılar tarafından alınmasını 

sağlayan en önemli unsurların baĢında gelmektedir. Mobilya döĢemeciliğinde çok sık 

olarak kullanılan kumaĢın ilk olarak, ne zaman yapıldığı kesin olarak 

bilinmemektedir. Fakat gerek Çin‟deki ipekböcekçiliğinden, gerekse Mısır 

mumyalarının üstündeki örtülerden, çok eski zamanlardan beri kumaĢ kullanıldığı ve 

dokumacılık yapıldığı anlaĢılmaktadır. Genel olarak kumaĢ, boylamasına uzatılmıĢ 

çözgü iplikleri arasından enlemesine geçen atkı ipliklerinin belirli bir desene göre 

yapılan bağlantılarıyla dokunur. KumaĢ deyiminin çok geniĢ bir anlamı vardır. Her 

cins dokunmuĢ giyim eĢyası, döĢemelikler, halılar, dokuma yoluyla yapılmıĢ 

dekoratif ve sanatsal ürünler, bu deyimin kapsamına girmektedir. KumaĢlar, 

hammaddeleri, desenleri ve kullanım alanları açısından çeĢitli farklılıklar gösterirler 

[15].  

DöĢemelik kumaĢların desen ve doku uyumu kadar dayanıklılığı ve kumaĢ 

özelliklerinin de önemli olduğu vurgulanmıĢtır. Doğal, sentetik ve suni kumaĢların 

birbirlerine göre farklı avantajları bulunduğu ispat edilmiĢtir [21]. 

DöĢemelik kumaĢların desen ve doku uyumu kadar dayanıklılığı ve kumaĢının 

özellikleri de bir o kadar önemlidir. KumaĢı uzun süre kullanımı için sık dokunmuĢ 

olması gerektiği vurgulanmıĢtır [22].  
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KumaĢın özellik ve kullanım alanına göre çeĢitli avantajlarının olduğu belirtilmiĢtir; 

1. KumaĢın silinmesinden ötürü aĢınma bölgeleri, suni deriye göre daha az 

belirgindir. 

2. KumaĢ onarımı suni deri onarımına göre daha kolay ve maliyetsizdir. Hataları 

suni deriye göre daha çok gizler. 

3. Terletme oranı suni deriye göre daha azdır. Ayrıca terleme sonrası suni deride 

görülebilecek lekeler, kumaĢta görülmemektedir. 

4. Suni deriye göre kumaĢın hijyeniklik oranı daha düĢüktür. 

5. Suni deride sadece renk seçenekleri varken, kumaĢta ise dokuma sayesinde 

tek renk yanı sıra desen tercihinin de olduğu belirtilmiĢtir [23]. 

Deri, yaĢamın içinde birçok alanda karĢımıza çıkan doğal bir üründür. 

Ayakkabılarımızda, giysi, aksesuar, araç koltuğunda ve mobilyada bu doğal ürün 

kullanılmaktadır. YaĢamın birçok alanında karĢımıza çıkan deri, mobilya sektörünün 

de asla vazgeçemediği malzemeler arasında yer alıyor. Eskiden sadece oturma 

grubunun döĢemesinde kullanılan bir malzeme olan deri; günümüzde yatak 

baĢlarından salonları süsleyen vitrinlerin çekmecesine, kapaklarına, masadan 

sehpaya, zigona, gardırop kapağından gazeteliğe kadar hemen hemen her üründe 

kendine kullanım alanı bulmaktadır [20]. Derinin de aynı kumaĢ da olduğu gibi 

özelliklerine ve kullanım alanına göre avantajları bulunmaktadır. Bunlar;  

1. KumaĢa göre ekonomiktir. KumaĢta fabrikasyon üretim olmasına rağmen m² 

baĢına harcanan zaman suni deri de daha düĢüktür. 

2. Prestijli, hoĢ bir görünümü vardır. Yapısı değiĢmediği halde parlaklık ya da 

matlık gibi ekstra görünüm imkânı vardır. 

3. Kolçak (koltuk ya da sandalye kolu), ahĢap ya da krom ayak vb. aksesuarlarla 

uyumludur. 
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4. Suni deri kumaĢa göre daha hijyeniktir  

5. Silinmesi kolaydır. Böylelikle yıkama ve temizlik malzemelerinden tasarruf 

sağlanacağı gibi ayrıca temizlemeye ayrılan zamandan da tasarruf sağlanır. 

Suni derinin temizleme iĢleminde ıslak bez, beyaz sabun veya köpük ile 

silinmesi yeterlidir [23]. 

Günümüzde mobilya sektöründe kullanılan deriler suni ve vinil deri olarak 

adlandırılmıĢtır. 1400‟lü yıllarda Çinlilerin balmumuna daldırılmıĢ kumaĢtan 

Ģemsiye yapmalarıyla suni deri uygulaması baĢlamıĢtır. Daha sonra “Direk Kaplama” 

olarak isimlendirilecek iĢlemin tarihteki ilk uygulama olduğu bilinmektedir. KumaĢın 

tamamıyla farklı bir malzemeyle kaplanarak/birleĢtirilerek iĢlevini daha iyiye 

götürme fikri böyle oluĢmuĢtur. Özellikle döĢeme mobilyalarında, yüz kaplama 

maddesi olan deriye benzeyen ve kimyasal metotlarla elde edilen suni deriler günden 

güne geliĢmekte ve fazlaca kullanılmaktadır [20]. 

PVC (Poli Vinil Klorür) , yaygın deyimi ile "vinil", kelimesinin kısaltılmıĢ Ģeklidir 

ve petrol (veya doğalgaz) ile tuzdan petrokimya tesislerinde üretilen, formülü (CH2-

CH2) olan bir polimer türü olduğu bilinmektedir. Bu polimer, çeĢitli katkı maddeleri 

ile harmanlandıktan sonra yüksek sıcaklıklarda Ģekillendirilerek plastik haline 

getirilerek kullanılmıĢtır. vinil derinin konusu Türkiye‟de çok yaygındır. Fakat 

desenli, kumaĢ, görünümlü ve yanmayı geciktirici döĢemelik vinil deriyi Türkiye‟de 

tam anlamıyla bilindiği söylenememektedir. Vinil deri; sağlık, eğlence, turizm, 

eğitim ve ulaĢım gibi sektörlerde kullanılmaktadır [20]. 

Mobilya döĢemeciliğinde kullanılan temel araç-gereçler; çekiç, makas, kolan gerici, 

kerpeten, bız, tel zımba aleti, düğme ve kapsül aparatı, zımba çıkarıcı, çivi-zımba, 

çakma tabancaları,  iğneler,  ip ve iplikler, döĢeme bezleri, kaputbezi, renkli astarlık, 

bezler, çeĢitli özel bezler, kolan, gizli zımba profili, gizli dikiĢ profili, dikme kenarlı 

tutturma Ģeridi, etek kenar profili, plastik fitil kordonu, çiviler, yaylar vb. olarak 

belirtilmiĢtir.  
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Kolan gerdirme aparatları font kolonlarının ve sırt kolonların çakılma iĢleminde ve 

kolonların teloraya gergin bir biçimde takılması için kullanılır [20].Çivili olan kısım 

kolana geçirilir lastik olan kısım ise ahĢap çerçeveye oturtularak gerdirme iĢlemi 

yapılmaktadır. 

DöĢeme yapımında kullanılan zımba ve çivi çakma tabancalarının iĢlem yapma 

süresini kısalttığı tespit edilmiĢtir. DöĢeme tabancaları tek tek çakım yapan ve 

otomatik çakım yapan modelleri vardır. Otomatik modeller genelde kanepe baza ve 

kolon çakma alanında kullanılmaktadır. Büyük çivi tabancaları iskelet çıtalamasın 

da, kol iskeleti yapımında ve ayak montajı esnasında sıkça kullanılmaktadır. 

Pünomatik el aletleri genelde 6 bar basınçla çalıĢırlar fakat Ģebeke basıncını 7–7,5 

barda tutulması verim açısından faydalı olacaktır. Bu tarz el aletleri seçiminde 

yapılacak en önemli Ģey aletin ergonomik olması, dayanıklı olması ve yedek parça 

bulunma zorluğu olmamasıdır [24]. 

DöĢeme kumaĢı ve süngeri montajında 80/08, 14/08‟lik zımba kullanılırken iskelette 

100/40‟lık zımba kullanılmaktadır. Metal profile zımba telini tutturmak zor olduğu 

için bu zorluğu ortadan kaldırmak üzere metal profil üstüne masif ağaç malzeme 

bağlanmaktadır [3].  

KumaĢ ve deri gibi hammaddelerin montajında önemli unsurlardan olan iplikler 

makine veya elde yapılan dikiĢ iplikleri olarak ikiye ayrılmıĢtır. Elde kullanılanların 

kalınlığı kullanılan yere göre değiĢmektedir. Yay bağlamada kullanılanlar sicim 

olarak adlandırılmıĢtır. DikiĢ makinelerinde kullanılanların kalınlığı standart olup 

makara halinde bulunmaktadır. DöĢeme iĢlerinde kullanılan ip ve iplikler kök ipi, 

bobin ipleri ve makara ipleri olmak üzere 3 gurupta toplanmıĢtır. DöĢemeli iĢlerde 

ince yapılı dokumalardan meydana gelen ve döĢemecilikte kullanılan çeĢitli bezler 

vardır. Sürtünme, gerilme ve esnemeye karĢı yeterince dirençlidirler. Piyasada 

genellikle 140 cm (çift en) geniĢlikte bulunur. Son yıllarda leke tutmayan ve 

yanmaya dirençli kumaĢlarda üretilmeye baĢlanmıĢtır. DöĢemeli mobilyalar da 

amerikan bezi olarak tanımlanan kaput bezi, düz, beyaz renkte pamuklu bir dokuma 
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olup kaput bezi döĢeme mobilyalarında, yüz kaplama maddesinin altında astar olarak 

kullanılmaktadır. Amerikan bezi ile son gerekli yapı ve formunu alan döĢeme, yüz 

kaplamaya hazır duruma gelmiĢ sayılır. Bu Ģekilde Amerikan bezi ile kaplanmıĢ 

döĢemeye “Beyaz döĢeme” denilmiĢtir [20]. 

DöĢemenin dıĢarıdan gözükmeyen kısımlarında, Ģilteli mobilyalarda ve minder, 

yastık altların da kumaĢ rengine uygun renkli bezler kullanılır. Siyah, kahve, kum ve 

gri renklerinde olanlar yarı görünen minder altı kumaĢ, deri oturma gruplarında veya 

bazada kullanılır. Gri renkte olanlar iç döĢemede yapı malzemesi olarak veya sabit 

minderde minder sabitlemede kullanılır. Genel olarak döĢeme mobilyalarının oturma 

kısımlarının alt tarafı siyah astarlık bezle ve yüksek olan ise kumaĢa uygun renkte 

bezlerle kaplanılır. DöĢemecilikte ayrı olarak kullanılan bazı özel bezler vardır: 

KuĢtüyü minder ve yastıklarda astar olarak sık dokulu „kuĢtüyü bezi‟ ve yatak 

pikeleri yapımında „müflon‟ denilen tüylü bez ile patiska denilen beyaz renkte özel 

bezler kullanılmaktadır. DöĢemeli mobilyaların iskeletinde önemli bir yere sahip 

olan kolanlar ise döĢenmiĢ mobilya, iskemle ve kanepeler için kullanılan yaylı 

zeminin oluĢturulmasında kullanılmaktadır. Lastik, bez ve kendir gibi 

malzemelerden üretilen döĢeme gerecidir. Resim 2.1‟ de kolan uygulaması 

verilmiĢtir. 

 

Resim 2.1. Kolan uygulaması ve uygulama örneği 
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Resim 2.1 ‟de gösterildiği gibi; oturma kolonu önce bir ucundan zımbalanmakta, 

gerekli gerginlik elde edinceye kadar gerilmekte ve diğer ucundan da zımbalanarak 

sabitlenmektedir. Kolona zarar vermemek için, zımba makinesinin dilinin çıkıĢ 

mesafesinin çakma anında en fazla kolana teğet olmasına dikkat edilmelidir [20]. 

KumaĢa gizli zımbalanarak yekpare fitil görüntüsü veren gizli zımba profili gizli 

kumaĢ uygulamalarında kullanılmaktadır. Profil üzerindeki iĢaretli kenardan iskelete 

zımbalanır, kumaĢı profilin altına kıvrılıp tekrar açıyla zımbalanır, ince uçlu zımba 

makinesi kullanılır [20]. 

DöĢeme gereçlerinin tespiti için kullanılan çeĢitli döĢeme çivileri vardır. Bunlardan 

en. baĢta geleni siyah baĢlı döĢeme çivileridir. Genellikle kare kesitli olan bu 

çivilerin (daha sağlam olarak tutma gücü meydana getirmeleri için) gövde yüzeyleri 

olukludur. Bu sebepten dolayı bunlara oluklu çivilerde denilir. Ayrıca daire kesitli 

veya uçları gayet sivri ve keskin, siyah baĢlı döĢeme çivileri de çeĢitli yerlerde 

kullanılmaktadır. DöĢemecilikte kullanılan zikzak yay çivileri ve diğer yardımcı 

çiviler ise özel iĢlerde kullanılmaktadır [17].  

ÇeĢitli döĢeme iĢlerinde kullanılan yaylar ise; Klasik döĢeme yayları ve modern 

döĢeme yayları olarak iki bölümde ele alınır. Klasik döĢemecilikte genel olarak 

helezon yaylar kullanılır.Bu yaylar elastiki ve daha rahat olması istenilen döĢeme 

iĢlerinde kullanılmak üzere yapılmıĢtır. Bu yaylar helezon biçiminde olup orta 

kısımdan iki baĢa doğru geniĢlerler, iki baĢ tablada yay telleri düğümlü olarak tespit 

edilmiĢ durumdadır. Ayrıca sadece bir tarafa doğru geniĢleyen tek tablalı helezon 

yaylarda vardır. Bunlar daha çok madeni Ģerit veya tel üzerine tespit edilir ve 

özellikle otomobil döĢemeciliği ile seri sandalye döĢeme iĢlerinde kullanılırlar. Çelik 

telden özel makinelerde bükülerek yapılan helezoni yayların rutubetten ve harici 

etkilerden zarar görmemesi için yüzeyleri çinko ve genellikle bakır veyahut özel 

siyah boya ile kaplanır. Helezon yaylar; düğüm yerleri karĢımıza alındığında üstten 

veya alttan baĢlayarak saydığımız helezon adedi ile adlandırılırlar. Dörtlü, beĢli altılı 

yay gibi… Zamanımızda geliĢen ve bu alanda seri üretim yapan ülkelerde, döĢeme 
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iĢlerinde fazlaca kullanılan zikzak yaylar ise; Düz bant ve zikzak formlu yaylardır. 

Ġlk defa Amerika'da "NO - SAĞ" adı altında üretilen bu yaylar 1934 yılından beri 

kullanımda olan, günümüzde memleketimiz de dahil olmak üzere pek çok ülkede 

üretilmiĢtir. Yassı rulo Ģeklinde metre hesabı ile satılan no sag yayları gayet 

kullanıĢlı, dayanıklı ve helezoni yaylarda olduğu gibi herhangi bir eskime 

göstermeyen modem döĢeme yaylarının en önemlilerindendir. Genel olarak kauçuklu 

döĢemelerde ve seri iĢlerde kullanılır. Kolan ve yay ipi ile bunlara ait olan iĢçilikten 

tasarruf edilerek, döĢeme çerçevesi üzerine uçlardan yatık durumda özel bağlantıları 

ile çivilenerek tespit edilmektedir.  Helezoni yay ve zig zak yayların spiral yaylar ise 

2 mm kalınlığında olup üzeri çinko kaplı 2 mm çapındaki çelik telden yapılmıĢtır. 

Spiral yay bandının geniĢliği 1,5 cm olup uygun uzunlukta kesilir ve kolan gibi 

uçlarından gerdirilmek suretiyle özel bağlantıları ile tespit edilmektedir [17]. 

2.7.2. Makine teknolojisi 

Günümüz teknoloji çağında tüm üretim dallarında olduğu gibi mobilya sektöründe de 

kullanılmakta olan makine teknolojileri teknolojiye bağlı olarak sürekli geliĢmekte 

ve değiĢmektedir. DöĢemeli mobilya sanayisinde aslında emek yoğunlukta çalıĢılan 

bir sanayi dalı olduğu bilinmektedir. Buna rağmen bazı iĢ ve iĢlemlerde yapılacak iĢi 

daha hızlı ve ekonomik yapabilmek için makine teknolojisi de olmazsa olmazlardan 

olduğu çok iyi bilinmektedir. AĢağıda döĢemeli mobilya sanayisinde kullanılmakta 

olunan önemli makine teknolojileri açıklanmıĢtır. Bunlar dikiĢ makineleri, kesim 

makineleri, kapitone makineleri, sünger iĢleme makineleri, yatak imalat sistemleri, 

bordür makineleri, ped makineleri, kapama makineleri, ambalajlama makineleri ve 

de tutkal sürme makineleri olarak sırasıyla verilmiĢtir. 

DikiĢ makineleri  

Gönümüzde kumaĢ dikiminde çok fonksiyonlu geliĢmiĢ dikiĢ makineleri 

kullanılmaktadır. Bu makinelerin fabrikasyon üretimine uygun birçok çeĢidi 

bulunmaktadır. Yeni nesil dikiĢ makinelerinde elektronik kontroller öne çıkmıĢtır 
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ancak bunu iĢçiye anlatmak ve uygulamak sorun olabilmektedir. Uygulandığında ise 

dikiĢ süresi ve kalitesinin artması kaçınılmaz olacaktır. Yine bu seçimlerde önemli 

olan makinelerin dikiĢ hızları, dayanıklılığı ve firmanın verdiği yedek parça servis 

hizmeti göz önüne alınmalıdır [24].DikiĢ makinelerine ait genel görünümler EK 2‟de 

verilmiĢtir. 

Kesim makineleri 

KumaĢ kesme iĢi genelde dik bıçaklı motorlu aletlerle yapılabildiği gibi, özel iĢlerde 

tek kat kesim motorlu bıçakları da kullanılmaktadır. Sektörde bazı firmalar kesim 

pastallarını önce autocad ortamında hazırlamakta ve kumaĢ boyutunda ploter olarak 

isimlendirilen yazıcılardan çıktı alıp yine manuel olarak hatasız kesim 

yapabilmektedirler [24].  

KumaĢ depolarının yanında kumaĢ kesim iĢlemleri yapılmaktadır. KumaĢ kesim 

iĢlemi el ile yapılabildiği gibi CNC kumaĢ kesim makineleri ile de yapılabilmektedir. 

CNC kumaĢ kesim makinelerinde kumaĢın serildiği yere “lokum tablası” 

denilmektedir. Lokum tablasında oluĢturulan vakum ile kumaĢın tablaya yapıĢması 

sağlanmaktadır. Havanın neminin arttığı zamanlarda ince kumaĢların lokum tablasına 

yapıĢması zorlaĢmaktadır. Bu sebeple kumaĢ üstüne naylon veya ince özel kâğıt 

konularak alttan hava ile çektirilmekte ve kesim yapılabilmektedir. KumaĢ 

desenlerinin dikim aĢamasında yan yana gelmesi için CNC kumaĢ kesim 

makinelerinde üçgen Ģeklinde iz ile iĢaretlenir. Bu sayede desenlerde birlik ve 

beraberlik sağlanmıĢ olmaktadır. El ile kumaĢ kesim uzun tezgâhlarda makas veya el 

kumaĢ kesim makineleri ile yapılmaktadır. Gerektiğinde kumaĢlar üst üste konularak 

“pastal atma” iĢlemi yapılabilir. Bu iĢlemde; kumaĢlar üst üste serildikten sonra en 

üst kumaĢa Ģablon veya kalıp yardımı ile kesim Ģekli çizilerek kesme makinelerinde 

kesilmektedir. KumaĢ kesim iĢleminde geniĢliği 150cm ve mekâna göre 10–15m 

uzunluğunda masalar kullanılır. Genellikle koltuk ve kanepelerde kullanılan kumaĢ 

geniĢliği 140cm‟dir. El kumaĢ kesim makineleri ile sünger de kesilir. KumaĢ 

kesimlerde pastal atabilmek için kumaĢ deseni önemlidir. KumaĢ desenleri boyuna 
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yönde, enine yönde ve motifli olabilmektedir. Bundan dolayı pastal atma iĢlemi bazı 

kumaĢlarda yapılamamaktadır. KumaĢ kesiminde motifli kumaĢlar kullanılıyor ise 

dikim esnasında desen beraberliği oluĢturma çabası kumaĢ firesini arttırmaktadır [3]. 

DöĢemeli mobilya ürün sektöründe en önemli maliyetlerden birisi kumaĢtır, dolayısı 

ile kumaĢ kesiminde pastal yerleĢimlerinde yapılan hatalar firmalara büyük ek 

maliyetler getirmektedir. Bu sorunun farkına varan firmalar yüksek teknolojili kumaĢ 

kesim makinelerine geçiĢ yapmıĢtır. KumaĢ kesim makineleri cad-cam 

teknolojisiyle, önce modelleme daha sonrada kesme mantığıyla çalıĢmaktadır. Bu 

tarz makinelerde seçim firmanın günlük kumaĢ kesim miktarı ve gelecek beĢ yıldaki 

üretim yükseliĢi göz önüne alınarak yapılmaktadır. Sebebi ise yapılan yatırım 

yaklaĢık 150–250 bin euro gibi yüksek miktarda olmasıdır. KumaĢ kesim makineleri 

ilk yatırımı yüksek ve teknik eleman gerektirdiği için ilk baĢta firmalara pek sıcak 

gelmez fakat derinlemesine incelendiğinde kumaĢ kesim metrajının miktarına göre 

bir yıl içerisinde kendisini amorti edebilmektedir. KumaĢ kesim makinesi hatasız 

pastal planı çıkartmaktadır. Örneğin 25–32 m‟ lik bir pastalda ortalama 25 parça 

olduğu düĢünülürse, bunun elle çizilmeye çalıĢılması halinde sadece çizim sabunun 

kalınlığı yüzünden tek katta en az 30–35 cm, üst üste 25 kat atıldığında ise 7,5 m gibi 

bir rakama ulaĢılır. Buna göre 5 pastaldan 37,5 m gibi rakam yapar ki bu durum 

firmalar açısından çok yüksek fire demektir.  ġuanda piyasada olan çeĢitli markalar 

çok yoğun bir hizmet vermektedir, makine almaya karar verilirken dikkat edilecek en 

önemli husus günlük kesim miktarı, buna bağlı olarak kesim masasının kaç adet 

olması gerektiği ve kesim masalarının kaç metre olması gerektiğidir [24]. Kesim 

makineleri ve el aletleri EK.3‟ de verilmiĢtir. 

Kapitone makineleri 

Kapitone makinelerinin döĢemecilik ve yatak üretiminde önemli yeri vardır. 

Kapitone makineleri çok iğneli, tek kafa, çift kafa diye sınıflandırabilmektedir [24]. 

Kapitone Bu makinelerin genel görünümü ve uygulama örnekleri EK 4‟de 

verilmiĢtir.  
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Çok iğneli kapitoneler 

 Bu tür kapitoneler genel olarak yatak, yorgan ve alez üretiminde kullanılmaktadır. 

Kendi içinde zincir dikiĢ ve kilit dikiĢ olarak ikiye ayrılmaktadırlar. Zincir dikiĢ 

makinesi yatak üretiminde tercih edilen bir dikiĢ sistemidir. Tercih sebebi olarak 

dikiĢ hızının kilit dikiĢ makinesine göre çok daha hızlı olması ve kilit dikiĢ gibi 

sürekli mekik değiĢtirme zorluğu olmaması gösterilebilmektedir. Kilit dikiĢ ise 

yorgan ve alezler de tercih edilmektedir. Bunun sebebi ise, dikiĢ esnasında düğümleri 

kilit tabir edilen Ģekilde düğümlemesidir. Bugün firmalar zincir dikiĢ makinelerinin 

hızına yakın dikiĢ yapabilen kapitonelerde üretmeye baĢlamıĢtır. Fakat tahmin 

edileceği gibi maliyetlerin yüksek olduğu bilinmektedir [24]. 

Tek kafa, çift kafa kapitoneler 

 Bu çeĢit kapitonelerde kanepe ve yorgan imalatında kullanılmaktadır ve bu 

makineler kilit dikiĢ mantığı ile çalıĢmaktadır. Manuel olarak kasnaktan besleme 

yapılabildiği gibi tam otomatik sürekli sistem yani kumaĢ, elyaf, tela gibi 

malzemeleri top halinde bağlayıp, istenilen ölçülerde kesme gibi avantajları vardır.  

Tabi ki maliyetleri de yüksektir olmaktadır. Tek kafa kapitone makineleri ile çift kafa 

kapitone makineleri arasında tercih farkı Ģöyle tanımlanabilir; Tek kafa kapitone 

makineleri çift kafa kapitone makinelerine göre çok daha küçük boyutlarda desen 

dikebilmektedir. Fakat çift kafa kapitone makinelerinin bu tarz küçük desenleri 

dikebilmek zor olmaktadır.  Ġmalatçılar bunun üzerinde çalıĢmıĢlar ve çift kafa 

kapitone makinelerin de kafa iptalli bir makine üretmiĢlerdir [24]. 

Sünger iĢleme makineleri  

Sünger iĢleme makineleri son yıllarda artan taleple çok fazla çeĢit ve sayıda 

üretilmeye baĢlanmıĢtır. Koltuk ve yatak üretimi yapan fabrikaları daha çok küçük 

dikey kesim makinelerini kullanmaktadır. CNC makineleriyle yapılan iĢlemlerde 

maliyet yüksek olup bu iĢlemin uzman olmayan kiĢilerce yapılması halinde fire ve 
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maliyet daha fazla artmaktadır [24].Sünger iĢleme makinelerinin genel görünümü EK 

5‟de verilmiĢtir. 

Yatak imalat makineleri ve sistemi 

Yatak üretimi yapan firmalar hep sürekli üretim imkanlarını araĢtırmıĢtır. Bugün bazı 

orta ölçekli ve büyük ölçekli firmada tam otomatik olmasa bile kısmen otomasyona 

geçilmiĢtir. Yatak üretimi, ölçüleri çok standart olmayan yay karkası, sert keçe, plaka 

sünger, vatka, takoz sünger ve kapitone edilmiĢ kumaĢtan oluĢturulur. Bu sebeple 

panel üretimi gibi tam otomatik bir bant üretimi düĢünülemez. Almanya‟da bu tarz 

tam otomatik sistemle çalıĢan yatak hattı üreten bir Ģirket bulunmaktadır. Fakat 

tahmin edileceği gibi bu iĢletmelerin yatırım maliyeti çok yüksek olmaktadır. Ayrıca 

ürün çeĢitliliği için çok uygun olmayabilir. Üretim miktarı çok yüksek olan,(örneğin 

günlük 1000–3000 adet gibi) firmalar için uygundur. Otomasyon sisteminde yatak 

üretecek firmaların ilk düĢüneceği Ģey tabi ki üretim miktarı ve ürünlerinin 

çeĢitliliğidir. Günlük üretimi 150 ve daha az olan firmalar için bu tarz bir yatırım çok 

pahalı olabilmektedir. Otomasyon hattı projelendirilmeden önce fiziki alan, ürün 

standartları, kaç adet üretileceği ve gelecekte beklenen talep artıĢlarına cevap 

verebilecek düzeyde olmasına dikkat edilip incelenmesi gerekmektedir. Ayrıca 

yapıĢtırmada kullanılacak olan sistem solvent bazlımı olacak yoksa hotmelt esaslımı 

bunun seçimi yapılmalıdır. Solvent bazlı yapıĢtırıcılarla üretim hem yatırım maliyeti 

açısından hem de üretim maliyeti açısından düĢüktür. Fakat hotmelt bazlı 

yapıĢtırıcılarla üretim yatırım maliyetini %35–40 civarında arttıracaktır. Tabi ki bunu 

hesaplarken firmalar müĢteri taleplerini değerlendireceklerdir. Solvent bazlı 

yapıĢtırıcı kullanımının avantajı yatırım ve üretim maliyetlerinin düĢük olmasıdır. 

Ancak, otomasyonda püskürtülerek uygulandığı için hat üzerinde yapıĢtırıcı atıkları 

bırakmaktadır ve her gün temizlenmek zorunda kalınmaktadır. Ayrıca uygulama 

pünomatik sistemli memeli tabancalar ile olacağı için tabanca püskürtme baĢlığını 

üretim esnasında sürekli temizlemek gerekecektir. Bu iĢlem yapılmaz ise hem tutkal 

maliyeti artar, hem de yapıĢtırma sağlıklı olmaz. Hotmelt bazlı tutkallarla üretimde 

bu söz konusu olmayacaktır. Hem üretim hattı temiz kalacak hem de kullanılan tutkal 
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miktarı standart olacaktır. Bu durumun görünmeyen maliyet artıĢlarını önleyeceği 

belirtilmiĢtir [24]. Resim 2.2 „de yatak üretim hattı düzenlemesine bir örnek 

verilmiĢtir. 

 

Resim 2.2. Yatak üretim hattı yerleĢim düzeni örneği 

Bu tür üretim hatlarında kapama makinelerinin ve ambalaj makinesinin otomatik 

olması gerekmektedir. Ayrıca, geri besleme hatları, yay atölyesi, kapitone hattı ve 

yatak konfeksiyon hattı üretim planlarının otomasyona uygun hale getirilmesi 

gerekmektedir. Bazı firmalar yay atölyelerinden itibaren ambalaja kadar olan üretimi 

tam otomasyonla yapmaktadır. Bu durum firmanın ekonomik gücü ile ilgilidir. Bu 

durum üretim hatları uzadıkça planlama ve kontrol de zorlaĢmaktadır [24]. Yatak 

imalat makineleri genel görünümü EK 6‟da verilmiĢtir. 

Bordür makineleri 

Genel olarak Kayseri imalatı düz klasik makineler kullanılmaktadır. Bu makinelerin 

bir kaç model faklı desen yapabilenleri mevcut olup, tam otomatikleri de 

bulunmaktadır. Bu makinelerle kumaĢ, tela, sünger üçlüsünü üzerine kulp ve kapsül 

takılmıĢ halde ve istenilen ölçüde el değmeden üretimi yapılabilmektedir. ĠĢlem 

kapasitesine göre fiyatları da yüksek olmaktadır [24]. 
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Ped makineleri 

Ped makineleri sektörde daha çok büyük iĢletmeler tarafından tercih edilmektedir. 

Orta ve küçük ölçekli firmalar yatırım kaygısı ile bu tarz makinelere pek fazla ilgi 

göstermemektedir. Bu makineler overlok, ped, kör dikiĢ gibi makinelerden 

oluĢabildiği gibi tam otomatik tek makine olarak ta bulunabilir. Buna bağlı olarak 

yatırım maliyetleri de biraz yüksek olmaktadır [24]. 

Kapama makineleri 

Yatak kapama makinelerin de tezgâh çevresinde dönen diĢli sistemli makinelere 

değil, otomatik itmeli ve döndürmeli olan zincir dikiĢ makinelerine talep artmıĢtır. 

Bunun sebebi hem operatörden daha yüksek verim almak, hem dikiĢ kalitesini 

yükseltmek, böylece üretimde verimi artırmaktır.  Ayrıca otomasyon üretime sahip 

ya da böyle bir sistem kurmayı düĢünen firmalarda kapama makinelerini otomatik 

bantlı makinelerden seçmek zorundadırlar. Ancak,  bu makinelerde dikkat edilmesi 

gereken en önemli özellik dikiĢ kafalarıdır. ġayet, dikiĢ kafası gerektiği kadar hızlı 

ve güçlü değilse diğer aksamların en iyi malzeme ile yapılmıĢ olması hiç bir Ģey 

ifade etmeyecektir [24]. 

Ambalaj makineleri 

Ambalaj makinelerinin(otomatik, manuel vb.) çok çeĢitleri bulunmaktadır. Seçim 

yapılırken en önemli husus üretim miktarı ve sermayedir. Ayrıca üretim hattının 

otomasyona dayalı olması düĢünülüyor ise otomatik ambalaj makinesi  bir 

gerekliliktir. Bu makinelerinde kendi içlerinde kalite kriterleri vardır. Vakumlu, 

normal rezistanslı ya da presli olarak değerlendirilmektedir [24]. 

Tutkal sürme makineleri  

Çevreye zararsız oluĢları nedeniyle çift bileĢenli su bazlı yapıĢtırıcılar ve yapıĢtırıcı 

püskürtme sistemlerinin kullanımı her geçen gün yaygınlaĢmaktadır. Solventlerin 
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sağlığa ve çevreye zararları artık bütün dünyaca kabul edilmiĢtir. Hatta bazı 

ülkelerde solventli yapıĢtırıcılar kanunen yasaklanmıĢ, bazı ülkelerde ise kullanım 

alanı sınırlandırılmıĢtır. Ülkemizde ise böyle bir uygulama henüz yoktur. Fakat su 

bazlı yapıĢtırıcının gerek iĢçi sağlığına zarar vermemesi gerekse yanmazlık özelliği 

nedeniyle kullanımını bilinçli bir Ģekilde artmaktadır [25]. Tutkal Sürme Makineleri 

ve uygulaması EK 7‟de verilmiĢtir.  

2.8. ĠĢletme Büyüklüklerine Göre DöĢemeli Mobilya Üretim Birimleri Analizi 

DöĢemeli mobilya üretimi ağırlıklı olarak insan gücüne dayanmaktadır. Panel 

mobilya üretim hattında olduğu gibi iĢlemler sistematik ve planlı bir Ģekilde 

ilerleyememektedir. Buna bağlı olarak çeĢitli problemler meydana gelmektedir. Bu 

durum verimliliği doğrudan olumsuz yönde etkilemektedir. DöĢemeli mobilya 

üretimini verimli hale getirebilmek için; çalıĢan personellerin alanlarında uzman 

kiĢiler olması, üretim planlama iĢinin iyi yapılması ve teknolojik imkanlardan 

yeterince yararlanabilinmesi gerekmektedir. AĢağıda sıralanmıĢ olan birimler çoğu 

iĢletmelerin büyüklüklerine (üretim kapasitesi büyüklüklerine) göre ya bulunmakta 

ya da bulunmamaktadır. Bununla birlikte iĢletmelerin sahip olduğu teknolojik 

imkanlara göre bu birimlerde farklılıklar bulunabilmektedir. Birimleri ve iĢletme 

yapılarına göre değiĢiklikleri aĢağıda sıralanmıĢtır. ĠĢletme yapılarına göre birimler 

ve aralarındaki farklılıklar sırası ile belirtilmiĢtir. 

2.8.1. Ön hazırlık birimi 

Bu birimde döĢemesi yapılacak mobilyaların iskeletlerinin oluĢturulması iĢlemi 

yapılmaktadır. Bu birimdeki iĢlemler; masif çıta çıkartma, metal profil bükme ve son 

olarak yonga levha ebatlandırma iĢlemleri ile sonlandırılmaktadır. Masif çıtalar metal 

profillere monte edilerek süreç baĢlatılmaktadır (çıtalama). ÇıtalanmıĢ metal 

profillere yonga levhalar projeye uygun olarak monte edilerek ön hazırlık süreci 

sonlandırılmaktadır. ĠĢletmelerin üretim hacimlerine göre değiĢiklik gösteren bu 

birim esasen hepsinde aynı iĢleyiĢ içersindedir. DeğiĢim ise kullanılan teknoloji, iĢ 

gücü ve iĢ hacmindedir. Bu birimin içerisinde iĢletme ölçeğine göre; hammadde ve 
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yarı mamul madde deposu, ahĢap iskelet birimi, metal iskelet birimi, boyahane 

birimi, ön montaj birimi olmak üzere değiĢik birimlerin toplandığı söylenebilir. 

Kendi bünyesinde bu alt birimleri olmayan iĢletmeler üretim sürecinde yan 

firmalardan yardım alarak ihtiyaçlarını karĢılamaktadırlar. Bu birimde üretilecek 

ürüne göre kullanılan malzemeler de değiĢim göstermektedir. Örneğin; yatak 

üretiminde masif ve yonga levhalardan yararlanılmamaktadır. Buna ek olarak metal 

hattından bonel yaylardan yararlanıldığı da görülebilmektedir. Ön hazırlık biriminin 

içerisinde bulunan bölümler ise aĢağıda sırası ile belirtilmiĢtir. 

Hammadde ve yarı mamul madde deposu 

Üretim iĢlemlerinin baĢladığı ilk bölümdür. Bu bölümde üretimi yapılacak ürün için 

gerekli hammadde ve yarı mamul maddeler bulunmaktadır. Bazı büyük ve orta 

ölçekli iĢletmelerde üretim planlama birimince üretime baĢlamadan önce yıllık, aylık, 

haftalık hammadde ve yarı mamul madde tedarik edilirken küçük ölçekli iĢletmeler 

de ise iĢletme sahibi tarafından, yapılacak ürüne göre malzeme tedarik edilmektedir. 

Genel olarak üretim kapasitesi yüksek olan iĢletmeler hammadde ve yarı mamul 

maddeleri tırlarla kamyonlarla alırken kapasitesi düĢük olan iĢletmeler ancak birkaç 

üretimlik malzeme temin edebilmektedir. Büyük ve orta ölçekli birçok iĢletmede bu 

birim ayrı bir yerdeyken küçük ölçekli iĢletmelerde ise üretim ile iç içe karmaĢık bir 

halde bulunmaktadır. Bu da küçük ölçekli iĢletmelerde üretimi olumsuz yönde 

etkileyebilmektedir. Kapasitesi yüksek olan bir çok büyük ve orta ölçekli iĢletmede 

teknolojik imkanların çok ileri seviyeye geldiği söylenebilmektedir. Böyle 

iĢletmelerde yangın güvenlik cihazları, ısıtma- soğutma tesisatları, yük taĢıma 

makineleri gibi ileri teknolojik donanımlar bulunmakta olup kapasitesi düĢük 

iĢletmelerde ise bunun tam tersidir ve klasik imkanlardan yararlanılmaktadır (soba, 

vantilatör, insan gücü vs. ). 

Bu birimde kapasiteye göre yonga levha plakalar (ylp), masif malzemeler, kumaĢ ve 

deri çeĢitleri, boya ve tutkallar, metal iĢlemleri için gerekli metal malzemeler, sünger 

çeĢitleri gibi malzemeler ayrı ayrı raflarda veya istiflerde depolanmaktadır. Üretimde 
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sırası geldiğinde üretim görevlileri ve direkörlerince üretim bölümlerine sevkiyatı 

yapılarak aktif üretim sürecine sokulmaktadır. 

 AhĢap iskelet bölümü 

DöĢemeli mobilya üretiminin iskelet adı verilen çatkının üzerine döĢeme gereçlerinin 

monte edilmesi Ģeklinde yapıldığı bilinmektedir. AhĢap iskelet bölümü döĢeme 

iĢlemi yapılacak mobilyaların iskelet kısımlarının oluĢturulmaya baĢlandığı, ana 

malzemelerin Ģekillendirildiği bölümdür.  

ĠĢletme kapasitesine göre gerek teknolojik gerekse yer hacmi olarak farklılaĢma 

göstermektedir. Bu birimde makine teknolojisi olarak ebatlama, kalınlık, 

Ģekillendirme ve de kesim makineleri ile üretim gerçekleĢtirilmektedir. ĠĢletme 

kapasitesine göre kullanılan teknoloji değiĢim göstermektedir. Bu makineler 

kapasitesi düĢük iĢletmelerde eski ve klasik makineler olduğu gibi büyük ölçekli 

iĢletmelerde yeni ve yüksek teknolojide makineleridir. Örneğin; yonga levha 

ölçülendirilmelerinde için büyük kapasiteli iĢletmeler CNC makineler kullanılırken 

küçük ölçekli iĢletmeler de daire testere makineleri kullanmaktadırlar. Birçok orta ve 

büyük ölçekli iĢletmede bu bölümdeki üretim metal iskelet birimi ile paralel 

gerçekleĢtirilirken küçük ölçekli iĢletmelerde metal iskelet farklı yer veya iĢletmede 

yapılmaktadır. Üretim planlama birimi bulunan iĢletmelerde (özellikle büyük 

kapasiteli iĢletmeler) gelen sipariĢ ve iĢ emirlerine göre malzeme listesi oluĢturulup 

üretim hattında gerekli kesim iĢlemleri yapılmaktadır. Net ölçüye getirilen YLP 

(yonga levha plakalar) ve masif malzemeler metal iskelet bölümünden gelen metal 

malzemelerle birleĢtirilmek üzere ön montaj bölümüne gönderilir. Bu birimde 

projede istenilen ölçülere göre masif keresteler uygun ebata getirilirken bir yandan da 

yonga levhalar istenilen ölçüye getirilerek montaja hazırlanmaktadır. DöĢemeli 

mobilya iskelet üretiminde genellikle rustik ve klasik iĢlerde kayın kereste 

kullanılırken, modern iĢlerde kavak ve kayın malzemeler kullanılmaktadır. Bu 

malzemelere alternatif olarak kontrplak da kullanılabilmektedir [3]. 
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Metal iskelet bölümü  

Metal iskelet oluĢturma iĢleminde ahĢap iskelet bölümü ile paralel olarak üretim 

sürdürülmektedir. Bu birimde iskelet için kullanılacak metal profiller istenilen Ģekil 

ve ölçülere göre ya iĢletme imkanlarınca ya da yan iĢletmeler vasıtası ile 

Ģekillendirilmektedir. Üretim kapasitesi yüksek olan birçok iĢletme bu birime 

sahipken düĢük kapasiteli iĢletmeler ihtiyaçlarını yan iĢletmelerden 

karĢılamaktadırlar. Ön iĢlemi tamamlanan metal malzemeler masif malzemelerle 

montaj yapılmak üzere ön montaj hattına gönderilmektedir. Üretim planlama 

yöneticilerinin belirlediği iĢ akıĢına göre hareket edilmektedir. Bazı iĢletmeler ayrıca 

bu birimde ayrıca bonel yay üretimi ve dizgilerini de yapabilmektedirler. 

Boyahane bölümü  

DöĢemesi yapılacak mobilyalarda ki ahĢap kısımlara gerek görüldüğü takdirde 

vernik-cila ve boyama iĢlemleri bu birimde yapılırken metal aksamlara da krom 

nikelaj yapılmaktadır. ĠĢletme üretim kapasitesi ile iĢletmelerin bu birime sahip 

olmaları doğru orantılıdır. Boyama ve vernikleme iĢlemleri ile mobilyaların hem bazı 

dıĢ faktörlerden korunması sağlanırken hem de kullanıcı tarafından ürünün beğenilip 

alınmasında önemli rol oynamaktadır. Boyama ve kurutma faaliyetleri kapasitesi 

yüksek iĢletmelerde otomatik boyama sistemleri ile ileri teknoloji kullanarak boyanıp 

kurutulabilirken düĢük kapasiteli üretim yerlerinde ise yan firmalarca 

yapılabilmektedir. DüĢük kapasiteli iĢletmeler de kendi imkanları ile bu iĢlemleri 

yaparken klasik yöntemlerle (fırça, rulo, tabanca vs.) iĢlemlerini 

gerçekleĢtirmektedirler. 

Ön montaj bölümü  

Metal iskelet ve ahĢap iskelet bölümlerinden gelen metal profil, ahĢap çıta ve yonga 

levhaların verilen ölçüler esas alınarak birleĢtirilip ana iskelet haline getirildiği 

bölümdür. BirleĢtirme iĢlemleri çivi ve zımba tabancaları ile yapılmaktadır. Bazı 

iĢletmelerde ise tutkal ile birleĢtirmede yapılmaktadır. Ön montaj bölümünde 
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hazırlanan iskeletin üzerine üretilecek ürünün özelliklerine göre kolon veya yayların 

monte edilmesi de bu bölümde gerçekleĢmektedir. Bu iĢlemler üretim kapasitesi ile 

doğrudan ilgilidir. Çünkü kapasitenin artmasının önemli faktörlerinden biriside 

kullanılan teknolojidir. Örneğin; yüksek kapasiteli iĢletmelerde kolon gerdirme 

iĢlemi makine ile yapılmakta iken küçük ölçekli iĢletmelerde klasik yöntemlerle (el 

ile) yapılmaktadır. Kolon gerdirme makineleri üç-dört kiĢinin yapacağı iĢlemi bir 

kiĢiye indirerek hem zamandan hem de iĢgücü maliyetinden tasarruf sağlamaktadır. 

Kolonlar iskelete zımba tabancaları ile çakılmaktadır. Ürünün özelliklerine göre 

zımba boyutları da değiĢmektedir. Bu aĢamaların sonlanması ile beraber döĢemesi 

yapılacak mobilyanın iskeleti bitmiĢ geriye bu iskeletin üzerinin kumaĢ veya deri ile 

kaplanması ve içinin uygun malzemelerle (sünger, kauçuk, elyaf, astar/tela) 

doldurulması iĢlemleri kalmıĢtır. Bunun için de iskelet, son montaj birimine 

götürülür. 

2.8.2. KumaĢ kesim ve dikim birimi 

Üretimi yapılacak ürün için gerekli olan yüz kumaĢı, astar bezi, deri, süngerlerin 

kesim ve dikimlerinin yapıldığı, kırlent ve minderlerin hazır hale getirildiği birimdir. 

Yapılacak mobilyaların kullanıcı tarafından beğenilmesinin en önemli sebebi; 

kullanılan kumaĢ ve derilerin ilgi çekici nitelikte olmasıdır. Bundan dolayı üretici 

firmalar kumaĢ ve deri seçiminde kullanıcı isteklerini göz önünde 

bulundurmaktadırlar. Bu birim ahĢap iskelet hattı ve metal iskelet hattından gelen 

iskeletin ölçüleriyle paralel olarak iĢlemlerini gerçekleĢtirmektedir. ĠĢletme de varsa 

üretim planlama ve tasarım bölümünün isteklerine göre iĢlem basamakları ve sıraları 

belirlemektedir. Üretim hacmine göre teknolojik bakımdan değiĢiklikler 

yapılabilmektedir. Bazı büyük ölçekli iĢletmeler bu birime sahip olduğu gibi bu tip 

üretimleri fason olarak yan iĢletmelere de yaptırabilmektedirler. Kullanılan malzeme 

ve makine teknolojileri son (güncel) teknoloji olabildiği gibi klasik makine ve 

malzemelerde olabilmektedir. Bunun iĢletmenin üretim kapasitesi ile ilgili olduğu 

söylenebilir. 



                  56 

 

 

ĠĢletme üretim kapasitesine göre özellikle kesim ve dikiĢ makinelerinde önemli 

değiĢiklikler göze çarpmaktadır. Örneğin; CNC teknolojide ki kesim makineleri ile 

dört beĢ kat kumaĢ üst üste kesilebilmektedir. DöĢeme için kullanılacak kumaĢlarda;  

el ile kumaĢ kesim uzun tezgâhlarda makas veya el kumaĢ kesim makineleri ile 

yapılmaktadır. Gerektiğinde kumaĢlar üst üste konularak “pastal atma” iĢlemi 

yapılabilir. Bu iĢlemde; kumaĢlar üst üste serildikten sonra en üst kumaĢa Ģablon 

veya kalıp yardımı ile kesim Ģekli çizilerek kesme makinelerinde kesilmektedir. 

KumaĢ kesim iĢleminde geniĢliği 150cm ve mekâna göre 10–15m uzunluğunda 

masalar kullanılır. Genellikle koltuk ve kanepelerde kullanılan kumaĢ geniĢliği 

140cm‟dir. El kumaĢ kesim makineleri ile sünger de kesilir. KumaĢ kesimlerde pastal 

atabilmek için kumaĢ deseni önemlidir. KumaĢ desenleri boyuna yönde, enine yönde 

ve motifli olabilmektedir. Bundan dolayı pastal atma iĢlemi bazı kumaĢlarda 

yapılamamaktadır. KumaĢ kesiminde motifli kumaĢlar kullanılıyor ise dikim 

esnasında desen beraberliği oluĢturma çabası kumaĢ firesini arttırmaktadır [3]. 

Kesilen kumaĢ, deri, sünger gibi dolgu ve kaplama malzemeleri iskeletin yüzeyine 

monte edilmektedir. KumaĢ ve derilerdeki dikim iĢlemleri seri dikiĢ makineleri ve de 

kapitone makineleri ile çok kısa süre de gerçekleĢtirilebilmektedir. Bu iĢlem manuel 

olarak eski sistem dikiĢ makineleri veya el ile yapıldığında üretim akıĢında 

gecikmelere sebep olabilmektedir. 

2.8.3. DöĢeme son montaj birimi 

Dolgu gereçlerinin iskelete montajı ile baĢlayıp, son kat kumaĢın veya derinin 

montajı aĢamasındaki iĢlemlerin yapıldığı birimdir. Bu birimde çalıĢanların hem 

özenle çalıĢan hem de yeterli bilgiye sahip olan kiĢilerden seçilmiĢ olması 

gerekmektedir. DüĢük kapasiteli iĢletmelerde montaj iĢlemi yerde veya masaların 

üzerinde yapılmaktadır. Üretim kapasitesi yüksek iĢletmelerde ise özel yapım 

çalıĢma tezgâhlarında yapılmaktadır. Hatta son yıllarda büyük kapasiteli firmalar 

bant sistemine geçerek verimli hale getirmiĢlerdir. ÇalıĢma tezgâhlarının 40 cm veya 

75cm sabit yükseklikte olanları, ayrıca ayarlanabilir veya dönebilir türleri 
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bulunmaktadır. Hat tipi üretimde, hareketli bant sistemleri üzerinde ön hazırlık ve 

montaj iĢlemleri yapılırken ilk olarak iskelet oluĢturulmakta ve kolanlar 

çakılmaktadır. Daha sonra sünger yapıĢtırma iĢlemine geçilmektedir. Bant üzerinde 

koltuk modeline göre sırası ile diğer iĢlemler yapıldıktan sonra ürün bant sonunda 

ambalajlama ve depolamaya sevk edilmektedir [3]. 

Üretim kapasitesi büyük olan iĢletmelerde barkotlama iĢlemi ile bir ürünün hangi 

ekip tarafından yapıldığı, hatta her çalıĢanın iĢi bittiğinde barkotu okutması ile o 

iĢlemin kimin tarafından yapıldığı tespit edilebilmektedir. Ürün takip sisteminde 

kullanılan barkot örneği Resim 2.3 „ de verilmiĢtir. Bu ürün takip sistemi ile hangi 

üründe hataların kimler tarafından yapıldığı da tespit edilebilmektedir. 

 

Resim 2.3. Barkotlama örneği [3]  

Barkotlama sistemindeki otomasyon ile aynı zamanda çalıĢanların oto-kontrolü de 

sağlanabilmektedir. Her paketin üzerindeki özel numara sayesinde kimin, hangi 

tezgâhta, hangi ürünü hangi saatte o paketlemeyi yaptığı görülmektedir. Yapılan bir 

çalıĢmada; barkod sisteminin kullanılmaya baĢlamasıyla sürecin hızlandığı, 

dolayısıyla iĢ akıĢının kolaylaĢtığı belirlenmiĢtir.  
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Ayrıca envanterin doğruluk oranında % 60‟lardan % 98‟e varan bir artıĢ 

gözlenmiĢtir. Hammadde giriĢinden paketlemeye kadar uzanan süreçte RF cihazlar 

ve barkodlu malzemelerle yürüyen sistemin iĢletmelere sağladığı en önemli 

katkılardan birisi de tüm hareketin doğurduğu finansal sonuçlarıdır. Bu sistem, 

herhangi bir zaman diliminde Ģirketin finansal verilerini görmek için de kullanılır. 

Gerçek zamanlı ve online olarak görüntülenmesi sistemin ortaya koyduğu katma 

değerlerden birini oluĢturur. Bunun yanında iĢlerin zamanında yetiĢip 

yetiĢmeyeceğinin planlaması da yapılabilmektedir [3]. 

ĠĢletmeler ambalajlama iĢlemlerini üretim kapasitelerine göre el ile veya otomatik 

shrink makinesi ile yapabilmektedirler. Otomatik shrink makinesi ile iĢlemler çok 

hızlı bir biçimde yapılabilmektedir. Özelliklede kapasitesi büyük iĢletmeler için 

kesinlikle bulunması gereken bir teknolojidir. 

2.8.4. Kontrol ve ambalajlama birimi 

Üretim kapasitesi büyük olan iĢletmelerde imalat iĢlemleri biten mobilya ve 

aksesuarların kullanıcıya gitmeden önceki son aĢaması bu birimde 

gerçekleĢmektedir. Bu birimde yapılan iĢin hangi ekip tarafından yapıldığından, ürün 

kodundan, depodaki yerinden, hangi bayiye gideceğinden, kullanılan malzemelerin 

hangi birimlerden geldiğine kadar birçok veri yer almaktadır. Bu iĢleme barkotlama 

iĢlemi denilmektedir. Bu birimde nihai ürün haline gelen mobilya ve aksesuarlar 

ambalajlama iĢlemi yapılarak dıĢ etkilere karĢı dirençli hale getirilir. Ayrıca bu 

birimde genel kontrol yapılarak müĢteriye hatalı ürün gitmesi de engellenmektedir.  

Nakliye sırasında üretilen mobilyalar çeĢitli etkilere maruz kalabilmektedir. Bu 

etkilere karĢı korunum Ģarttır.  

Nakliye aracında ürünlerin birbiri ile sürtünmesi sonucu yırtılmalar olabilir. 

Ürünlerin yurt içi veya dıĢına uzun mesafeli nakliyesinde ambalajlama iĢleminin çok 

iyi yapılması gerekmektedir. Ambalaj iĢleminde streçli film, naylon, havalı naylon, 

kraft kağıtlı havalı naylon, battaniye, polietilen rulo, karton, çift katmanlı karton gibi 
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malzemeler kullanılır. Genellikle ahĢap malzemelerin üzerlerinde karton 

kullanılmaktadır [3]. 

2.8.5. Ürün deposu ve nakliyat birimi 

Ambalaj iĢlemleri tamamlanan ürünlerin kullanıcıya ulaĢmasını sağlayan birimdir. 

ÇeĢitli ulaĢım hizmetleri (kara yolu, demir yolu, hava yolu, deniz yolu gibi) ile 

kullanıcıya ulaĢtırılmaktadır. Bu birimde en önemli Ģey üretilen ürünlerin kullanıcıya 

üretildiği günde ki gibi sağlam ve kusursuz olarak iletilebilmesidir. Ambalajlama 

kısmında ürün korumalı hale getirilmiĢtir ancak nakliye sırasında gerekli önlemler 

alınmazsa bu karmaĢık ve maliyetli üretim zarar görebilmektedir. Bu yüzden 

nakliyenin yapılacağı araç ve taĢıma Ģartlarına göre önlemler iyi alınmalıdır. Ürün 

istifleri birbirlerine zarar vermeyecek Ģekilde ve altlarına muhakkak koruyucu 

malzemeler (strafor, köpük, karton mukavva, palet, plaka levhalar vb.) konulmalıdır. 

Bayiye veya eve direk olarak geldiğinde ürünlerin nakliye aracından indirilmesinde 

yardımcı malzemeler (palet vb.) de olması gerekmektedir. ĠĢletme kapasitelerine göre 

taĢıma aracının türü kullanılan ambalajlama malzemesi ve teknoloji de önemli 

değiĢiklikler meydana görülebilmektedir. 

2.8.6. SatıĢ sonrası servis hizmet bölümü (SSSH) 

SatıĢ Sonrası Servis Hizmet (SSSH) birimi, satıĢ sonrası gelen tüm iĢlemleri 

kapsamaktadır. MüĢteri memnuniyeti dikkate alınarak iĢlemler yürütülmektedir. 

Büyük ve orta ölçekli iĢletmelerde SSSH olarak adlandırılırken, küçük ölçekli 

iĢletmelerde tamirat olarak düĢünülür. Garanti kapsamındaki ürünlerin tamirinin 30 

iĢ günü içerisinde yapılması gerekir. SSSH biriminin düzeltmiĢ olduğu hatalar 

genelde insan kaynaklı, mukavemet ve lojistik hizmetleri esnasında karĢılaĢılan 

sorunlardır. Örneğin; döĢemeli mobilyalarda el iĢçiliğine dayalı bir üretim 

gerçekleĢtiği için iĢletmelerde en büyük sorun burada ortaya çıkmaktadır. Kullanılan 

metal profil kalınlığı yeterli değil ise zamanla eğilmeler görülebilmektedir. Ġskelet 

içerisinde masif yerine yonga levha kullanılmıĢ ise yük altında kopmalar 



                  60 

 

 

olabilmekte, elastik kolanın elastiklik özelliği düĢükse zamanla döĢemenin çöktüğü 

yönünde Ģikâyetler olabilmektedir. Bu tür büyük problemler yüzünden ürün iadesi 

olabilmekte, küçük problemler garanti-servis birimi tarafından müĢterinin evinde 

tamir edilmektedir. Bazı müĢterilerin koltuk üzerine Ģal olarak kullanmak üzere 

kumaĢ veya kırlent talebi olduğunda müĢterilerin istekleri ve bazı noksanlıkların 

giderilmesine yine bu bölümde cevap verilmektedir. Lojistik; ürünün fabrikadan 

müĢteriye teslim edilmesine kadar yaĢanan sürece denir. Genellikle ürünler 

fabrikadan bayiye, bayiden müĢteriye taĢınmaktadır. Bayiye giden ürün bayinin 

deposuna veya mağazasına konulmaktadır. Ürünü taĢıma esnasında sürtünme 

kaynaklı kumaĢ zedelenmeleri olabilmektedir. Nakliye aĢamasında nakliye aracında 

ip ile bağlanması sonucu bağlantı yerlerinde esnemeler vb. görülebilmektedir. 

Devamlı aynı hataların görüldüğü ürünlerde SSSH raporları iĢletmeler tarafından 

değerlendirilir. Bu raporlar AR-GE ve üretim birimleri ile görüĢülerek değiĢiklikler 

yapılır [3]. 

SatıĢ sonrası servis hizmetlerini iyi yapan iĢletmeler marka ise isimlerine olan 

güvenilirliği daha da arttırırken, marka olamayan iĢletmelere de güvenilirliğin 

olmasında büyük fayda sağlamaktadır. 

2.9. Üretim Kapasitelerine ve Teknolojilerine Göre DöĢemeli Mobilya 

          ĠĢletmeleri 

ĠĢletmelerde kapasite kavramı değiĢik anlamlarda kullanılmaktadır. Kapasite kavramı 

genel olarak, iĢletmenin üretim gücünü ölçmek ve tanımlamak üzere 

kullanılmaktadır. Bir uçağın taĢıyabileceği yolcu sayısı, bir iĢletmenin üretebileceği 

mal miktarı, bir makinenin ürettiği birim sayısı baĢlıca kapasite örnekleridir. 

Kapasite belirli bir süre içerisinde üretilebilecek olan maksimum üretim miktarı 

olarak da tanımlanabilmektedir. Örneğin; hava yolları Ģirketinin kapasitesi bir yıl 

içerisinde uçulan mil veya kilometre‟ye düĢen yolcu sayısı da kapasite ölçüsü olarak 

alınabilmektedir [26]. 
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Sanayi iĢletmelerinde teknolojik geliĢmeyle kapasite kullanımı arasındaki iliĢkiyi 

ölçmek amacı ile Konya sanayi bölgesinde yapılan bir araĢtırmada teknolojik 

geliĢmenin kapasite kullanımına etkisi incelenmiĢtir. Bu etkiyi incelerken 114 

iĢletmeye teknolojik geliĢmelerin kapasite kullanımı üzerindeki etkisi olduğu 

düĢüncesinde misiniz ?  sorusu sorulmuĢtur. Bu durumda iĢletme yöneticilerinden 

106‟ sı evet, 8‟ inin hayır cevabı verdiği tespit edilmiĢtir. Bu durumda teknolojik 

geliĢmenin kapasite kullanımı üzerinde etkili olduğu görüĢüne katılan yöneticilerin 

oranı % 93‟ dür. Buna katılmayanların oranı % 7‟ dir [26]. 

Üretim kapasitesi yüksek olan iĢletmelerin teknolojik imkanlardan yararlandığı 

açıkça belirtilmektedir. Bu sonucun mobilya sektörüne de daha özelde döĢemeli 

mobilya sektörüne de uygun olduğu daha önce yapılan araĢtırmalardan ve 

gözlemlerden de tespit edilmiĢtir. DöĢemeli mobilya sektöründe üretim yapan 

iĢletmelerden özellikle üretim kapasitesi çok yüksek olanların kullandıkları 

teknolojik imkanların bu kapasite artıĢında en önemli faktörlerden birisi olduğu 

kabul edilmiĢtir. Ülkemizde üretim yapan küçük ölçekli iĢletmeler üretim 

kapasitelerini arttırmak için teknolojik değiĢiklik ve alansal büyümeye gitmek 

zorundadırlar. Bu duruma mobilya sektöründen bir örnek verecek olursak; 1980 ‟li 

yıllarda Türkiye‟ nin en önemli mobilya üretim merkezi olan Ankara Siteler 2000‟ li 

yıllarda bu önemini Bursa Ġnegöl‟ e ve Kayseri‟ ye göre kaybetmiĢtir. Bunun sebebi 

ise bazı iĢletme sahiplerince Ģöyle açıklanmaktadır; zamanında üretim kapasitesi 

fazla olan firmaların güncel teknolojiyi takip etmemeleri ve klasik yollarla 

üretimlerini yaparak dar hacimli yerlerde kalması olarak açıklamıĢlardır. Aynı 

Ģartlarda üretim yapan ve piyasaya ilk olarak 1950‟li yıllarda giren Boy mobilya 

üretim imkanı arttıkça teknolojik değiĢime ve hacimsel büyümeye giderek kendini 

bizlere Ġstikbal mobilya olarak tanıtmıĢtır. Hatta istikbal mobilya günümüzde 

mobilya sektörünü eline almıĢtır da diyebiliriz. Bunun sonucu olarak da 

holdingleĢmeye gitmiĢlerdir. Modern tesisleri ve 10000‟in üzerinde çalıĢanı ile 

Türkiye mobilya sektörüne hizmet etmektedirler. Bu duruma birçok örnek daha 

vermemiz mümkündür. DoğtaĢ mobilya, lazzoni mobilya, çilek mobilya, koleksiyon 
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mobilya gibi sektörün önde gelen firmaları da üretim hacmi arttıkça teknolojik 

imkanları iyi kullanarak üretim kapasitelerini de arttırmıĢ bulunmaktadırlar. 

ĠĢletmelerin Hukuki Durum Tanımları 

Anonim Ģirket; bir unvana sahip, esas sermayesi belirli ve paylara bölünmüĢ olan ve 

borçlarından dolayı yalnız mameleki ile sorumlu olan Ģirkettir. Özel kanunlarda 

aksine hüküm bulunmadıkça anonim Ģirketler en az 50.000.-TL sermaye ve asgari 5 

ortak ile kurulmalıdır. Türkçe olarak tespit edilmesi gereken unvanlarda anonim 

Ģirket ibaresinin bulunması ve faaliyet konusunun gösterilmesi zorunludur.19.1.2002 

tarih ve 24645 sayılı Resmi Gazetede yayımlanan 2001/3500 sayılı Bakanlar Kurulu 

Kararı ile anonim Ģirketlerin asgari sermaye miktarı 50.000.-TL‟ye çıkarılmıĢtır.17 

Haziran 2003 tarih 25141 sayılı Resmi Gazetede yayımlanan 4884 sayılı Kanun 

gereğince  Sanayi ve Ticaret Bakanlığınca belirlenenler dıĢındaki anonim Ģirketlerin 

kuruluĢ ve ana sözleĢme değiĢikliklerinde Bakanlık izni kaldırılmıĢtır. Yine aynı 

kanun gereğince Sicil Memurlukları Anonim ve Limited ġirket kuruluĢlarını vergi 

dairesi, ÇalıĢma ve Sosyal Güvenlik Bakanlığı ile Sosyal Sigortalar Kurumu‟na 

Kanunda belirtilen süreler içinde bildirmekle yükümlüdürler gerekmektedir [27]. 

Limited Ģirket; iki veya daha fazla gerçek veya tüzelkiĢi tarafından bir ticaret ünvanı 

altında kurulup,ortakların sorumluluğu koymayı taahhüt ettikleri sermaye ile sınırlı 

ve esas sermayesi belirli Ģirkettir. Limited Ģirketler asgari 5.000.-TL. sermaye ve 2 

ortakla kurulmalıdır. Türkçe olarak tesbit edilmesi gereken unvanlarında limited 

Ģirket ibaresinin bulunması ve faaliyet konusunun gösterilmesi zorunludur. 

Ortakların koyacakları sermayenin en az 25.-TL veya bunun katları olması 

lazımdır.19.1.2002 tarih ve 24645 sayılı Resmi Gazetede yayımlanan 2001/3500 

sayılı Bakanlar Kurulu Kararı ile limited Ģirketlerin asgari sermaye miktarı 5.000.-

TL‟ sine çıkarılmıĢtır.17 Haziran 2003 tarih 25141 sayılı Resmi Gazetede 

yayımlanan 4884 sayılı Kanun gereğince Limited ġirketler ile Sanayi ve Ticaret 

Bakanlığınca belirlenenler dıĢındaki Anonim Ģirketlerin kuruluĢ ile ana sözleĢme 

değiĢikliklerinde Bakanlık izni kaldırılmıĢtır. Yine aynı Kanun gereğince sicil 
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memurlukları anonim ve limited Ģirket kuruluĢlarını vergi dairesi, ÇalıĢma ve Sosyal 

Güvenlik Bakanlığı ile SSK‟a kanunda belirtilen süreler içinde bildirmekle 

yükümlüdürler [27]. Ferdi mülkiyet, bir iĢyerini bir unvan altında iĢletmek, kazanç 

elde etmek amacıyla tek kiĢi tarafından kurulan ve borçlarından dolayı tüm mal 

varlığı ile sorumlu bulunan iĢyeridir [28]. 
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3. LĠTERATÜR ÖZETĠ 

Gürleyen, L. (2005) “Kutu mobilya ve masif sandalye üretiminde fabrika planlama 

sorunları ve çözüm önerileri” adlı çalıĢmasında insan gücü, malzeme ve makine 

üçgeninde kutu mobilya ve masif sandalye üretim fabrikalarında, fabrika 

planlamanın önemini, üretim kaynaklı sorunları ve bunu etkileyen faktörleri 

araĢtırmayı ve incelemeyi amaç edinmiĢtir. AraĢtırmada anket, röportaj ve gözlem 

yöntemleri kullanılmıĢtır. Kutu mobilya üreten on beĢ, masif sandalye üreten beĢ 

iĢletmeye anket uygulanmıĢtır. AraĢtırma ve inceleme sonuçlarına göre; Ülkemizde, 

mobilya endüstrisinde faaliyet gösteren fabrikaların planlanmasında çağın 

ihtiyaçlarının göz önünde bulundurulmadığı ve modern üretim tekniklerinde olması 

gereken etkin rollerin bu sektörde uygulanmadığı tespit edilmiĢtir [1]. 

Arslan, A.R. (2010) “ DöĢemeli mobilya endüstrisinin mevcut durumu, sorunları ve 

çözüm önerileri ”  adlı çalıĢmasında; ülkemizdeki döĢemeli mobilya endüstrisinin 

yapısal özelliklerinin belirlenmesi, analiz edilmesi, sorunlarının tespiti ve bu 

sorunlara çözüm önerilerinin getirilmesi ile ilgili araĢtırma yapmıĢtır.. Bu sebeple ilk 

olarak tüketicilerin demografik özelliklerine göre döĢemeli mobilyalarla ilgili ne tür 

sorunlar yaĢadığının belirlenmesi, ikinci olarak üreticilerin kurumsal yapılarına göre 

ne tür sorunlar yaĢadığı tespit edilmiĢtir. Bunun için 325 tüketici, 90 üretici iĢletmeye 

anket ve gözlem-görüĢme teknikleri kullanılmıĢtır. Tüketicilerin döĢemeli 

mobilyaları değiĢtirmelerinde “Kullanım ömrünü doldurması” birinci etken olduğu 

belirlenmiĢtir. Ġkinci etken ise “Ev değiĢimi nedenidir. Bir diğer değiĢtirme nedeni 

ise “Evlenmek ve sosyal statüsünün değiĢmesi” sonucu yeni mobilyalara ihtiyaç 

duyulmasıdır. Tüketicilerin döĢemeli mobilyalar ile ilgili Ģikâyet konularında ve 

döĢemeli mobilyaları değiĢtirmelerindeki etkenler tüm demografik değiĢkenlere bağlı 

olarak incelendiğinde benzer Ģikâyetler ve değiĢtirme nedenlerinin ortaya çıktığı 

söylenmiĢtir. ĠĢletmelerin kurumsal yapılarına (iĢletme büyüklüğü, bulunduğu il ve 

hukuki durumuna) göre; üretime yönelik olarak en fazla “Üretim giderlerinin yüksek 

olması”, “Hammaddenin zamanında teslim edilmemesi” ve “Nitelikli iĢ gücü temini”  

gibi sonuçlar iĢletmelerin yaĢadıkları temel sorunlar olarak tespit edilmiĢtir. “Üretim 
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giderlerinin yüksek olması” sorununda baĢlıca nedenin malzeme maliyetleri ve 

iĢçilik ücretlerinden kaynaklandığı söylenebilir. DöĢemeli mobilya endüstrisinde 

genellikle emek yoğun çalıĢılmasından dolayı el iĢçiliği önemli bir yere sahiptir ve 

ürün maliyetinin büyük bir kısmını oluĢturmaktadır. “Hammaddenin zamanında 

teslim edilmemesi” üretim hattının durmasına neden olabilmektedir. “Nitelikli iĢ 

gücü temini”  konusunda ise iĢletmeler iĢ gücünü kendi verdikleri eğitimler ile 

yetiĢtirmektedirler. Bu sektöre de nitelikli iĢgücü temininde mesleki teknik eğitimin 

önemi bir kez daha kanıtlanmıĢtır. ĠĢletmeleri ilgilendiren sorunların çözümünde 

sadece iĢletmelerin tek taraflı çabası yeterli olmayacaktır. Devletin de döĢemeli 

mobilya sanayinde rekabet edilebilirliği arttıracak ve Dünya Ticaretinde daha iyi bir 

yere taĢıyacak önlem ve teĢvik tedbirlerini alması gerekmektedir [3]. 

Gürler, Ġ. ,Güler, M.E. (2009)  “Üretim süreçlerinde kullanılan teknoloji için seçim 

kriterleri ve süreçlerin yeniden yapılandırılmasında simülasyon uygulaması ”  adlı 

çalıĢmaların da; üretim iĢletmelerinde kullanılan üretim teknolojilerinin seçimi ve bu 

teknolojinin süreçlere simülasyon metoduyla uygulanması ile ilgilidir. ÇalıĢmanın 

amacı, iĢletmelerin amaçlarına uygun teknoloji seçimine katkıda bulunmak ve 

teknolojinin süreçlere ne gibi katkı sağlayacağının ön görüsünü sağlamaktır. 

AraĢtırmada üretim teknolojileri ile ilgili iĢletmenin teknolojiyi kullanırken 

öngördükleri performans kriterlerinden faydalanılarak uygun teknolojinin seçimi için 

öncelikler oluĢturulmuĢtur. Sonuç olarak; kullanılan simülasyon yöntemi, 

karĢılaĢılabilecek olası olumsuzlukların önceden tespit edilerek gerekli 

düzenlemelerin yapılmasına olanak sağladığı tespit edilmiĢtir. [4]. 

Çaylı, M. (2006) “Türkiye‟de mobilya sektöründe faaliyet gösteren Kobi‟lerin 

mevcut durumu, sorunları ve çözüm önerileri ” adlı çalıĢmasında; kobilerle ilgili 

durumu ve çözüm önerilerini saptamak istemiĢtir. Bu nedenle de araĢtırmanın 

içeriğinin güvenilir olması amacıyla Türkiye‟de bugüne kadar yapılan kabul görmüĢ 

araĢtırmalardan faydalanılarak Türkiye‟deki küçük ve orta ölçekli mobilya sektörü 

hakkında genel bilgiler toplanmıĢtır. Sözel ve sayısal gerçek verilerin toplanmasında 

DĠE (Devlet Ġstatistik Enstitüsü), TOBB (Türkiye Odalar ve Borsalar Birliği), 
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KOSGEB (Küçük ve Orta Ölçekli Sanayi GeliĢtirme ve Destekleme Ġdaresi 

BaĢkanlığı), ĠGEME (Ġhracat GeliĢtirme Etüt Merkezi), DTM (DıĢ Ticaret 

MüsteĢarlığı), ITC (Ġnternational Trade Centre) ve DPT (Devlet Planlama TeĢkilatı) 

gibi güvenilir kurumların daha önce elde ettiği araĢtırılmaları ıĢığında ortaya çıkan 

bilgiler kullanılmıĢtır. Ayrıca araĢtırmanın kullanıĢlı olabilmesi için de anket 

uygulaması yapılmıĢtır. Türkiye‟de mevcut mobilya sektörünün yaygın olduğu iller 

olarak Ġstanbul, Ankara, Bursa, Kayseri, Ġzmir ve Adana illeri ile birlikte dağınık 

olarak diğer illerde bulunan iĢletmeler içerisinden seçilerek tespit edilen iĢletmelere 

anket uygulamasının yapılması amacıyla hazırlanan anket soruları bu iĢletmelere 

uygulanmıĢtır [12].  

Yılmaz, B. (2008) “Klasik Ve Modern DöĢeme Tekniklerinin Performans 

Özellikleri”  adlı çalıĢmasında; klasik ve modern döĢeme malzeme ve teknikleriyle 

hazırlanmıĢ olan sandalye oturma elemanlarının performans özelliklerinin 

belirlenmesi amaçlanmıĢtır. Bu maksatla; hazırlanan döĢeme çerçevelerine kolan 

üzerine aplet döĢeme (KAD), helezoni yaylı aplet döĢeme (HAD), zikzak yaylı aplet 

döĢeme (ZAD), kolan üzerine duvarsız kauçuklu döĢeme (KDSKD), yay üzerine 

duvarsız kauçuklu döĢeme (YDSKD), kolan üzerine duvarlı kauçuklu döĢeme 

(KDLKD), yay üzerine duvarlı kauçuklu döĢeme (YDLKD) ve yaylı pikeli döĢeme 

(YPD) teknikleri uygulanarak 8 tip oturma yeri elemanı örneği hazırlanmıĢtır. 

Hazırlanan deney örnekleri FNAE 80-214 standardında belirtilen esaslara göre 

oturma yeri sağlamlık deneyi uygulanarak test edilmiĢ ve çökme miktarları 

(deformasyon) belirlenmiĢtir. Sonuç olarak deformasyon miktarı; en az yaylı pikeli 

döĢemelerde, en fazla ise kolan üzerine aplet döĢemelerde elde edilmiĢtir. Buna göre 

modern döĢemelerin, klasik döĢemelere göre daha iyi performans gösterdiği 

belirtilmiĢtir [20]. 
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4. MATERYAL VE YÖNTEM  

Bu çalıĢmanın ilk aĢamasında ülkemizde döĢemeli mobilya endüstrisinde faaliyet 

gösteren iĢletmeler tespit edilmiĢtir. Buna iliĢkin sayısal veriler T.C Sanayi Ve 

Ticaret Bakanlığı 2010 yılı sektörel raporları ve analizleri serisinin mobilya sektör 

raporundan alınmıĢtır. Üretime iliĢkin bilgiler, iĢletmelerden doğrudan elde edilen 

üretim değerleridir.  

4.1. AraĢtırma Kapsamı 

AraĢtırma ülkemizde Ankara ve Kayseri illerinde döĢemeli mobilya üretimi yapan 

iĢletmeleri kapsamaktadır. ĠĢletme büyüklüklerine yönelik olarak yapılan 

sınıflandırma da çalıĢan sayısı dikkate alınarak, büyük, orta ve küçük iĢletmeler gibi 

bir sınıflandırmaya gidilmiĢtir. 

Ġstihdam bilgilerine göre yapılan sınıflandırma da TÜĠK‟ in yaptığı tanım dikkate 

alınmıĢtır (Çizelge 4.1). Ancak bu sınıflandırmalar değiĢik kaynaklar da farklı 

sayılarla sınıflandırılabilmektedir. 

Çizelge 4.1. ÇalıĢan sayısına göre iĢletme büyüklüğü 

ĠĢçi Sayısı ĠĢletme Büyüklüğü 

1–49 Küçük ölçekli ĠĢletmeler 
50–99 Orta ölçekli ĠĢletmeler 
100 - üzeri Büyük ölçekli iĢletmelerdir 

4.2. AraĢtırma Yöntemi 

AraĢtırma da gerekli verileri toplamak için araĢtırma kapsamında belirlenen illerde 

üretim yapan iĢletmeler tesadüfi seçim yöntemine göre seçilmiĢtir. Bu iĢletmelerin 

sahiplerine veya döĢeme üretim sorumlularına yüz yüze anket uygulaması 

yapılmıĢtır. AraĢtırma evreninin büyüklüğü sebebiyle araĢtırma da örneklem gurubu 

oluĢturulmuĢtur. Literartür‟de örneklem çapının (n) 30 olması örnekleme 

bölümümüzün normalliği için yeterli sayılmaktadır. Bu nedenle mevcut imkanlar 

değerlendirilerek örnek çapı 30‟dan fazla (55) iĢletmeye anket uygulanmıĢtır. 
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Böylece elde edilecek sonuçların daha sağlıklı olması sağlanmaya çalıĢılmıĢtır. 

Veriler üç aylık bir dönemde (Nisan-Mayıs-Haziran.2011) derlenmiĢtir. 

Çizelge 4.2. Örneklem büyüklüklerinin belirlenmesi 

Ġl N P D  

Ankara 5361 0,99 4 23,432 

Kayseri 940 0,99 4 22,809 

 

n: Z2 * N * P * Q / N * D2 + Z2 * P * Q       

n: Anket uygulamasında örnek çapı. 
Z: Güven kat sayısı (% 95‟lik güven için bu katsayı 1,96 alınmıĢtır). 
N: Ana kütle büyüklüğü (Ankara:5361, Kayseri:940). 
P: Ölçmek istediğimiz özelliğin ana kütlede bulunma ihtimali (% 95 alınmıĢtır).  

Q: 1 - P (ölçmek istenilen özelliğin ana kütlede bulunmama ihtimali). 
D: Kabul edilen örnekleme hatası (4).  

Veri toplama aracı olarak kullanılan anket EK: 1‟ de verilmiĢtir. 

DöĢemeli mobilya endüstrisindeki teknolojik sorunlara yönelik olarak hazırlanan 

anketlerden çıkan sonuç önem derecesine göre sıralanmıĢtır. Diğer taraftan da 

iĢletmelerdeki personel sayıları, üretim alanları, üretim teknikleri gibi konulara ait 

bilgiler çizelge ve grafiklerle desteklenerek yorumlanmıĢtır. 

Üretici firmalara uygulanan anket çalıĢmasının daha iyi anlaĢılabilmesi için iĢletme 

yetkilileri ile bire bir görüĢme yapılmıĢtır. GörüĢmenin yanı sıra üretim sahasının 

gezilmesi suretiyle gözlemler de yapılmıĢtır. Gözlemlerde ve yapılan görüĢmelerdeki 

amaç; üretimin nasıl yapıldığı, hangi teknolojilerin (makine, malzeme, bilgi vs.) 

kullanıldığı, ne gibi sorunlarla karĢılaĢıldığı tespit edilmeye çalıĢılmıĢtır.  

4.3. Verilerin Analizi 

Birden çok seçeneğin önem derecesine göre cevaplandırılması istenen sorularda 

likert 5‟li ölçek kullanılmıĢtır. Örneğin; önem derecesi (1, 2,…,5) sıralamasına yer 

verilmiĢ, değerlendirmede birinci dereceden önem derecesi 5, ikinci dereceden önem 

derecesi 4, üçüncü önem derecesi ise 3 Ģeklinde azalarak yapılmıĢtır. Veriler ise 
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“SPSS” istatistik ve “Microsoft Office Excel” programından faydalanılarak 

değerlendirilmiĢtir. 

AraĢtırmada elde edilen verilerin anlaĢılabilmesi ve aynı yollarla elde edilmiĢ 

verilerle karĢılaĢtırılabilmesi için verilerin belli kurallara göre özetlenerek sunulması 

gerekmektedir. Değerlendirme yüzdelik değerleri, aritmetik ortalamaları, standart 

sapma değerleri, t testi, çoklu varyans analizi (ANOVA) ve tek yönlü çoklu varyans 

analizi (MANOVA) testleri hesaplanmıĢtır. DeğiĢkenler arasındaki iliĢkilerin 

istatistiksel açıdan (P<0,05 düzeyinde) anlamlı olup olmadığını belirlenmeye 

çalıĢılmıĢtır. Anlamlı bulunan değiĢkenlerin anlamlılık düzeyini görmek ve 

“Homojen Grupları (HG)”nı belirlemek için Tukey testi ve LSD (Least Significant 

Difference, Asgari Önemli Fark) değerleri hesaplanmıĢtır. HG daha anlaĢılır olması 

için hesaplamalar sonucu oluĢan sıralama değerlerine tek harfli dereceleme 

yapılmıĢtır. 
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5. BULGULAR 

Bu bölümde iĢletmelerden elde edilen sonuçlar verilmiĢtir. Bunlarda sırası ile aĢağıda 

verilmiĢtir. ĠĢletme büyüklüğü, hukuki durumu, iĢletmelerin bulunduğu il, yeni 

teknoloji kullanım durumu esas alınarak iĢletmelerin karĢılaĢtıkları teknolojik 

sorunları değerlendirilmiĢtir. 

5.1. ĠĢletmelere Ait Bilgiler 

Anket uygulaması yapılan iĢletmeler Çizelge 5.1‟de gösterilmiĢtir. 

   Çizelge 5.1. Anket uygulaması yapılan iĢletmeler 

Firma adı Bulunduğu il Firma adı Bulunduğu il 
Arge mobilya Ankara Aksoy koltuk             Kayseri 

 Atagür mobilya                 Ankara Ayteks mobilya         Kayseri 

Avangarde Ankara Bellona Kayseri 

Condita mobilya            Ankara  Berre mobilya            Kayseri 

Erol döĢeme                    Ankara Birlik döĢeme                  Kayseri 

Furkan mobilya             Ankara Çiçek döĢeme                   Kayseri 

Hatıra döĢeme                  Ankara Çolak döĢeme                   Kayseri 

Hitit mobilya                 Ankara Daloğlu koltuk                 Kayseri 

Laressa Ankara Dündar döĢeme                  Kayseri 

Lazzoni mobilya           Ankara Elit döĢeme                                          Kayseri 

Meltem döĢeme                  Ankara Ergül mobilya                  Kayseri 

Milla koltuk tasarım           Ankara Fidan mobilya   Kayseri 

Misafir mobilya             Ankara FiĢekler mobilya                               Kayseri 

N&k koltuk                   Ankara Gençler mobilya                 Kayseri 

NumaĢ Ankara Hilal döĢeme                   Kayseri 

Onur döĢeme                    Ankara Ġstikbal Kayseri 

Ormet mobilya              Ankara Modalife Kayseri 

Rapido mobilya             Ankara Mondi   Kayseri 

Reyyan koltuk               Ankara Monessa mobilya      Kayseri 

Sim koltuk                     Ankara Orhan mobilya Kayseri 

Sollenne mobilya          Ankara Özpoyraz mobilya               Kayseri 

Sonay döĢeme           Ankara ÖztaĢkın yatak                 Kayseri 

Soydan döĢeme                  Ankara Serhat mobilya          Kayseri 

TaĢpınar mobilya               Ankara Slims mobilya            Kayseri 

Umut koltuk                  Ankara TaĢgın koltuk                  Kayseri 

Voga mobilya                Ankara Tutku mobilya Kayseri 

Yalçıner koltuk                Ankara Yağmur mobilya                 Kayseri 

Yılmaz döĢemecilik             Ankara   
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Anket uygulaması yapılan iĢletmelerin üretim konuları ve sayıları çizelge 5.2‟de, 

buna ait grafik ise Ģekil 5.2‟de verilmiĢtir. 

      Çizelge 5.2. ĠĢletmelerde gerçekleĢen üretimlerin, üretilen ürün çeĢidine 
         göre yüzdelik dağılımı 

Üretilen ürünler N % 

Koltuk takımı 51 92,7 

Kanepe/Çekyat 46 83,6 

Sandalye 42 76,4 

BaĢlık 31 56,4 

Baza 30 54,5 

Ġskelet 21 38,2 

Yatak 19 34,5 

Kutu (panel) ve döĢemeli mobilya  16 29,1 

Toplam 55 100 

AraĢtırma kapsamında incelenen 55 iĢletme üretim konularına göre; iĢletmelerin      

% 93„ü koltuk takımı, % 84‟ü kanepe / çekyat , % 76„sı sandalye, % 56‟sı baĢlık,    

% 55„i baza, % 38‟i iskelet, % 35‟i yatak, % 29„u panel mobilya üretimi 

yapmaktadır. 

 

ġekil 5.2. ĠĢletmelerin üretim konuları 

ĠĢletmelerin konuĢlandığı sanayi bölgeleri çizelge 5.3‟de, buna ait grafik ise Ģekil 

5.3‟de verilmiĢtir. 



                  72 

 

 

Çizelge 5.3. ĠĢletmelerin konuĢlandığı sanayi bölgeleri 

ĠĢletmelerin bulundukları yer N % 

Küçük sanayi bölgesi 31 56,4 

Organize sanayi bölgesi 18 32,7 

Meskun mahal 6 10,9 

Toplam 55 100,0 

ĠĢletmelerin % 56‟sı küçük organize sanayi bölgesinde , % 33‟ü organize sanayi 

bölgesinde , % 11‟i meskun mahal bölgesinde, olarak belirtilmiĢtir. 

 

ġekil 5.3. ĠĢletmelerin konuĢlandığı sanayi bölgeleri 

ĠĢletmelerin üretim tesislerinde açık ve kapalı alanlar çizelge 5.4‟de,buna ait grafik 

ise Ģekil 5.4‟de verilmiĢtir. 

Çizelge 5.4. ĠĢletmelerin üretim tesislerinde açık ve kapalı alanlar (m²) 

Alan (m2) 
Açık alan Kapalı alan 

N % N % 

250> 28 50,9 19 34,5 

250-750 3 5,5 5 9,1 

750-2000 2 3,6 6 10,9 

2000-10000 10 18,2 9 16,4 

10000-20000 4 7,3 7 12,7 

20000< 8 14,5 9 16,4 

Toplam 55 100,0 55 100,0 
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ĠĢletmelerin açık alanlarında % 51‟i 250 m²‟nin altında, % 18‟i 2000–10000 m², % 

15‟i 20000 m², % 7‟si 10000–20000 m², %  6‟sı 250–750 m², % 4‟ü ise 750–2000 m² 

alanlara sahip olduğu tespit edilmiĢtir.  

ĠĢletmelerin kapalı alanlarında % 35‟i 250 m² „ in altında, % 16‟sı 2000–10000 ve 

20000 m², % 13‟ü 10000–20000 m², % 9‟u 250–750 m² kapalı alanlara sahip 

oldukları belirtilmektedir. 

 

ġekil 5.4. ĠĢletmelerin üretim tesislerinde açık ve kapalı alanlar (m²) 

ĠĢletmelerin çalıĢan sayıları çizelge 5.5‟de, buna ait grafik ise Ģekil 5.5‟de verilmiĢtir. 

Çizelge 5.5. ÇalıĢan sayısına göre iĢletme büyüklüğü 

ĠĢçi sayısı N % 

Küçük ölçekli iĢletme 23 41,8 

Büyük ölçekli iĢletme 17 30,9 

Orta ölçekli iĢletme 15 27,3 

Toplam 55 100,0 
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ġekil 5.5. ÇalıĢan sayısına göre iĢletme büyüklüğü 

ĠĢletmelerin hukuki yapısı çizelge 5.6 „da, buna ait grafik ise Ģekil 5.6‟da verilmiĢtir. 

Çizelge 5.6. ĠĢletmelerin hukuki yapısı 

Hukuki yapı N % 

Ferdi mülkiyet 28 50,9 

Limited Ģirketi 15 27,3 

Anonim Ģirket 12 21,8 

Toplam 55 100,0 

ĠĢletmelerin hukuki yapılarına bakıldığı zaman % 51‟i ferdi mülkiyet, % 27‟si 

limited Ģirket, % 22‟si ise anonim Ģirket olduğu belirtilmiĢtir.  
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ġekil 5.6. ĠĢletmelerin hukuki yapısı 

ĠĢletmelerde bulunan üretim birimleri çizelge 5.7‟de, buna ait grafik ise Ģekil 5.7‟de 

verilmiĢtir. 

Çizelge 5.7. ĠĢletmelerde bulunan üretim birimleri 

Üretim birimleri N % 

DöĢeme hattı 55 100,0 

AhĢap hattı 31 56,4 

Montaj ve ambalaj hattı 25 45,5 

Metal hattı 24 43,6 

Üstyüzey hattı 20 36,4 

Panel hattı 18 32,7 

Toplam 55 100,0 

ĠĢletmelerin tamamında döĢeme birimi varken, ahĢap hattı % 56‟sı, montaj hattı % 

46‟sında, metal hattı % 44‟ünde, üst yüzey hattı % 36‟sında, panel hattı ise % 

33‟ünde bulunmaktadır.  
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ġekil 5.7. ĠĢletmelerde bulunan üretim birimleri 

ĠĢletmelerde üretilen ürün tarzı çizelge 5.8‟de, buna ait grafik ise Ģekil 5.8‟de 

verilmiĢtir. 

Çizelge 5.8. ĠĢletmelerde üretilen ürün tarzının dağılımı 

Ürün tarzı N % 

Modern 53 74,62 

Klasik 33 29,85 

Yarı klasik 26 21,54 

Toplam 55 100 

 

ĠĢletmelerin genelde modern tarzda üretim yapmayı tercih ettikleri ortaya çıkmıĢtır. 

ĠĢletmelerden % 75‟i modern, % 30‟u klasik ve % 22‟si yarı klasik üretim 

yapmaktadırlar. 
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ġekil 5.8. ĠĢletmelerde üretilen ürün tarzının dağılımı 

5.2. Teknoloji 

Bu bölümde iĢletmelerin sahip oldukları teknolojik imkanlar, teknolojiyi nasıl takip 

ettikleri, iĢletmelerin yaĢadıkları teknolojik sorunlara yer verilmiĢtir. ĠĢletmelerin 

teknolojik geliĢmeleri takip etme durumu çizelge 5.9‟da,buna ait grafik ise Ģekil 

5.9‟da verilmiĢtir. 

Çizelge 5.9. ĠĢletmelerin teknolojik geliĢmeleri takip etme durumu 

Teknolojik geliĢmelerin takip durumu N % 

ÇalıĢan personelin bilgisinden yararlanma 55 100,0 

ÇeĢitli kataloglardan yararlanma 51 94,4 

Ġnternetten faydalanma 47 87,0 

Benzer üretim yapan iĢletmelerle bilgi alıĢveriĢi yapma 40 74,1 

Yurtiçi fuarlara gitme 35 64,8 

Üniversitelerin bilgisinden yararlanma 23 42,6 

YurtdıĢı fuarlara gitme 14 25,9 

Toplam 55 100,0 

ĠĢletmelerin verdikleri cevaplara göre; iĢletmelerin tamamı teknolojiyi kendi 

iĢletmelerinde çalıĢan personelin bilgisinden yararlanma, %94 kataloglardan takip 

etme, % 87 „ si internetten faydalanma, % 74‟ü benzer üretim yapan iĢletmelerin 

bilgisinden yararlanma, % 65‟i yurt içi fuarlara giderek, %43‟ü üniversitelerin 
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bilgisinden yararlanma, % 26‟sı ise yurt dıĢı fuarlara giderek teknolojik 

geliĢmelerden haberdar oluyoruz demiĢlerdir. ĠĢletmeler en fazla çalıĢan personelleri 

vasıtası ve katalog ile teknolojik geliĢmeleri takip etmektedirler.   

 

ġekil 5.9 ĠĢletmelerin teknolojik geliĢmeleri takip etme durumu 

ĠĢletmelerde paket program kullanım durumu çizelge 5.10‟da, buna ait grafik ise 

Ģekil 5.10‟da verilmiĢtir. 

Çizelge 5.10. ĠĢletmelerde kullanılan paket program durumu 

 

 

 

 

ĠĢletmelerin % 47‟si paket programları kullandığı, % 53‟ünün ise paket program 

kullanmadığı tespit edilmiĢtir.  

Paket program kullanımı N % 

Paket program kullanamama 
29 52,7 

Paket program kullanabilme 
26 47,3 

Toplam 55 100,0 
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ġekil 5.10. ĠĢletmelerde kullanılan paket program durumu 

ĠĢletmelerin üretim esnasında malzeme ve ürün değiĢim aracını gösteren çizelge 

5.11‟de, buna ait grafik ise Ģekil 5.11‟de verilmiĢtir. 

Çizelge 5.11. Üretimde malzeme ve ürünlerin yer değiĢim durumu 

Üretimde ürün ve malzeme değiĢim aracı N % 

Ġnsangücü 54 98,2 

Transpalet 31 56,4 

Forklift 25 45,5 

Konveyör 14 25,5 

Toplam 55 100,0 

ĠĢletmelerin ürün ve malzeme yer değiĢimlerinde % 98‟ünün insan gücü ile, % 

56‟sının transpalet ile, % 46‟sının forklift ile, % 26‟sının de konveyör kullandıkları 

tespit edilmiĢtir. 
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ġekil 5.11. Üretimde malzeme ve ürünlerin yer değiĢim durumu 

ĠĢletmelerin yeni (güncel) teknolojiyi kullanım durumu çizelge 5.12‟de, buna ait 

grafik ise Ģekil 5.12‟de verilmiĢtir. 

   Çizelge 5.12. ĠĢletmelerin yeni (güncel) teknoloji kullanım durumu 

 

 

 

 

 

ĠĢletmelerin % 49‟unun yeni (güncel) teknolojiyi kullanabildiklerini belirtirken                       

% 51‟inin yeni teknolojiyi kullanamadıklarını belirtmiĢlerdir.  

 

Yeni (güncel) teknoloji kullanımı N % 

Yeni (güncel) teknolojiyi kullanamama 
28 50,9 

Yeni (güncel) teknolojiyi kullanabilme 
27 49,1 

Toplam 
55 100,0 
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ġekil 5.12. ĠĢletmelerin yeni (güncel) teknoloji kullanım durumu 

ĠĢletmelerin yeni (güncel) teknolojiyi kullanamama sebepleri çizelge 5.13‟de, buna 

ait grafik ise Ģekil 5.13‟de verilmiĢtir. 

Çizelge 5.13. ĠĢletmelerin yeni (güncel) teknoloji kullanım durumu 

Yeni (güncel) teknoloji kullanamama nedenleri N % 

Maliyet yüksekliği 27 96,4 

Üretim alanı yetersizliği 23 82,1 

Operatör eksikliği 16 57,1 

ĠĢ hacminin az olması 16 57,1 

Toplam 28 100,0 

Yeni (güncel) teknoloji kullanamayan iĢletmelerin % 96‟sının maliyet 

yüksekliğinden,   % 82‟sinin alan yetersizliğinden, % 57‟sinin ise hem iĢ hacminin 

azlığından hem de operatör eksikliğinden Ģikayet etmiĢ bulunmaktadırlar.  
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ġekil 5.13. ĠĢletmelerin yeni (güncel) teknolojiyi kullanamama nedenleri 

ĠĢletmelerin üretim teknolojileriyle ilgili sorunlarına ait aritmetik ortalamaları 

gösteren veriler çizelge 5.14‟de verilmiĢtir. 

   Çizelge 5.14. ĠĢletmelerin üretim teknolojileriyle ilgili sorunlarına ait aritmetik 

   ortalamaları 

(1.00 - 1.80 = Çok az, 1.81 - 2.60 = Az, 2.61 - 3.40 = Orta, 3.41 - 4.20 = Ġyi, 4.21 - 5.00= Çok iyi    ) 

ĠĢletmelerin üretim teknolojileriyle ilgili yaĢadığı sorunların baĢında "üretimde bant 

sistemi kullanım eksikliği" olduğu (3,89), bunu "barkodlama sistemi eksikliği" 

Teknolojik Sorunlar N  Sd 

Üretimde bant sistemi kullanım eksikliği 55 3,89 1,771 

Barkodlama sistemi eksikliği 55 3,76 1,699 

Nitelikli iĢgücü yetersizliği 55 3,27 1,407 

Makine parçalarının maliyetinin yüksek olması 55 3,02 1,354 

Depolama ve üretimin aynı alanda yapılmasından kaynaklanan yer sıkıntısı 55 2,55 1,585 

Bilgisayar teknolojilerinden yeterince yararlanamama 55 2,53 1,794 

Ergonomik koĢullardaki yetersizlik 55 2,22 1,243 

Makineler arasında dengeleme sorunu 55 1,91 1,378 

SatıĢ sonrası ürün takibi ve hizmetlerde eksiklik 55 1,82 1,140 

TaĢıma aracı yetersizliği 55 1,78 1,357 

Birimler arasında dengeleme sorunu 55 1,73 1,239 

Kaliteli malzeme temininde güçlük yaĢanması 55 1,49 0,879 

Makinelerin bakımlarının zamanında yapılmaması 55 1,40 1,029 

Makinelerin arıza durumunda uzun süre çalıĢtırılamaması 55 1,36 0,802 

Makinelerin sık sık arıza yapması 55 1,35 0,700 

X
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(3,27), "nitelikli iĢ gücü eksikliği" (3,76) ve  "makine parçalarının maliyetinin 

yüksek olması" (3,02)  sorunlarının izlediği tespit edilmiĢtir.  

ĠĢletme büyüklüğü 

ĠĢletme büyüklüğüne göre teknolojik sorunlara iliĢkin aritmetik ortalamaları çizelge 

5.15‟de verilmiĢtir. 
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            Çizelge 5.15. ĠĢletme büyüklüğüne göre teknolojik sorunlara iliĢkin aritmetik 
         ortalamalar  

 (1.00 - 1.80 = Çok az, 1.81 - 2.60 = Az, 2.61 - 3.40 = Orta, 3.41 - 4.20 = Ġyi, 4.21 - 5.00= Çok iyi    ) 

ĠĢletmelerin yaĢadığı "Ergonomik koĢullarla " ilgili sorunlara ait aritmetik 

ortalamalara göre en fazla sorunu küçük ölçekli iĢletmelerin yaĢadığı (2,83), bunu 

orta ölçekli iĢletmelerin yaĢadığı (2,47) ve büyük ölçekli iĢletmelerin (1,18) izlediği 

görülmüĢtür. 

Teknolojik Sorunlar 

 

Küçük ölçekli 
iĢletme 

 

Orta ölçekli 
iĢletme 

Büyük ölçekli 
iĢletme 

N  Sd N  Sd N  Sd 

Barkodlama sistemi 

eksikliği 23 5,00 0,000 15 3,80 1,521 17 2,06 1,560 

Üretimde bant sistemi 
kullanım eksikliği 23 4,83 0,834 15 4,47 1,407 17 2,12 1,728 

Nitelikli iĢgücü yetersizliği 23 4,09 1,164 15 3,27 1,280 17 2,18 1,074 

Bilgisayar teknolojilerinden 

yeterince yararlanamama 
23 3,78 1,622 15 2,07 1,534 17 1,24 0,970 

Makine parçalarının 
maliyetinin yüksek olması 23 3,52 1,377 15 3,20 0,941 17 2,18 1,286 

Depolama ve üretimin aynı 
alanda yapılmasından 
kaynaklanan yer sıkıntısı 

23 3,43 1,532 15 2,60 1,404 17 1,29 0,849 

Ergonomik koĢullardaki 
yetersizlik 

23 2,83 1,193 15 2,47 1,187 17 1,18 0,529 

Makineler arasında 
dengeleme sorunu 

23 2,52 1,729 15 1,80 1,014 17 1,18 0,529 

TaĢıma aracı yetersizliği 23 2,43 1,647 15 1,60 1,183 17 1,06 0,243 

SatıĢ sonrası ürün takibi ve 
hizmetlerde eksiklik 

23 2,17 1,302 15 2,07 1,163 17 1,12 0,332 

Birimler arasında dengeleme 
sorunu 

23 2,09 1,564 15 1,80 1,082 17 1,18 0,529 

Makinelerin bakımlarının 
zamanında yapılmaması 23 1,83 1,370 15 1,00 0,422 17 1,18 0,728 

Makinelerin arıza 
durumunda uzun süre 
çalıĢtırılamaması 

23 1,48 0,898 15 1,27 0,594 17 1,29 0,849 

Makinelerin sık sık arıza 
yapması 23 1,43 0,728 15 1,40 0,828 17 1,18 0,529 

Kaliteli malzeme temininde 

güçlük yaĢanması 23 1,35 0,775 15 1,73 1,100 17 1,47 0,800 

X X X
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"Depolama ve üretimin aynı alanda yapılmasından kaynaklanan sorunu" ise en fazla 

küçük ölçekli iĢletmelerin yaĢadığı (3,43), bunu (2,60) ile orta ölçekli iĢletmelerin ve 

(1,29) ile büyük ölçekli iĢletmelerin izlediği belirlenmiĢtir. 

ĠĢletmelerin "Makineler arasında dengeleme ile ilgili sorunu" (2,52) ile küçük ölçekli 

iĢletmelerin yaĢadığı, bunu (1,80) ile orta ölçekli iĢletmelerin ve (1,18) ile büyük 

ölçekli iĢletmelerin izlediği belirlenmiĢtir.  

ĠĢletmelerin "TaĢıma aracı yetersizliği" ile ilgili en fazla sorunu (2,43) ile küçük 

ölçekli iĢletmelerin yaĢadığı, bunu (1,60) ile orta ölçekli iĢletmelerin ve (1,06) ile 

büyük ölçekli iĢletmelerin izlediği tespit edilmiĢtir. 

ĠĢletmelerin "Makinelerin bakımlarının zamanında yapılmaması" ile ilgili sorunu en 

fazla (1,83) ile küçük ölçekli iĢletmelerin yaĢadığı, bunu (1,18) ile büyük ölçekli 

iĢletmelerin ve (1,00) ile büyük ölçekli iĢletmelerin izlediği belirlenmiĢtir. 

ĠĢletmelerin "Makine parçalarının maliyetinin yüksek olması" ile ilgili sorunu en 

fazla (3,52) ile küçük ölçekli iĢletmelerin yaĢadığı, bunu (3,20) ile orta ölçekli 

iĢletmelerin ve (2,18) ile büyük ölçekli iĢletmelerin izlediği tespit edilmiĢtir. 

ĠĢletmelerin "Makinelerin sık sık arıza yapması" ile ilgili sorunu en fazla (1,43) ile 

küçük ölçekli iĢletmelerin yaĢadığı, bunu (1,40) ile orta ölçekli iĢletmelerin ve (1,18) 

ile büyük ölçekli iĢletmelerin izlediği tespit edilmiĢtir. 

ĠĢletmelerin "Kaliteli malzeme temininde güçlük yaĢanması" ile ilgili sorunu en fazla 

(1,73) ile göre orta ölçekli iĢletmelerin yaĢadığı, bunu (1,47) ile büyük ölçekli 

iĢletmelerin ve (1,35) ile küçük ölçekli iĢletmelerin izlediği tespit edilmiĢtir. 

ĠĢletmelerin "Bilgisayar teknolojilerinden yeterince yararlanamama" ile ilgili sorunu 

en fazla (3,78) ile küçük ölçekli iĢletmelerin yaĢadığı, bunu (2,07) ile orta ölçekli 

iĢletmelerin ve (1,24) ile büyük ölçekli iĢletmelerin izlediği belirlenmiĢtir. 
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ĠĢletmelerin "Makinelerin arıza durumunda uzun süre çalıĢtırılamaması" ile ilgili 

sorunu en fazla (1,48) ile küçük ölçekli iĢletmelerin yaĢadığı, bunu (1,29) ile büyük 

ölçekli iĢletmelerin ve (1,27) ile orta ölçekli iĢletmelerin izlediği tespit edilmiĢtir. 

ĠĢletmelerin "Barkodlama sistemi eksikliği" ile ilgili sorunu en fazla (5,00) ile küçük 

ölçekli iĢletmelerin yaĢadığı, bunu (3,80) ile orta ölçekli iĢletmelerin ve (2,06) ile 

büyük ölçekli iĢletmelerin izlediği tespit edilmiĢtir. 

ĠĢletmelerin "Nitelikli iĢgücü yetersizliği" ile ilgili sorunu en fazla (4,09) ile küçük 

ölçekli iĢletmelerin yaĢadığı, bunu (3,27) ile orta ölçekli iĢletmelerin ve (2,18) ile 

büyük ölçekli iĢletmelerin izlediği tespit edilmiĢtir. 

ĠĢletmelerin "SatıĢ sonrası ürün takibi ve hizmetlerde eksiklik" ile ilgili sorunu en 

fazla (2,17) ile küçük ölçekli iĢletmelerin yaĢadığı, bunu (2,07) ile orta ölçekli 

iĢletmelerin ve (1,12) ile büyük ölçekli iĢletmelerin izlediği tespit edilmiĢtir. 

ĠĢletmelerin "Birimler arasında dengeleme" ile ilgili sorunu en fazla (2,09) ile küçük 

ölçekli iĢletmelerin yaĢadığı, bunu (1,80) ile orta ölçekli iĢletmelerin ve (1,18) ile 

büyük ölçekli iĢletmelerin izlediği tespit edilmiĢtir. 

ĠĢletmelerin "Üretimde bant sistemi kullanım eksikliği" ile ilgili sorunu en fazla 

(4,83) ile küçük ölçekli iĢletmelerin yaĢadığı, bunu (4,47) ile orta ölçekli iĢletmelerin 

ve (2,12) ile büyük ölçekli iĢletmelerin yaĢadığı tespit edilmiĢtir. 

Sorunlara göre ortaya çıkan ortalama değerler arasındaki farkların hangi gruplardan 

kaynaklandığını belirtmek üzere tek yönlü çoklu varyans analizi (MANOVA) 

yapılmıĢtır. Analiz sonucunda Wilks' Lambda=1,079 F(3,049)= 30,000 P<0,000 

bulunmuĢtur. Bu sonuç; iĢletme büyüklükleri arasında bağımlı değiĢkenler açısından 

bir fark olduğunu göstermektedir. ĠĢletme büyüklüklerine göre her bir teknolojik 

soruna karĢı MANOVA analizi çizelge 5.16‟da verilmiĢtir. 
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Çizelge 5.16. ĠĢletme büyüklüklerinin her bir teknolojik soruna iliĢkin tek yönlü 
çoklu varyans analizi 

 
Teknolojik sorunlar 

Kareler 

toplamı Sd 
Kareler 

ortalaması F 
P 

(<0.05) 

ĠĢ
le

tm
e 

bü
yü

kl
üğ

ü 

Barkodlama sistemi eksikliği 84,586 2 42,293 30,827 0,000*** 

Üretimde bant sistemi kullanım eksikliği 78,543 2 39,272 22,490 0,000*** 

Bilgisayar teknolojilerinden yeterince yararlanamama 67,804 2 33,902 16,646 0,000*** 

Depolama ve üretimin aynı alanda yapılmasından kaynaklanan yer sıkıntısı 44,855 2 22,427 12,846 0,000*** 

Nitelikli iĢgücü yetersizliği 35,679 2 17,840 13,023 0,000*** 

Ergonomik koĢullardaki yetersizlik 27,874 2 13,937 13,056 0,000*** 

TaĢıma aracı yetersizliği 19,188 2 9,594 6,221 0,004*** 

Makine parçalarının maliyetinin yüksek olması 18,372 2 9,186 5,926 0,005*** 

Makineler arasında dengeleme sorunu 17,936 2 8,968 5,512 0,007*** 

SatıĢ sonrası ürün takibi ve hizmetlerde eksiklik 12,179 2 6,090 5,460 0,007*** 

Kaliteli malzeme temininde güçlük yaĢanması 1,359 2 ,680 ,875 0,423 

Birimler arasında dengeleme sorunu 8,212 2 4,106 2,859 0,06 

Makinelerin bakımlarının zamanında yapılmaması 7,425 2 3,713 3,878 0,027** 

Makinelerin sık sık arıza yapması 0,714 2 0,357 0,721 0,491 

Makinelerin arıza durumunda uzun süre çalıĢtırılamaması 0,525 2 0,263 0,399 0,673 

H
a

ta
 

Bilgisayar teknolojilerinden yeterince yararlanamama 105,905 52 2,037   

Üretimde bant sistemi kullanım eksikliği 90,802 52 1,746   

Depolama ve üretimin aynı alanda yapılmasından kaynaklanan yer sıkıntısı 90,782 52 1,746   

Makineler arasında dengeleme sorunu 84,610 52 1,627   

Makine parçalarının maliyetinin yüksek olması 80,610 52 1,550   

TaĢıma aracı yetersizliği 80,193 52 1,542   

Birimler arasında dengeleme sorunu 74,697 52 1,436   

Barkodlama sistemi eksikliği 71,341 52 1,372   

Nitelikli iĢgücü yetersizliği 71,230 52 1,370   

SatıĢ sonrası ürün takibi ve hizmetlerde eksiklik 58,002 52 1,115   

Ergonomik koĢullardaki yetersizlik 55,508 52 1,067   

Makinelerin bakımlarının zamanında yapılmaması 49,775 52 ,957   

Kaliteli malzeme temininde güçlük yaĢanması 40,386 52 ,777   

Makinelerin arıza durumunda uzun süre çalıĢtırılamaması 34,202 52 ,658   

Makinelerin sık sık arıza yapması 25,723 52 ,495   

T
o

p
la

m
 

Üretimde bant sistemi kullanım eksikliği 1002,000 55    

Barkodlama sistemi eksikliği 935,000 55    

Nitelikli iĢgücü yetersizliği 696,000 55    

Makine parçalarının maliyetinin yüksek olması 600,000 55    

Bilgisayar teknolojilerinden yeterince yararlanamama 525,000 55    

Depolama ve üretimin aynı alanda yapılmasından kaynaklanan yer sıkıntısı 492,000 55    

Ergonomik koĢullardaki yetersizlik 354,000 55    

Makineler arasında dengeleme sorunu 303,000 55    

TaĢıma aracı yetersizliği 274,000 55    

SatıĢ sonrası ürün takibi ve hizmetlerde eksiklik 252,000 55    

Birimler arasında dengeleme sorunu 247,000 55    

Makinelerin bakımlarının zamanında yapılmaması 165,000 55    

Kaliteli malzeme temininde güçlük yaĢanması 164,000 55    

Makinelerin arıza durumunda uzun süre çalıĢtırılamaması 137,000 55    

Makinelerin sık sık arıza yapması 126,000 55    

(0.000 - 0.009 = ***, 0.010 - 0.029 = **, 0.030 - 0.050 = *, p > 0.05 = Anlamsızlık ifade etmektedir. ) 
Wilks' Lambda=1,079 F(3,049)= 30,000 P<0,000 

ĠĢletmenin büyüklüklerine göre teknolojik sorunlara yönelik olarak karĢılaĢılan 

sorunlardan “Ergonomik koĢullardaki yetersizlik” (F: 13,056, Sd:2, P<0,000), 
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“Depolama ve üretimin aynı alanda yapılmasından kaynaklanan yer sıkıntısı” (F: 

12,846, Sd:2, P<0,000), “ makineler arası dengeleme sorunu“(F: 5,512, Sd:2, 

P<0,007), “TaĢıma aracı yetersizliği” (F: 6,221, Sd:2, P<0,004), “Makine 

bakımlarının zamanında yapılmaması “(F: 3,878, Sd:2, P<0,027), “Makine 

parçalarının maliyetinin yüksek olması“(F: 5,926, Sd:2, P<0,005), “Bilgisayar 

teknolojilerinden yeterince yararlanamama“(F: 16,646, Sd:2, P<0,000), “Barkodlama 

sistemi eksikliği“ (F: 30,827, Sd:2, P<0,000), “Nitelikli iĢgücü yetersizliği“ (F: 

13,023, Sd:2, P<0,000), “SatıĢ sonrası ürün takibi ve hizmetlerde eksiklik“(F: 5,460, 

Sd:2, P<0,007), “Üretimde bant sistemi kullanım eksikliği“(F: 22,490, Sd:2, 

P<0,000), konularının istatistiksel olarak önemli olduğu belirlenmiĢtir. Hangi 

konularda farklılık olduğunu araĢtırmak amacı ile verilere ANOVA testi uygulanmıĢ 

ve sonuçlar çizelge 5. 17‟de verilmiĢtir. 

Çizelge 5.17. ÇalıĢan sayısına bağlı olarak iĢletmelerin teknolojik sorunlarına  
                      ait varyans analizi sonuçları 
 
Teknolojik sorunlar Kareler 

toplamı Df 

Kareler 

ortalaması F p (<0,05) 

 

Küçük 
ölçekli 
iĢletme 

Gruplar arası 233,171 14 16,655 9,364 0,000 

Grup içi 586,957 330 1,779   

Toplam 
820,128 344    

Orta 

ölçekli 
iĢletme 

Gruplar arası 283,662 14 20,262 17,660 0,000 

Grup içi 240,933 210 1,147   

Toplam 524,596 224    

Büyük 
ölçekli 
iĢletme 

Gruplar arası 149,467 14 10,676 4,961 0,000 

Grup içi 516,471 240 2,152   

Toplam 665,937 254    

ĠĢletme büyüklükleri ile karĢılaĢılan teknolojik sorunların istatistiksel olarak önemli 

oldukları tespit edilmiĢtir. ĠĢletme ölçeğinde her bir teknolojik sorunla iliĢkili 

farklılık analizi (Yatay) çizelge 5.18‟de verilmiĢtir. 
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Çizelge 5.18. ĠĢletme ölçeğinde her bir teknolojik sorun ile iliĢkili 
                           farklılık analizi  

          

 

 

 

 

 

 

 

 

 

(1.00 - 1.80 = Çok az, 1.81 - 2.60 = Az, 2.61 - 3.40 = Orta, 3.41 - 4.20 = Ġyi, 4.21 - 5.00= Çok iyi    ) 
  A*: En yüksek değeri ifade etmektedir  

ĠĢletmelerin büyüklüklerine göre teknolojik bakımdan yaĢamıĢ oldukları sorunlar 

incelendiğinde en fazla sıkıntıyı küçük ölçekli iĢletmelerin yaĢadığı görülmüĢtür. 

“Barkodlama sistemi eksikliği“ sorununda; küçük (A*), orta (B) ve büyük ölçekli (C) 

iĢletmelerin yaĢamıĢ olduğu sorun birbirlerinden farklı düzeyde bulunmaktadır, bu 

sorunu en fazla küçük ölçekli iĢletmeler yaĢamaktadır. Ġkinci sorun olarak da  

“Üretimde bant sistemi kullanım eksikliği“ sorununda; küçük (A*) ve orta ölçekli 

(A*) iĢletmeler aynı düzeyde sorun yaĢarken büyük ölçekli iĢletmeler (B) bu sorunu 

farklı düzeyde yaĢamaktadır.  

ĠĢletme büyüklüğüne göre teknolojik sorunlara iliĢkin farklılık analizi (Dikey), 

sonuçları çizelge 5.19‟da verilmiĢtir.  

Üretime yönelik sorunlar 

 

Küçük 
ölçekli 
iĢletme 

 

Orta 

ölçekli 
iĢletme 

Büyük 
ölçekli 
iĢletme LSD 

 HG  HG  HG 

Barkodlama sistemi eksikliği 5,00 A* 3,80 B 2,06 C 2,673 

Üretimde bant sistemi kullanım 
eksikliği 4,83 A* 4,47 A 2,12 B 2,576 

Nitelikli iĢgücü yetersizliği 4,09 A* 3,27 B 2,18 C 1,736 

Bilgisayar teknolojilerinden 

yeterince yararlanamama 
3,78 A 2,07 B 1,24 C 2,393 

Makine parçalarının maliyetinin 
yüksek olması 3,52 A 3,20 A 2,18 B 1,246 

Depolama ve üretimin aynı alanda 
yapılmasından kaynaklanan yer 

sıkıntısı 
3,43 A 2,60 B 1,29 C 1,947 

Ergonomik koĢullardaki yetersizlik 2,83 A 2,47 A 1,18 B 1,535 

Makineler arasında dengeleme 
sorunu 

2,52 A 1,80 B 1,18 C 1,231 

TaĢıma aracı yetersizliği 2,43 A 1,60 B 1,06 B 1,273 

SatıĢ sonrası ürün takibi ve 

hizmetlerde eksiklik 
2,17 A 2,07 A 1,12 B 1,014 

Makinelerin bakımlarının 
zamanında yapılmaması 1,83 A 1,00 B 1,18 B 0,792 

X X X
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Çizelge 5.19. ĠĢletmelerin büyüklüğüne göre teknolojik sorunlara iliĢkin farklılık 
  analizi 

   (1.00 - 1.80 = Çok az, 1.81 - 2.60 = Az, 2.61 - 3.40 = Orta, 3.41 - 4.20 = Ġyi, 4.21 - 5.00= Çok iyi    ) 
    A*: En yüksek değeri ifade etmektedir  

DöĢemeli mobilya endüstrisindeki küçük ölçekli iĢletmelerin karĢılaĢtığı en önemli 

teknolojik sorunun "Barkodlama sistemi eksikliği" (A*) olduğu, bunu "Üretimde 

bant sistemi kullanım eksikliği" (A)  sorununun takip ettiği ve bu değiĢkenler 

arasında anlamlı fark görülmediği belirlenmiĢtir. KarĢılaĢılan en az sorunların ise  

"Kaliteli malzeme temininde güçlük yaĢanması "(E),  "Makinelerin sık sık arıza 

yapması"(E), "Makinelerin arıza durumunda uzun süre çalıĢtırılamaması"(E),  

"Makinelerin bakımlarının zamanında yapılmaması (E) " konularında olduğu ve bu 

değiĢkenler arasında önemli bir fark görülmediği tespit edilmiĢtir. 

Orta ölçekli iĢletmelerde karĢılaĢılan en önemli teknolojik sorunun "Üretimde bant 

sistemi kullanım eksikliği" (A*) olduğu, bunu "Barkodlama sistemi eksikliği" (B)  

sorununun takip ettiği ve bunların arasında anlamlı farklılık olduğu, en az 

Teknolojik sorunlar  

Küçük 
ölçekli 
iĢletme 

Orta 

ölçekli 
iĢletme 

Büyük 
ölçekli 
iĢletme 

 HG  HG  HG 

Barkodlama sistemi eksikliği 5,00 A* 3,80 B 2,06 A 

Üretimde bant sistemi kullanım eksikliği 4,83 A 4,47 A* 2,12 A 

Nitelikli iĢgücü yetersizliği 4,09 B 3,27 C 2,18 A* 

Depolama ve üretimin aynı alanda yapılmasından 
kaynaklanan yer sıkıntısı 3,78 B 2,07 E 1,24 B 

Ergonomik koĢullardaki yetersizlik 3,52 B 3,20 C 2,18 A 

Makine parçalarının maliyetinin yüksek olması 3,43 C 2,60 D 1,29 B 

Bilgisayar teknolojilerinden yeterince 

yararlanamama 
2,83 C 2,47 D 1,18 C 

Makineler arasında dengeleme sorunu 2,52 D 1,80 G 1,18 C 

SatıĢ sonrası ürün takibi ve hizmetlerde eksiklik 2,43 D 1,60 F 1,06 D 

TaĢıma aracı yetersizliği 2,17 E 2,07 E 1,12 C 

Birimler arasında dengeleme sorunu 2,09 E 1,80 F 1,18 C 

Makinelerin bakımlarının zamanında yapılmaması 1,83 E 1,00 H 1,18 C 

Makinelerin sık sık arıza yapması 1,48 E 1,27 G 1,29 B 

Makinelerin arıza durumunda uzun süre 
çalıĢtırılamaması 1,43 E 1,40 G 1,18 C 

Kaliteli malzeme temininde güçlük yaĢanması 1,35 E 1,73 F 1,47 B 

LSD: 1,028 0,821 1,447 

X X X
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karĢılaĢılan sorunun ise "Makinelerin arıza durumunda uzun süre çalıĢtırılamaması" 

(G)  olduğu tespit edilmiĢtir. 

Büyük ölçekli iĢletmelerde karĢılaĢılan en önemli teknolojik sorunun "Nitelikli 

iĢgücü yetersizliği" (A) ve "Ergonomik koĢullarda yetersizlik" (A) sorununun aynı 

düzeyde yaĢandığı, en az karĢılaĢılan sorunun ise "SatıĢ sonrası ürün takibi ve 

hizmetlerde eksiklik" (D)   olduğu tespit edilmiĢtir. 

Hukuki durum 

ĠĢletmenin hukuki durumuna bağlı olarak iĢletmelerin karĢılaĢtığı teknolojik 

sorunların yönelik aritmetik ortalamaları çizelge 5.20‟de verilmiĢtir. 
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           Çizelge 5.20. ĠĢletmenin hukuki durumuna bağlı olarak iĢletmelerin karĢılaĢtığı 
          teknolojik sorunlara yönelik aritmetik ortalamalar 

ĠĢletmenin hukuki yapısı 

Ferdi 

mülkiyet 
Limited 

Ģirket 
Anonim 

Ģirket 

 Sd  Sd  Sd 

Barkodlama sistemi eksikliği 5,00 0,000 3,00 1,512 1,83 1,586 

Üretimde bant sistemi kullanım eksikliği 4,86 0,756 3,73 1,870 1,83 1,586 

Nitelikli iĢgücü yetersizliği 4,11 1,100 2,47 0,915 2,33 1,435 

Bilgisayar teknolojilerinden yeterince 

yararlanamama 
3,71 1,536 1,00 0,000 1,67 1,557 

Makine parçalarının maliyetinin yüksek olması 3,43 1,260 2,53 1,125 2,67 1,614 

Depolama ve üretimin aynı alanda 
yapılmasından kaynaklanan yer sıkıntısı 3,32 1,541 1,53 0,915 2,00 1,477 

Ergonomik koĢullardaki (havalandırma, ısıtma, 
aydınlatma) yetersizlik 

2,75 1,236 1,53 0,834 1,83 1,193 

Makineler arasında dengeleme sorunu 2,39 1,571 1,47 0,743 1,33 1,155 

TaĢıma aracı yetersizliği 2,32 1,565 1,07 0,258 1,42 1,165 

SatıĢ sonrası ürün takibi ve hizmetlerde 
eksiklik 

2,29 1,272 1,33 0,617 1,33 0,888 

Birimler arasında dengeleme sorunu 2,04 1,453 1,27 0,458 1,58 1,240 

Makinelerin bakımlarının zamanında 
yapılmaması 1,61 1,257 1,00 0,000 1,42 ,996 

Makinelerin sık sık arıza yapması 1,46 0,793 1,07 0,258 1,42 0,793 

Kaliteli malzeme temininde güçlük yaĢanması 1,46 0,922 1,20 0,561 1,92 0,996 

Makinelerin arıza durumunda uzun süre 
çalıĢtırılamaması 1,43 0,742 1,13 0,516 1,50 1,168 

(1.00 - 1.80 = Çok az, 1.81 - 2.60 = Az, 2.61 - 3.40 = Orta, 3.41 - 4.20 = Ġyi, 4.21 - 5.00= Çok iyi    ) 
 

X X X
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ĠĢletmelerin hukuki durumlarına göre yaĢadığı "Ergonomik koĢullarda yetersizlik" 

ilgili sorunlara ait aritmetik ortalamalara göre en fazla sorunu (2,75) ile ferdi 

mülkiyetlerin yaĢadığı, bunu (1,83) ile anonim Ģirketlerin ve (1,53) ile limitet 

Ģirketlerin yaĢadığı tespit edilmiĢtir. 

ĠĢletmelerin "Depolama ve üretimin aynı alanda yapılmasından kaynaklanan yer 

sorunu" ile ilgili sorunu en fazla (3,32) ile ferdi mülkiyetlerin yaĢadığı ,bunu (2,00) 

ile anonim Ģirketlerin ve (1,53) ile limitet Ģirketlerin yaĢadığı tespit edilmiĢtir. 

ĠĢletmelerin "Makineler arasında dengeleme" ile ilgili sorunu en fazla (2,39) ile ferdi 

mülkiyetlerin yaĢadığı, bunu (1,47) ile limitet Ģirketlerin ve (1,33) ile anonim 

Ģirketlerin yaĢadığı tespit edilmiĢtir. 

ĠĢletmelerin "TaĢıma aracı yetersizliği" sorununu en fazla (2,32) ile ferdi mülkiyetli 

iĢletmelerin yaĢadığı, bunu (1,42) ile anonim Ģirketlerin ve (1,07) ile limitet 

Ģirketlerin yaĢadığı tespit edilmiĢtir. 

ĠĢletmelerin "Makinelerin bakımlarının zamanında yapılmaması" sorununu en fazla 

(1,61) ile ferdi mülkiyetlerin yaĢadığı, bunu (1,42) ile anonim Ģirketlerin ve (1,00) ile 

limitet Ģirketlerin yaĢadığı tespit edilmiĢtir. 

ĠĢletmelerin "Makine parçalarının maliyetinin yüksek olması" sorununu en fazla 

(3,43) ile ferdi mülkiyetlerin yaĢadığı, bunu (2,67) ile anonim Ģirketlerin ve (2,53) ile 

limitet Ģirketlerin yaĢadığı tespit edilmiĢtir. 

ĠĢletmelerin "Makinelerin sık sık arıza yapması" sorununu en fazla (1,46) ile ferdi 

mülkiyetlerin yaĢadığı, bunu (1,42) ile anonim Ģirketlerin ve (1,07) ile limitet 

Ģirketlerin yaĢadığı tespit edilmiĢtir. 
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ĠĢletmelerin "Kaliteli malzeme temininde güçlük yaĢanması" sorununu en fazla 

(1,92) ile anonim Ģirketlerin yaĢadığı, bunu (1,46) ile ferdi mülkiyetlerin ve (1,20) ile 

limitet Ģirketlerin yaĢadığı tespit edilmiĢtir. 

ĠĢletmelerin "Bilgisayar teknolojilerinden yeterince yararlanamama" sorununu en 

fazla (3,71) ile ferdi mülkiyetlerin yaĢadığı, bunu (1,67) ile anonim Ģirketlerin ve 

(1,00) ile limitet Ģirketlerin yaĢadığı tespit edilmiĢtir. 

ĠĢletmelerin "Makinelerin arıza durumunda uzun süre çalıĢtırılamaması" sorununu en 

fazla (1,50) ile anonim Ģirketlerin yaĢadığı, bunu (1,43) ile ferdi mülkiyetlerin ve 

(1,13) ile limitet Ģirketlerin yaĢadığı tespit edilmiĢtir. 

ĠĢletmelerin "Barkotlama sistemi eksikliği" sorununu (5,00) ile ferdi mülkiyetlerin 

yaĢadığı, bunu (3,00) ile limitet Ģirketlerin ve (1,83) ile anonim Ģirketlerin yaĢadığı 

tespit edilmiĢtir. 

ĠĢletmelerin "Nitelikli iĢgücü yetersizliği" sorununu (4,11) ile ferdi mülkiyetlerin 

yaĢadığı, bunu (2,47) ile limitet Ģirketlerin ve (2,33) ile anonim Ģirketlerin yaĢadığı 

tespit edilmiĢtir. 

ĠĢletmelerin "SatıĢ sonrası ürün takibi ve hizmetlerde eksiklik" sorununu (2,29) ile 

ferdi mülkiyetlerin yaĢadığı, bunu (1,33) ile limitet Ģirketlerin ve yine (1,33) ile 

anonim Ģirketlerin yaĢadığı tespit edilmiĢtir. 

ĠĢletmelerin "Birimler arasında dengeleme" sorununu (2,04) ile ferdi mülkiyetlerin 

yaĢadığı, bunu (1,58) ile anonim Ģirketlerin ve (1,27) ile limitet Ģirketlerin yaĢadığı 

tespit edilmiĢtir. 

ĠĢletmelerin "Üretimde bant sistemi kullanım eksikliği" sorununu (4,86) ile ferdi 

mülkiyetlerin yaĢadığı, bunu (3,73) ile limitet Ģirketlerin ve (1,83) ile anonim 

Ģirketlerin yaĢadığı tespit edilmiĢtir. 
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Sorunlara göre ortaya çıkan ortalama değerler arasındaki farkların hangi gruplardan 

kaynaklandığını belirlemek üzere tek yönlü çoklu varyans analizi (MANOVA) 

yapılmıĢtır. Analiz sonucunda Wilks' Lambda=0,120 F(4,773)= 30,000 P<0,000 

bulunmuĢtur. Bu sonuç; iĢletmenin hukuki durumu arasında bağımlı değiĢkenler 

açısından bir fark olduğunu göstermektedir. Hangi konularda farklılık olduğunu 

araĢtırmak amacı ile verilere tek yönlü çoklu MANOVA testi uygulanmıĢ ve 

sonuçlar çizelge 5. 21‟de verilmiĢtir. 
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Çizelge 5.21. ĠĢletmenin hukuki durum gruplarının her bir teknolojik olarak 
karĢılaĢtıkları sorunlara iliĢkin tek yönlü çoklu varyans analizi 
sonuçları 

 Bağımlı değiĢken 
Kareler 

toplamı Sd 
Kareler 

ortalaması F 
p 

(<0.05) 

ĠĢ
le

tm
el

er
in

 h
uk

uk
i d

ur
um

u 

Barkodlama sistemi eksikliği 96,261 2 48,130 41,946 0,000*** 

Bilgisayar teknolojilerinden yeterince yararlanamama 83,328 2 41,664 23,971 0,000*** 

Üretimde bant sistemi kullanım eksikliği  77,317 2 38,658 21,844 0,000*** 

Nitelikli iĢgücü yetersizliği 39,831 2 19,915 15,439 0,000*** 

Depolama ve üretimin aynı alanda yapılmasından kaynaklanan 
yer sıkıntısı 

35,796 2 17,898 9,322 0,000*** 

TaĢıma aracı yetersizliği 17,425 2 8,712 5,528 0,007*** 

Ergonomik koĢullardaki yetersizlik 16,732 2 8,366 6,527 0,003*** 

Makineler arasında dengeleme sorunu 13,467 2 6,733 3,931 0,026** 

SatıĢ sonrası ürün takibi ve hizmetlerde eksiklik 12,468 2 6,234 5,617 0,006*** 

Makine parçalarının maliyetinin yüksek olması 9,725 2 4,862 2,833 0,068 

Birimler arasında dengeleme sorunu 6,095 2 3,047 2,063 0,137 

Makinelerin bakımlarının zamanında yapılmaması 3,605 2 1,802 1,749 0,184 

Kaliteli malzeme temininde güçlük yaĢanması 3,465 2 1,732 2,353 0,105 

Makinelerin sık sık arıza yapması 1,622 2 ,811 1,700 0,193 

Makinelerin arıza durumunda uzun süre çalıĢtırılamaması 1,137 2 ,568 ,880 0,421 

H
a

ta
 

Depolama ve üretimin aynı alanda yapılmasından kaynaklanan 
yer sıkıntısı 

99,840 52 1,920 
  

Üretimde bant sistemi kullanım eksikliği 92,029 52 1,770   

Bilgisayar teknolojilerinden yeterince yararlanamama 90,381 52 1,738   

Makine parçalarının maliyetinin yüksek olması 89,257 52 1,716   

Makineler arasında dengeleme sorunu 89,079 52 1,713   

TaĢıma aracı yetersizliği 81,957 52 1,576   

Birimler arasında dengeleme sorunu 76,814 52 1,477   

Nitelikli iĢgücü yetersizliği 67,079 52 1,290   

Ergonomik koĢullardaki yetersizlik 66,650 52 1,282   

Barkodlama sistemi eksikliği 59,667 52 1,147   

SatıĢ sonrası ürün takibi ve hizmetlerde eksiklik 57,714 52 1,110   

Makinelerin bakımlarının zamanında yapılmaması 53,595 52 1,031   

Kaliteli malzeme temininde güçlük yaĢanması 38,281 52 ,736   

Makinelerin arıza durumunda uzun süre çalıĢtırılamaması 33,590 52 ,646   

Makinelerin sık sık arıza yapması 24,814 52 ,477   

T
o

p
la

m
 

Üretimde bant sistemi kullanım eksikliği 1002,000 55    

Barkodlama sistemi eksikliği 935,000 55    

Nitelikli iĢgücü yetersizliği 696,000 55    

Makine parçalarının maliyetinin yüksek olması 600,000 55    

Bilgisayar teknolojilerinden yeterince yararlanamama 525,000 55    

Depolama ve üretimin aynı alanda yapılmasından kaynaklanan 
yer sıkıntısı 

492,000 55 
   

Ergonomik koĢullardaki yetersizlik 354,000 55    

Makineler arasında dengeleme sorunu 303,000 55    

TaĢıma aracı yetersizliği 274,000 55    

SatıĢ sonrası ürün takibi ve hizmetlerde eksiklik 252,000 55    

Birimler arasında dengeleme sorunu 247,000 55    

Makinelerin bakımlarının zamanında yapılmaması 165,000 55    

Kaliteli malzeme temininde güçlük yaĢanması 164,000 55    

Makinelerin arıza durumunda uzun süre çalıĢtırılamaması 137,000 55    

Makinelerin sık sık arıza yapması 126,000 55    

(0.000 - 0.009 = ***, 0.010 - 0.029 = **, 0.030 - 0.050 = *, p > 0.05 = Anlamsızlık ifade etmektedir. ) 
Wilks' Lambda=0,120 F(4,773)= 30,000 P<0,000 
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ĠĢletmenin hukuki durumuna göre teknolojik sorunlara yönelik olarak karĢılaĢılan 

sorunlardan "Ergonomik koĢullardaki yetersizlik" (F:6,527, Sd:2, P<0,003), 

"Depolama ve üretimin aynı alanda yapılmasından kaynaklanan yer sıkıntısı" (F: 

9,322, Sd:2, P<0,000), "Makineler arası dengeleme sorunu" (F: 3,931, Sd:2, 

P<0,026), "TaĢıma aracı yetersizliği" (F: 5,528, Sd:2, P<0,007),   "Bilgisayar 

teknolojilerinden yeterince yararlanamama" (F: 23,971, Sd:2, P<0,000), 

"Barkodlama sistemi eksikliği" (F: 41,946, Sd:2, P<0,000), "Nitelikli iĢgücü 

yetersizliği" (F: 15,439, Sd:2, P<0,000), "SatıĢ sonrası ürün takibi ve hizmetlerde 

eksiklik" (F: 5,617, Sd:2, P<0,006), "Üretimde bant sistemi kullanım eksikliği" (F: 

21,844, Sd:2, P<0,000), konularının istatistiksel olarak önemli olduğu belirlenmiĢtir. 

ĠĢletmelerin hukuki durumlarının her bir teknolojik sorunlarına iliĢkin ANOVA 

analizi çizelge 5.22‟de verilmiĢtir. 

Çizelge 5.22. ĠĢletme hukuki durumunun her bir teknolojik sorun konusuna  
                      iliĢkin varyans analizi 

  

Teknolojik sorunlar Kareler 

toplamı Df 

Kareler 

ortalaması F p (<0,05) 

 

Ferdi 

mülkiyet 

Gruplar arası 571,176 14 40,798 27,960 0,000 

Grup içi 590,964 405 1,459   

Toplam 1162,140 419    

Limitet 

Ģirket 

Gruplar arası 148,356 14 10,597 14,096 0,000 

Grup içi 157,867 210 0,752   

Toplam 306,222 224    

Anonim 

Ģirket 

Gruplar arası 24,811 14 1,772 1,075 0,383 

Grup içi 271,917 165 1,648   

Toplam 296,728 179    

ĠĢletmelerin hukiki durumlarından ferdi mülkiyet ve limited Ģirketlerin yaĢanan her 

bir teknolojik soruna iliĢkin verilerin istatistiksel olarak anlamlı olduğu anonim 

Ģirketlerin ise önemsiz olduğu tespit edilmiĢtir. 

ĠĢletmelerin hukuki durumları düzeyinde yaĢadıkları her bir teknolojik soruna iliĢkin 

farklılık analizi (Yatay) sonuçları çizelge 5.23‟de verilmiĢtir.  
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  Çizelge 5.23. ĠĢletmelerin hukuki durumları düzeyinde yaĢadıkları                           
her bir teknolojik soruna iliĢkin farklılık analizi 

                        

ĠĢletmenin hukuki yapısı 
Ferdi 

mülkiyet 
Limited 

Ģirket 
 

 
HG 

 
HG LSD 

Barkodlama sistemi eksikliği 5,00 A* 3,00 B 1,246 

 

Üretimde bant sistemi kullanım eksikliği 4,86 A* 3,73 A* 1,823 

 

Nitelikli iĢgücü yetersizliği 4,11 A* 2,47 B 1,118 

 

Bilgisayar teknolojilerinden yeterince 

yararlanamama 

3,71 A* 1,00 B 1,272 

 

Depolama ve üretimin aynı alanda 
yapılmasından kaynaklanan yer sıkıntısı 

3,32 A* 1,53 B 2,782 

 

Ergonomik koĢullardaki (havalandırma, 
ısıtma, aydınlatma) yetersizlik 

2,75 A* 1,53 B 2,990 

 

Makineler arasında dengeleme sorunu 2,39 A* 1,47 A* 1,923 

 

TaĢıma aracı yetersizliği 2,32 A* 1,42 B 1,076 

 

SatıĢ sonrası ürün takibi ve hizmetlerde 

eksiklik 

2,29 A* 1,33 B 2,679 

 
 (1.00 - 1.80 = Çok az, 1.81 - 2.60 = Az, 2.61-3.40 = Orta, 3.41-4.20 = Ġyi, 4.21-5.00= Çok iyi ) 
A*; En yüksek değeri ifade eder 

Buna göre "Barkodlama sistem eksikliği" sorununda iĢletmelerin hukuki yapıları baz 

alınarak incelendiğinde iĢletmelerin aralarında önemli farklılıklar olduğu tespit 

edilmiĢtir. Bu konu da en fazla sıkıntıyı ferdi mülkiyetlerin yaĢadığı görülmektedir. 

"Üretimde bant sistemi kullanım eksikliği" sorununda; ferdi mülkiyet ile limited 

Ģirket aynı düzeyde sorun yaĢarken anonim Ģirketler bu sorunu daha farklı düzeyde 

yaĢamaktadırlar. "Nitelikli iĢgücü yetersizliği" sorununda; limited Ģirketler ile 

anonim Ģirketler bu sorunu aynı düzeyde yaĢarken ferdi mülkiyet iĢletmeler ise farklı 

düzeyde yaĢamaktadırlar. "Bilgisayar teknolojilerinden yeterince yararlanamama" 

sorununda; limited Ģirketler ile anonim Ģirketler bu sorunu aynı düzeyde yaĢarken 

ferdi mülkiyet iĢletmeler ise farklı düzeyde yaĢamaktadırlar. "Depolama ve üretimin 

aynı alanda yapılmasından kaynaklanan yer sıkıntısı" sorununda; limited Ģirketler ile 

anonim Ģirketler bu sorunu aynı düzeyde yaĢarken ferdi mülkiyet iĢletmeler ise farklı 

düzeyde yaĢamaktadırlar. "Ergonomik koĢullardaki yetersizlik" sorununda; limited 

Ģirketler ile anonim Ģirketler bu sorunu aynı düzeyde yaĢarken ferdi mülkiyet 

X X



99 

 

 

 

iĢletmeler ise farklı düzeyde yaĢamaktadırlar. "Makineler arası dengeleme sorunu" 

sorununda; ferdi mülkiyet, limited Ģirket ve anonim Ģirketler bu sorunu  aynı düzeyde 

yaĢamaktadırlar. "TaĢıma aracı yetersizliği" sorununda; limited Ģirketler ile anonim 

Ģirketler bu sorunu aynı düzeyde yaĢarken ferdi mülkiyet iĢletmeler ise farklı 

düzeyde yaĢamaktadırlar. "SatıĢ sonrası ürün takibi ve hizmetlerde eksiklik" 

sorununda; limited Ģirketler ile anonim Ģirketler bu sorunu aynı düzeyde yaĢarken 

ferdi mülkiyet iĢletmeler ise farklı düzeyde yaĢamaktadırlar. Anonim Ģirketler ise 

teknolojik bakımdan p>0.05 (0.383) olduğu için birbirleri arasında anlamsız olduğu 

tespit edilmiĢtir. 

ĠĢletmelerin hukuki durumlarına göre yaĢadıkları sorunlara iliĢkin homojenlik analizi 

(Dikey) sonuçları çizelge 5.24‟de verilmiĢtir.  

Çizelge 5. 24. ĠĢletmelerin hukuki durumlarına göre yaĢadıkları sorunlara iliĢkin 
  homojenlik testi sonuçları 

 (1.00 - 1.80 = Çok az, 1.81 - 2.60 = Az, 2.61 - 3.40 = Orta, 3.41 - 4.20 = Ġyi, 4.21 - 5.00= Çok iyi    ) 
 

Teknolojik sorunlar 

Ferdi 

Mülkiyet 
Limitet 

Ģirket 
Anonim 

Ģirket 

 HG  HG  HG 

Barkodlama sistemi eksikliği 5,00 A* 3,00 B 1,83 B 

Üretimde bant sistemi kullanım eksikliği 4,86 A 3,73 A* 1,83 B 

Nitelikli iĢgücü yetersizliği 4,11 B 2,47 B 2,33 B 

Bilgisayar teknolojilerinden yeterince 

yararlanamama 
3,71 C 1,00 C 1,67 B 

Makine parçalarının maliyetinin yüksek olması 3,43 D 2,53 B 2,67 A* 

Depolama ve üretimin aynı alanda yapılmasından 
kaynaklanan yer sıkıntısı 3,32 E 1,53 C 2,00 B 

Ergonomik koĢullardaki yetersizlik 2,75 F 1,53 C 1,83 B 

Makineler arasında dengeleme sorunu 2,39 G 1,47 C 1,33 C 

TaĢıma aracı yetersizliği 2,32 G 1,07 C 1,42 B 

SatıĢ sonrası ürün takibi ve hizmetlerde eksiklik 2,29 G 1,33 C 1,33 C 

Birimler arasında dengeleme sorunu 2,04 H 1,27 C 1,58 B 

Makinelerin bakımlarının zamanında yapılmaması 1,61 I 1,00 C 1,42 B 

Makinelerin sık sık arıza yapması 1,46 I 1,07 C 1,42 B 

Kaliteli malzeme temininde güçlük yaĢanması 1,46 I 1,20 C 1,92 B 

Makinelerin arıza durumunda uzun süre 
çalıĢtırılamaması 1,43 I 1,13 C 1,50 B 

LSD: 
0,764 

 

0,538 

 

1,319 

 

X X X
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Ferdi mülkiyet iĢletmelerde ; "Barkodlama sistem eksikliği" (A*) ve "Üretimde bant 

sistemi kullanım eksikliği" (A*)  sorunlarını aynı düzeyde, "Makineler arası 

dengeleme sorunu" (G)  , "TaĢıma aracı yetersizliği" (G)   ve "SatıĢ sonrası ürün 

takibi ve hizmetlerde eksiklik" (G)  sorunlarını aynı düzeyde, "Makinelerin 

bakımlarının zamanında yapılmaması" (I) , "Makinelerin sık sık arıza yapması" (I) , 

"Kaliteli malzeme temininde güçlük yaĢanması" (I) ve "Makinelerin arıza 

durumunda uzun süre çalıĢtırılamaması" (I) sorunlarını aynı düzeyde yaĢadıkları 

tespit edilmiĢtir. 

Limited Ģirketlerde; "Barkodlama sistem eksikliği" (B), "Nitelikli iĢ gücü 

yetersizliği" (B) ve "makine parçalarının maliyetinin yüksek olması" (B)  sorunlarını 

aynı düzeyde, "Bilgisayar teknolojilerinden yeterince yararlanamama" (C), 

"Depolama ve üretimin aynı alanda yapılmasından kaynaklanan yer sıkıntısı" (C), 

"Ergonomik koĢullardaki yetersizlik" (C), "Makineler arası dengeleme sorunu" (C), 

"TaĢıma aracı yetersizliği" (C), "SatıĢ sonrası ürün takibi ve hizmetlerde eksiklik" 

(C), "Birimler arası dengeleme sorunu" (C), "Makinelerin bakımlarının zamanında 

yapılmaması" (C), "Makinelerin sık sık arıza yapması" (C), "Kaliteli malzeme 

temininde güçlük yaĢanması" (C), ve "Makinelerin arıza durumunda uzun süre 

çalıĢtırılamaması" (C) sorunlarını aynı düzeyde yaĢadıkları tespit edilmiĢtir. 

Anonim Ģirketlerde; "Barkodlama sistem eksikliği" (B), "Üretimde bant sistemi 

kullanım eksikliği" (B), "Nitelikli iĢ gücü yetersizliği" (B), "Bilgisayar 

teknolojilerinden yeterince yararlanamama" (B), "Depolama ve üretimin aynı alanda 

yapılmasından kaynaklanan yer sıkıntısı" (B), "Ergonomik koĢullardaki yetersizlik" 

(B), "TaĢıma aracı yetersizliği" (B), "Birimler arası dengeleme sorunu" (B), 

"Makinelerin bakımlarının zamanında yapılmaması" (B) , "Makinelerin sık sık arıza 

yapması" (B), "Kaliteli malzeme temininde güçlük yaĢanması" (B), "Makinelerin 

arıza durumunda uzun süre çalıĢtırılamaması" (B) sorunlarını aynı düzeyde, 

"Makineler arası dengeleme sorunu" (C)  ve "SatıĢ sonrası ürün takibi ve hizmetlerde 

eksiklik" (C) sorunlarını aynı düzeyde yaĢadıkları tespit edilmiĢtir. 
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Yeni teknoloji kullanım durumu 

ĠĢletmenin yeni teknoloji kullanım durumu konusunda yaĢadıkları teknolojik 

sorunlara iliĢkin tek yönlü çoklu varyans analizi sonuçları çizelge 5.25‟de verilmiĢtir. 

Çizelge 5.25. ĠĢletmenin yeni teknoloji kullanım durumu konusunda yaĢadıkları   
 teknolojik sorunlara iliĢkin aritmetik ortalamaları 

 

Teknolojik sorunlar 

 

Yeni teknoloji kullanım durumu 

Kullanan Kullanmayan 

N  Sd N  Sd 

Üretimde bant sistemi kullanım eksikliği 27 2,89 1,968 28 4,86 0,756 

Makine parçalarının maliyetinin yüksek olması 27 2,52 1,252 28 3,50 1,291 

Barkodlama sistemi eksikliği 27 2,48 1,626 28 5,00 0 

Nitelikli iĢgücü yetersizliği 27 2,41 1,152 28 4,11 1,1 

Depolama ve üretimin aynı alanda yapılmasından 
kaynaklanan yer sıkıntısı 27 1,74 1,196 28 3,32 1,541 

Ergonomik koĢullardaki (havalandırma, ısıtma, 
aydınlatma) yetersizlik 

27 1,63 0,926 28 2,79 1,258 

Kaliteli malzeme temininde güçlük yaĢanması 27 1,48 0,753 28 1,50 1 

Birimler arasında dengeleme sorunu 27 1,41 0,888 28 2,04 1,453 

Makineler arasında dengeleme sorunu 27 1,37 0,792 28 2,43 1,62 

Makinelerin sık sık arıza yapması 27 1,26 0,712 28 1,43 0,69 

TaĢıma aracı yetersizliği 27 1,22 0,801 28 2,32 1,565 

Bilgisayar teknolojilerinden yeterince yararlanamama 27 1,22 0,847 28 3,79 1,548 

SatıĢ sonrası ürün takibi ve hizmetlerde eksiklik 27 1,22 0,506 28 2,39 1,286 

Makinelerin arıza durumunda uzun süre çalıĢtırılamaması 27 1,19 0,681 28 1,54 0,881 

Makinelerin bakımlarının zamanında yapılmaması 27 1,11 0,577 28 1,68 1,278 

(1.00 - 1.80 = Çok az, 1.81 - 2.60 = Az, 2.61 - 3.40 = Orta, 3.41 - 4.20 = Ġyi, 4.21 - 5.00= Çok iyi    ) 

Yeni teknolojiyi kullananların "Ergonomik koĢullarda", "Depolama ve üretimin aynı 

alanda yapılmasından kaynaklanan yer sıkıntısı" konusunda, "Makineler arasında 

dengeleme sorunu", "TaĢıma aracı yetersizliği", "Makinelerin bakımlarının 

zamanında yapılmaması", "Makine parçalarının maliyetinin yüksek olması", 

"Makinelerin sık sık arıza yapması", "Bilgisayar teknolojilerinden yeterince 

yararlanamama", "Makinelerin arıza durumunda uzun süre çalıĢtırılamaması", 

"Barkodlama sistemi eksikliği", "Nitelikli iĢgücü yetersizliği", "SatıĢ sonrası ürün 

takibi ve hizmetlerde eksiklik", "Birimler arasında dengeleme sorunu", "Üretimde 

X X
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bant sistemi kullanım eksikliği" gibi konularda yeni teknolojiyi kullanmayan 

iĢletmelere göre daha avantajlı oldukları tespit edilmiĢtir. 

Yeni teknolojiyi kullanmayanların en fazla yaĢadığı sorunun barkodlama sistem 

eksikliği olduğu tespit edilmiĢtir. Bunu üretimde bant sistemi kullanım eksikliği ve 

nitelikli iĢgücü yetersizliği sorunları takip etmektedir. ĠĢletmelerin yeni teknolojiyi 

kullanım durumlarının karĢılaĢtıkları her bir teknolojik sorun için t testinde çıkan 

sonuçlar çizelge 5.26‟da verilmiĢtir. 
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Çizelge 5.26. Yeni teknoloji kullanım durumunun her bir teknolojik soruna yönelik t 
testi sonuçları 

Teknolojik sorunlar 
Yeni teknoloji 

kullanma durumu 
n  S t Sd 

P 

(0,05) 

Nitelikli iĢgücü yetersizliği Kullanılmakta 27 2,41 1,152 
17,250 54 0,000 Kullanılmamakta 28 4,11 1,1 

Makine parçalarının 
maliyetinin yüksek olması 

Kullanılmakta 27 2,52 1,252 
16,533 54 0,000 

Kullanılmamakta 28 3,5 1,291 

Barkodlama sistemi eksikliği Kullanılmakta 27 2,48 1,626 
16,426 54 0,000 Kullanılmamakta 28 5 0,4 

Üretimde bant sistemi 
kullanım eksikliği 

Kullanılmakta 27 2,89 1,968 
16,295 54 0,000 Kullanılmamakta 28 4,86 0,756 

Makinelerin sık sık arıza 
yapması 

Kullanılmakta 27 1,26 0,712 
14,261 54 0,000 

Kullanılmamakta 28 1,43 0,69 

Ergonomik koĢullardaki 
(havalandırma, ısıtma, 
aydınlatma) yetersizlik 

Kullanılmakta 27 1,63 0,926 

13,239 54 0,000 Kullanılmamakta 28 2,79 1,258 

Makinelerin arıza durumunda 

uzun süre çalıĢtırılamaması 
Kullanılmakta 27 1,19 0,681 

12,611 54 0,000 Kullanılmamakta 28 1,54 0,881 

Kaliteli malzeme temininde 

güçlük yaĢanması 
Kullanılmakta 27 1,48 0,753 

12,575 54 0,000 Kullanılmamakta 28 1,5 1,1 

Depolama ve üretimin aynı 
alanda yapılmasından 
kaynaklanan yer sıkıntısı 

Kullanılmakta 27 1,74 1,196 

11,911 54 0,000 Kullanılmamakta 28 3,32 1,541 

SatıĢ sonrası ürün takibi ve 
hizmetlerde eksiklik 

Kullanılmakta 27 1,22 0,506 
11,828 54 0,000 Kullanılmamakta 28 2,39 1,286 

Bilgisayar teknolojilerinden 

yeterince yararlanamama 

Kullanılmakta 27 1,22 0,847 
10,450 54 0,000 Kullanılmamakta 28 3,79 1,548 

Makineler arasında 
dengeleme sorunu 

Kullanılmakta 27 1,37 0,792 
10,274 54 0,000 Kullanılmamakta 28 2,43 1,62 

Birimler arasında dengeleme 
sorunu 

Kullanılmakta 27 1,41 0,888 
10,338 54 0,000 Kullanılmamakta 28 2,04 1,453 

Makinelerin bakımlarının 
zamanında yapılmaması 

Kullanılmakta 27 1,11 0,577 
10,088 54 0,000 Kullanılmamakta 28 1,68 1,278 

TaĢıma aracı yetersizliği Kullanılmakta 27 1,22 0,801 
9,741 54 0,000 Kullanılmamakta 28 2,32 1,565 

Yeni teknoloji kullanma ve kullanmama durumları incelendiğinde teknolojik 

sorunların birbirleriyle anlamlı olduğu tespit edilmiĢtir. Yeni teknoloji kullanım 

durumunun her bir teknolojik soruna yönelik ANOVA varyans analizi sonuçları 

çizelge 5.27‟de verilmiĢtir. 

 

X
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Çizelge 5. 27. Yeni teknoloji kullanım durumunun her bir teknolojik soruna iliĢkin 

    varyans analizi sonuçları 

Teknolojik sorunlar Kareler 

toplamı Df 

Kareler 

ortalaması F p (<0,05) 

 

Kullanma 

Gruplar arası 132,998 14 9,500 8,584 ,000 

Grup içi 431,630 390 1,107   

Toplam 564,627 404    

Kullanamama 

Gruplar arası 560,762 14 40,054 26,673 ,000 

Grup içi 608,179 405 1,502   

Toplam 1168,940 419    

Yeni teknoloji kullananların ve kullanmayanların her bir teknolojik soruna yönelik 

iliĢkilerinin anlamlı olduğu belirtilmiĢtir. Yeni teknoloji kullanım durumunun her bir 

teknolojik soruna yönelik iliĢkili farklılık analizi (Dikey) çizelge 5.28‟de verilmiĢtir. 

Çizelge 5.28. Yeni teknoloji kullanım durumunun her bir teknolojik soruna yönelik 
iliĢkili farklılık analizi  

(1.00 - 1.80 = Çok az, 1.81 - 2.60 = Az, 2.61 - 3.40 = Orta, 3.41 - 4.20 = Ġyi, 4.21 - 5.00= Çok iyi    ) 

Teknolojiyi kullanım durumu 
Kullanma Kullanamama 

 HG  HG 

Üretimde bant sistemi kullanım eksikliği 2,89 

 
A* 

4,86 

 
B 

Makine parçalarının maliyetinin yüksek olması 2,52 

 
B 

3,50 

 
E 

Barkodlama sistemi eksikliği 2,48 B 5,00 A* 

Nitelikli iĢgücü yetersizliği 2,41 C 4,11 C 

Depolama ve üretimin aynı alanda yapılmasından 
kaynaklanan yer sıkıntısı 1,74 D 3,32 F 

Ergonomik koĢullardaki yetersizlik 1,63 D 2,79 G 

Kaliteli malzeme temininde güçlük yaĢanması 1,48 E 1,50 K 

Birimler arasında dengeleme sorunu 1,41 F 2,04 J 

Makineler arasında dengeleme sorunu 1,37 F 2,43 H 

Makinelerin sık sık arıza yapması 1,26 F 1,43 K 

TaĢıma aracı yetersizliği 1,22 F 2,32 I 

Bilgisayar teknolojilerinden yeterince yararlanamama 1,22 F 
3,79 

 
D 

SatıĢ sonrası ürün takibi ve hizmetlerde eksiklik 1,22 F 2,39 H 

Makinelerin arıza durumunda uzun süre çalıĢtırılamaması 1,19 F 
1,54 

 
K 

Makinelerin bakımlarının zamanında yapılmaması 1,11 F 
1,68 

 
J 

LSD: 
0,591 

 

0,787 

 

X X
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Yeni teknolojiyi kullananlarda; En fazla "Üretimde bant sistemi kullanım eksikliği" 

sorunu (A*)  yaĢandığı görülmüĢtür. "Makine parçalarının maliyetinin yüksek 

olması" (B), "Barkodlama sistemi eksikliği" (B) sorunlarının aynı düzeyde yaĢandığı, 

"Depolama ve üretimin aynı alanda yapılmasından kaynaklanan yer sıkıntısı" (D), 

"Ergonomik koĢullardaki yetersizlik" (D) sorunlarının aynı düzeyde yaĢandığı, 

"Birimler arasında dengeleme sorunu" (F), "Makineler arasında dengeleme sorunu" 

(F), "Makinelerin sık sık arıza yapması" (F), "TaĢıma aracı yetersizliği" (F), 

"Bilgisayar teknolojilerinden yeterince yararlanamama" (F), "SatıĢ sonrası ürün 

takibi ve hizmetlerde eksiklik" (F), "Makinelerin arıza durumunda uzun süre 

çalıĢtırılamaması" (F), "Makinelerin bakımlarının zamanında yapılmaması" (F) 

sorunlarının aynı düzeyde yaĢandığı tespit edilmiĢtir. 

Yeni teknolojiyi kullanamayanlarda; En fazla "Barkodlama sistemi eksikliği" (A*) 

sorunu yaĢanmaktadır. "Birimler arasında dengeleme sorunu" (J) ve "Makinelerin 

bakımlarının zamanında yapılmaması" (J) sorunlarının aynı düzeyde yaĢandığı, 

"Kaliteli malzeme temininde güçlük yaĢanması" (K), "Makinelerin sık sık arıza 

yapması" (K) ve "Makinelerin arıza durumunda uzun süre çalıĢtırılamaması" (K) 

sorunlarının aynı düzeyde yaĢandığı tespit edilmiĢtir. 
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Ġllerin yeni teknoloji kullanım durumu 

Ankara ve Kayseri illerinde üretim yapan döĢemeli mobilya iĢletmelerinin teknolojik 

olarak hangi sıkıntıları yaĢadıkları belirlenmeye çalıĢılmıĢtır. ĠĢletmelerin illere göre 

karĢılaĢtıkları her bir teknolojik soruna iliĢkin aritmetik ortalama sonuçları çizelge 

5.29‟da verilmiĢtir. 

Çizelge 5.29. ĠĢletmenin illere göre teknolojik olarak karĢılaĢtıkları her bir 

               soruna iliĢkin aritmetik ortalamaları 

(1.00 - 1.80 = Çok az, 1.81 - 2.60 = Az, 2.61 - 3.40 = Orta, 3.41 - 4.20 = Ġyi, 4.21 - 5.00= Çok iyi    ) 

Ankara ilinde üretim yapan döĢemeli mobilya iĢletmelerinin teknolojik bakımdan en 

fazla sorunu; "Ergonomik koĢullardaki yetersizlik" konusunda (2,21) ile yaĢadığı, 

bunu "Depolama ve üretimin aynı alanda yapılmasından kaynaklanan yer sıkıntısı" 

(2,71), "Makineler arasında dengeleme sorunu" (1,82), "TaĢıma aracı yetersizliği" 

(1,61), "Makinelerin bakımlarının zamanında yapılmaması" (1,32), "Makine 

parçalarının maliyetinin yüksek olması" (3,14), "Makinelerin sık sık arıza yapması" 

(1,36), "Kaliteli malzeme temininde güçlük yaĢanması" (1,54), "Bilgisayar 

teknolojilerinden yeterince yararlanamama" (2,5), "Makinelerin arıza durumunda 

Teknolojik Sorunlar 
Ankara Kayseri Genel 

N 
 

Sd N 
 

Sd 
 

Sd 

Üretimde bant sistemi kullanım eksikliği 28 4,18 1,611 27 3,59 1,907 3,89 1,771 

Barkodlama sistemi eksikliği 28 4,04 1,503 27 3,48 1,868 3,76 1,699 

Nitelikli iĢgücü yetersizliği 28 3,36 1,496 27 3,19 1,331 3,27 1,407 

Makine parçalarının maliyetinin yüksek olması 28 3,14 1,268 27 2,89 1,45 3,02 1,354 

Depolama ve üretimin aynı alanda yapılmasından 
kaynaklanan yer sıkıntısı 28 2,71 1,718 27 2,37 1,445 2,55 1,585 

Bilgisayar teknolojilerinden yeterince 

yararlanamama 
28 2,5 1,795 27 2,56 1,826 2,53 1,794 

Ergonomik koĢullardaki yetersizlik 28 2,21 1,315 27 2,22 1,188 2,22 1,243 

SatıĢ sonrası ürün takibi ve hizmetlerde eksiklik 28 2,04 1,29 27 1,59 0,931 1,82 1,140 

Birimler arasında dengeleme sorunu 28 1,89 1,423 27 1,56 1,013 1,73 1,239 

Makineler arasında dengeleme sorunu 28 1,82 1,389 27 2 1,387 1,91 1,378 

TaĢıma aracı yetersizliği 28 1,61 1,315 27 1,96 1,4 1,78 1,357 

Kaliteli malzeme temininde güçlük yaĢanması 28 1,54 1,071 27 1,44 0,641 1,49 ,879 

Makinelerin arıza durumunda uzun süre 
çalıĢtırılamaması 28 1,43 0,836 27 1,3 0,775 1,36 ,802 

Makinelerin sık sık arıza yapması 28 1,36 0,731 27 1,33 0,679 1,35 ,700 

Makinelerin bakımlarının zamanında 
yapılmaması 28 1,32 0,819 27 1,48 1,221 1,40 1,029 

X X X
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uzun süre çalıĢtırılamaması" (1,43), "Barkodlama sistemi eksikliği" (4,04), "Nitelikli 

iĢgücü yetersizliği" (3,36), "SatıĢ sonrası ürün takibi ve hizmetlerde eksiklik" (2,04), 

"Birimler arasında dengeleme sorunu" (1,89), "Üretimde bant sistemi kullanım 

eksikliği" (4,18) sorunlarının izlediği tespit edilmiĢtir. 

Kayseri ilinde üretim yapan döĢemeli mobilya iĢletmelerinin teknolojik bakımdan en 

fazla sorunu; "Ergonomik koĢullardaki yetersizlik" (2,22) konusunda yaĢadığı, 

"Depolama ve üretimin aynı alanda yapılmasından kaynaklanan yer sıkıntısı" (2,37), 

"Makineler arasında dengeleme sorunu" (2), "TaĢıma aracı yetersizliği" (1,96), 

"Makinelerin bakımlarının zamanında yapılmaması" (1,48), "Makine parçalarının 

maliyetinin yüksek olması" (2,89), "Makinelerin sık sık arıza yapması" (1,33), 

"Kaliteli malzeme temininde güçlük yaĢanması" (1,44), "Bilgisayar teknolojilerinden 

yeterince yararlanamama" (2,56), "Makinelerin arıza durumunda uzun süre 

çalıĢtırılamaması" (1,3), "Barkodlama sistemi eksikliği" (3,48), "Nitelikli iĢgücü 

yetersizliği" (3,19), "SatıĢ sonrası ürün takibi ve hizmetlerde eksiklik" (1,59), 

"Birimler arasında dengeleme sorunu" (1,56), "Üretimde bant sistemi kullanım 

eksikliği" (3,59) sorunlarının izlediği tespit edilmiĢtir. Ankara ve Kayseri‟de üretim 

yapan döĢemeli mobilya iĢletmelerinin yaĢadığı teknolojik sorunların baĢında 

bakımdan yaĢadıkları sorunlar; "Ergonomik koĢullardaki yetersizlik" (2,22) olduğu, 

bunu "Depolama ve üretimin aynı alanda yapılmasından kaynaklanan yer sıkıntısı" 

(2,55), "Makineler arasında dengeleme sorunu" (1,91), "TaĢıma aracı yetersizliği" 

(1,78, "Makinelerin bakımlarının zamanında yapılmaması" (1,40), "Makine 

parçalarının maliyetinin yüksek olması" (3,02), "Makinelerin sık sık arıza yapması" 

(1,35), "Kaliteli malzeme temininde güçlük yaĢanması" (1,49), "Bilgisayar 

teknolojilerinden yeterince yararlanamama" (2,53), "Makinelerin arıza durumunda 

uzun süre çalıĢtırılamaması" (1,36), "Barkodlama sistemi eksikliği" (3,76), "Nitelikli 

iĢgücü yetersizliği" (3,27), "SatıĢ sonrası ürün takibi ve hizmetlerde eksiklik" (1,82), 

"Birimler arasında dengeleme sorunu" (1,73), "Üretimde bant sistemi kullanım 

eksikliği" (3,89) sorunlarının izlediği tespit edilmiĢtir. 
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ĠĢletmenin bulunduğu ilin her bir teknolojik sorun konusuna iliĢkin varyans analizi 

çizelge 5.30‟da verilmiĢtir. 

Çizelge 5.30. ĠĢletmenin bulunduğu ilin her bir teknolojik sorun konusuna iliĢkin 
varyans analizi 

ĠL 

Kareler toplamı sd 

Kareler 

ortalaması F P<0.05 

ANKARA Gruplar arası 261,033 14 18,645 11,167 0,000 

Grup içi 676,214 405 1,670   

Toplam 937,248 419    

KAYSERĠ Gruplar arası 337,012 14 24,072 13,226 0,000 

Grup içi 709,852 390 1,820   

Toplam 1046,864 404    

Ankara ve Kayseri illerinde üretim yapan iĢletmelerin teknolojik sorunların 

istatistiksel olarak önemli olduğu tespit edilmiĢtir (P<0,05).  

ĠĢletmenin bulunduğu il ve yaĢanan her bir teknolojik sorun konusuna iliĢkin farklılık 

analizi çizelge 5.31‟da verilmiĢtir. 
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Çizelge 5.31. ĠĢletmenin bulunduğu il ve yaĢanan her bir teknolojik soruna iliĢkin 
farklılık analizi  

Teknolojik sorunlar 

Ankara Kayseri 

 HG  HG 

Üretimde bant sistemi kullanım eksikliği 3,61 A* 4,19 A 

Barkodlama sistemi eksikliği 3,32 B 4,22 A* 

Nitelikli iĢgücü yetersizliği 2,96 C 3,59 B 

Depolama ve üretimin aynı alanda yapılmasından 
kaynaklanan yer sıkıntısı 2,71 D 2,37 E 

Makine parçalarının maliyetinin yüksek olması 2,71 D 3,33 C 

Bilgisayar teknolojilerinden yeterince yararlanamama 2,25 E 2,81 D 

Ergonomik koĢullardaki yetersizlik 2,21 E 2,22 F 

SatıĢ sonrası ürün takibi ve hizmetlerde eksiklik 1,82 F 1,81 G 

Makineler arasında dengeleme sorunu 1,79 G 2,04 G 

TaĢıma aracı yetersizliği 1,43 H 2,15 F 

Birimler arasında dengeleme sorunu 1,39 H 2,07 G 

Makinelerin bakımlarının zamanında yapılmaması 1,32 H 1,48 H 

Makinelerin sık sık arıza yapması 1,25 H 1,44 H 

Kaliteli malzeme temininde güçlük yaĢanması 1,25 H 1,74 G 

Makinelerin arıza durumunda uzun süre çalıĢtırılamaması 1,18 H 1,56 H 

LSD: 
0,891 

 

0,953 

 
(1.00 - 1.80 = Çok az, 1.81 - 2.60 = Az, 2.61 - 3.40 = Orta, 3.41 - 4.20 = Ġyi, 4.21 - 5.00= Çok iyi    ) 

Ankara ilinde yaĢanan teknolojik sorunlarda; En fazla "Üretimde bant sistemi 

kullanım eksikliği" sorunu (A*)  yaĢandığı. "Depolama ve üretimin aynı alanda 

yapılmasından kaynaklanan yer sıkıntısı" (D) ve "Makine parçalarının maliyetinin 

yüksek olması" (D) sorunlarının aynı düzeyde yaĢandığı, "Bilgisayar 

teknolojilerinden yeterince yararlanamama" (E) ve "Ergonomik koĢullardaki 

yetersizlik" (E) sorunlarının aynı düzeyde yaĢandığı,  "TaĢıma aracı yetersizliği" (H), 

"Birimler arasında dengeleme sorunu" (H), "Makinelerin bakımlarının zamanında 

yapılmaması" (H), "Makinelerin sık sık arıza yapması" (H), "Kaliteli malzeme 

temininde güçlük yaĢanması" (H), "Makinelerin arıza durumunda uzun süre 

çalıĢtırılamaması" (H) sorunlarının aynı düzeyde yaĢandığı tespit edilmiĢtir. 

Kayseri ilinde yaĢanan teknolojik sorunlarda; En fazla "Barkodlama sistemi 

eksikliği"  sorunu (A*)  yaĢandığı bu sorunla birlikte "Üretimde bant sistemi 

kullanım eksikliği" sorununda (A) aynı düzeyde yaĢandığı görülmüĢtür. "Ergonomik 

X X
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koĢullardaki yetersizlik" (F), "TaĢıma aracı yetersizliği" (F) sorunlarının aynı 

düzeyde yaĢandığı,"SatıĢ sonrası ürün takibi ve hizmetlerde eksiklik" (G), 

"Makineler arasında dengeleme sorunu" (G), "Birimler arasında dengeleme sorunu" 

(G), "Kaliteli malzeme temininde güçlük yaĢanması" sorunlarının (G)  aynı düzeyde 

yaĢandığı, "Makinelerin bakımlarının zamanında yapılmaması" (H), "Makinelerin sık 

sık arıza yapması" (H), "Makinelerin arıza durumunda uzun süre çalıĢtırılamaması" 

(H), sorunlarının aynı düzeyde yaĢandığı tespit edilmiĢtir. 

ĠĢletmenin bulunduğu il ve yaĢanan her bir teknolojik soruna iliĢkin t testi sonuçları 

çizelge 5.32‟de verilmiĢtir. 
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Çizelge 5.32. ĠĢletmenin bulunduğu il ve yaĢanan her bir teknolojik soruna iliĢkin t 
testi sonuçları 

Teknolojik sorunlar Ġl n 
 
S t Sd P 

(0,05) 

Nitelikli iĢgücü yetersizliği Kayseri 27 3,19 1,331 17,250 54 0,000 

Ankara 28 3,36 1,496 

Makine parçalarının maliyetinin yüksek olması Kayseri 27 2,89 1,45 16,533 54 0,000 

Ankara 28 3,14 1,268 

Barkodlama sistemi eksikliği Kayseri 27 3,48 1,868 16,426 54 0,000 

Ankara 28 4,04 1,503 

Üretimde bant sistemi kullanım eksikliği Kayseri 27 3,59 1,907 16,295 54 0,000 

Ankara 28 4,1 1,611 

Makinelerin sık sık arıza yapması Kayseri 27 1,33 0,679 14,261 54 0,000 

Ankara 28 1,36 0,731 

Ergonomik koĢullardaki (havalandırma, ısıtma, 
aydınlatma) yetersizlik 

Kayseri 27 2,22 1,188 13,239 54 0,000 

Ankara 28 2,21 1,315 

Makinelerin arıza durumunda uzun süre çalıĢtırılamaması Kayseri 27 1,3 0,775 12,611 54 0,000 

Ankara 28 1,43 0,836 

Kaliteli malzeme temininde güçlük yaĢanması Kayseri 27 1,44 0,641 12,575 54 0,000 

Ankara 28 1,54 1,071 

Depolama ve üretimin aynı alanda yapılmasından 
kaynaklanan yer sıkıntısı 

Kayseri 27 2,37 1,445 11,911 54 0,000 

Ankara 28 2,71 1,718 

SatıĢ sonrası ürün takibi ve hizmetlerde eksiklik Kayseri 27 1,59 0,931 11,828 54 0,000 

Ankara 28 2,04 1,29 

Bilgisayar teknolojilerinden yeterince yararlanamama Kayseri 27 2,56 1,826 10,450 54 0,000 

Ankara 28 2,5 1,795 

Birimler arasında dengeleme sorunu Kayseri 27 1,56 1,013 10,338 54 0,000 

Ankara 28 1,89 1,423 

Makineler arasında dengeleme sorunu Kayseri 27 2 1,387 10,274 54 0,000 

Ankara 28 1,82 1,389 

Makinelerin bakımlarının zamanında yapılmaması Kayseri 27 1,48 1,221 10,088 54 0,000 

Ankara 28 1,32 0,819 

TaĢıma aracı yetersizliği Kayseri 27 1,96 1,4 9,741 54 0,000 

Ankara 28 1,61 1,315 

Ankara ve Kayseri illerinde üretim yapan iĢletmeler arasında teknolojik sorunlar 

bakımından anlamlılık olduğu tespit edilmiĢtir. Bununla birlikte en fazla sorunun 

"Üretimde bant sistemi kullanım eksikliği" ve "Barkodlama sistemi eksikliği" 

sorunlarının olduğu, en az sorunun ise; "Makinelerin bakımlarının zamanında 

yapılmaması", "Makinelerin sık sık arıza yapması", "Makinelerin arıza durumunda 

uzun süre çalıĢtırılamaması", "Kaliteli malzeme temininde güçlük yaĢanması" 

sorunlarının olduğu belirlenmiĢtir. 

X
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6.SONUÇ, TARTIġMA VE ÖNERĠLER 

Bu çalıĢma; döĢemeli mobilya sanayisinde Ankara ve Kayseri illerinde üretim yapan 

iĢletmelerin iĢletme büyüklüklerine göre teknolojik bakımdan incelenmesi, 

sorunlarının tespiti ve bu sorunlara çözüm önerilerinin getirilmesi, döĢemeli mobilya 

sanayisine yönelik kaynak oluĢturmak üzere yapılmıĢtır. 

ĠĢletmelerin % 56 „sının küçük sanayi bölgesinde, % 33‟ ünün ise organize sanayi 

bölgesinde konuĢlandığı için çok yönlü imkânlara sahip oldukları tespit edilmiĢtir. 

Bunlar; hammadde ve yarı mamul maddeye yakınlık, ulaĢım kolaylığı, belediye 

hizmetlerinden tam yararlanabilme, yan iĢletmelere yakınlık (fason yapan iĢletmeler) 

gibi önemli konuları kapsamakta olduğu için iĢletmelere önemli avantajlar 

sağlamaktadır. 

AraĢtırma kapsamında incelenen iĢletmelerin açık ve kapalı alanlarına bağlı olarak 

üretim kapasitelerinin de arttığı, üretim alanları artan iĢletmelerin çalıĢan personel 

sayısında da artıĢ olduğu dikkat çekmektedir. AraĢtırma kapsamında incelenen 

iĢletmelerde yapılan röportaj ve gözlemler sonucu kullanılan teknolojilerin de 

bunlara paralel olarak arttığı görülmüĢtür. 

AraĢtırma kapsamındaki, iĢletmelerin % 51‟i ferdi mülkiyet, % 27‟si limitet Ģirket ve 

% 22‟si anonim Ģirketten oluĢmaktadır. Ferdi mülkiyet iĢletmelerin neredeyse 

tamamının küçük ölçekli iĢletmeler olduğu ve kısıtlı imkanlarla üretim yaptıkları 

belirlenmiĢtir. ĠĢletmelerin hukuki durumlarına göre yaĢadıkları teknolojik sorunlar 

bakımından en fazla sorunu ferdi mülkiyet iĢletmelerin yaĢadığı tespit edilmiĢtir. 

ĠĢletmelerin büyük çoğunluğunun modern tarzda üretim yaptıkları bununla beraber 

klasik ve yarı klasik döĢemeli mobilya üretim yaptıkları da tespit edilmiĢtir. Klasik 

iĢlerde üretimin daha karmaĢık olması nedeniyle pek çok iĢletme tarafından tercih 

edilmemesine sebep olduğu belirlenmiĢtir.  
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Ġncelenen iĢletmelerin sahip oldukları üretim birimleri bakımından farklılıklarının 

olduğu görülmüĢtür. Bütün iĢletmelerde döĢeme birimi bulunduğu, bununla beraber 

% 56‟sının ahĢap hattına, % 46‟sının montaj ve ambalaj hattına, % 44 „ünün metal 

hattına, % 36‟sının üst yüzey hattına, % 33‟ünün panel hattına sahip olduğu 

belirlenmiĢtir. Bununla birlikte iĢletmelerin kullandıkları teknoloji ve üretim alanı 

büyüklüklerinin de değiĢim gösterdiği tespit edilmiĢtir. 

ĠĢletmelerin teknolojik geliĢmeleri daha çok internetten, çalıĢan personelin teknik 

bilgisinden, kataloglardan ve yurt içi fuarlardan takip ettikleri tespit edilirken 

bunların arasında kurumsallaĢmıĢ yada kurumsallaĢma yolunda ki bazı iĢletmelerin 

geliĢmeleri yurt dıĢı bilgi görgü edinme kaynaklarından takip ettiği belirlenmiĢtir. 

ĠĢletmelerin paket program kullanım durumlarının ise iĢletme büyüklüğü ile 

doğrudan iliĢkili olduğu tespit edilmiĢtir. Özellikle küçük ölçekli iĢletmelerin 

bilgisayar teknolojilerinden yararlanamadığı görülmektedir. 

Küçük ölçekli iĢletmelerin ve bazı orta ölçekli iĢletmelerin üretim esnasında 

teknolojik imkânları fazla kullanmadıkları, eski el aletleri ile üretimlerini 

sürdürdükleri tespit edilmiĢtir. Bunun sebebinin, üretim hacimlerinin az olması, 

üretim maliyetinin yüksek olması, üretim alanının yetersiz olması ve operatör 

eksikliği olduğu tespit edilmiĢtir. Bunların temelinde ise finansman sıkıntısı olduğu 

görülmüĢtür. Çıkan çarpıcı sonuçlardan biriside, küçük ölçekli iĢletmelerde 

çalıĢanların döĢeme iĢinde makine teknolojisine fazla gerek olmadığını savunmaları 

olmuĢtur.  

ĠĢletmelerin teknolojik bakımdan karĢılaĢtığı sorunların doğrudan iĢletme 

büyüklüğüne bağlı olarak değiĢim gösterdiği görülmüĢtür. Küçük ölçekli iĢletmeler 

kısıtlı imkânlarla üretimlerini gerçekleĢtirirken orta ve büyük ölçekli iĢletmeler ileri 

ve yüksek teknolojiyi kullanabildiklerinden dolayı üretimlerini çok fazla sorun 

yaĢamadan yapabilmektedirler. ĠĢletme ölçek büyüklüğüne göre iĢletmeleri 

birbirinden ayıran en önemli unsurlar; çalıĢan sayısı, kullanılan makine teknolojisi, 
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malzeme teknolojisi, bilgi teknolojisi ve üretim alanının büyüklüğü gibi 

sıralanabilmektedir. 

Küçük ölçekli iĢletmelerin üretimde karĢılaĢtığı sorunlar; ergonomik koĢullardaki 

yetersizlik, depolama ve üretimin aynı alanda yapılmasından kaynaklanan yer 

sıkıntısı, makine parçalarının maliyetinin yüksek olması, yeni teknolojiye geçiĢ 

yapamama, bilgisayar teknolojilerinden yararlanamama, barkodlama sisteminin 

kullanamaması, nitelikli iĢ gücü eksikliği, üretimde bant sistemini kullanamamaları 

olup, bu sorunların iĢletmelerin iĢletme büyüklüklerini bir üst seviyeye 

çıkaramamalarının temel sebebi olduğu tespit edilmiĢtir. AraĢtırma kapsamında ki 

küçük ölçekli iĢletmelerin çok küçük alanlarda üretim yaptıkları görülmüĢtür. 

Özellikle Ankara Siteler „ de üretim yapan bazı iĢletmelerin çok katlı binaların 3-4‟ 

üncü katında üretim yaptıkları, bu sebeple çeĢitli sorunlar yaĢadıkları tespit 

edilmiĢtir. Bu sorunlar; genellikle hammadde ve mamül madde taĢıma iĢlemlerinde 

yaĢanan zorluklar, üretimin karma üretim yönetime göre yapılması ve iĢ yerlerinin 

çoğunun tüketiciler tarafından fark edilememesi Ģeklinde karĢımıza çıkmaktadır. 

Orta ve büyük ölçekli iĢletmelerde yaĢanan sorunların küçük ölçekli iĢletmelere göre 

daha az olduğu görülmüĢtür. Bu sorunlar genellikle makine ve makine parçalarının 

maliyetinin yüksek olması, nitelikli iĢ gücü eksikliği, barkodlama sistemi eksikliği, 

özellikle üretim de bant sistemine tam olarak geçiĢ yapamadıkları yada hiç 

kullanamadıkları Ģeklinde ortaya çıkmaktadır. Büyük ölçekli iĢletmelerde en fazla 

sorunun üretimde bant sistemi kullanımının gerçek anlamda uygulanamaması olduğu 

tespit edilmiĢtir. Bant sistemini uygulayabilen iĢletmelerin az sayıda olduğu, pek 

çoğunun yüksek verimlilikle çalıĢabilecek iken üretim zamanlarının yüksek olduğu 

gerek iĢletme sahiplerinin söylemleri ile gerekse yapılan gözlemler sonucunda ortaya 

çıkmıĢtır. Büyük ölçekli iĢletmelerin en önemli sorunlarından birisinin de 

kurumsallaĢmaya geçmekte hayli zorlandıkları gerçeği olmuĢtur. 

Ġl bazında yapılan analizlerde Ankara‟da üretim yapan döĢemeli mobilya iĢletmeler 

ile Kayseri‟de üretim yapan iĢletmeler arasında teknolojik sorun bakımından 
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Ankara‟daki iĢletmelerin daha az sorun yaĢadığı tespit edilmiĢtir. Ankara‟ daki 

iĢletmelerin; Üretimde bant sistemi kullanım eksikliği, barkodlama sistemi eksikliği 

sorunlarını yaĢadıkları, Kayseri‟de üretim yapan iĢletmelerin daha çok üretimde bant 

sistemi kullanım eksikliği, barkodlama sistemi sorunu, nitelikli iĢ gücü eksikliği, 

makine parçalarının maliyetinin yüksek olması gibi sorunlar belirlenmiĢtir. 

Ülkemizde üretim yapan büyük ölçekli döĢemeli mobilya iĢletmelerinin en fazla 

yoğunlaĢtığı ilin ise Kayseri olduğu tespit edilmiĢtir. Ġl bazında bakıldığında Mobilya 

iĢletmelerinin Ankara‟da konuĢlandığı yerlerin; Siteler küçük sanayi bölgesi, Akyurt 

organize sanayi bölgesi, Sincan organize sanayi bölgesi olup Kayseri‟de ise Kayseri 

organize sanayisi olduğu tespit edilmiĢtir.  

DöĢemeli mobilya sanayisinde tespit edilen bir diğer husus ise, fason üretimin 

yaygınlaĢmıĢ olmasıdır. Gerek parça gerekse mamul fason üretimi ile iĢletmeler 

iĢlemlerini daha hızlı hale getirebilmektedirler. Bunun üretim süresini azaltma 

açısından önemli olduğu ve diğer yan iĢletmelere üretim yapma fırsatı verdiği bir 

gerçektir, ancak özellikle orta ve büyük ölçekli iĢletmelerin fason üretim yaptırdıkları 

iĢletmelerle sözleĢmelerini usulüne uygun Ģekilde yapamadıkları için bu durumdan 

zarar gördükleri gözlemlenmiĢtir. Fason üretim yapan firmaların ise bazı büyük 

firmalardan düĢük fiyata aldıkları iĢi zamanında yapabilmek için az sayıda iĢçi ile 

hızlı üretim yaptıkları ve gerçek anlamda sağlam iĢ yapamadıkları, hatta düĢük 

maliyete aldıkları pek çok üründe kalitesiz malzeme kullandıkları görülmüĢtür. 

DöĢemeli mobilya sanayisinde karĢılaĢılan teknolojik sorunların çözümüne yönelik 

olarak aĢağıdaki öneriler getirilebilir. 

1- DöĢemeli mobilya sektörünü daha ileriye götürülebilmesi ve dünya markası haline 

getirebilmesi için devletin  teĢvik tedbirleri alması,  

2-DöĢemeli mobilya iĢletmelerinin emek yoğun olarak yaptıkları üretimlerin 

karĢılığını alabilmeleri için reklam-haber faaliyetlerinde aktif rol almaları, 
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3-ĠĢletmelerin beyaz yaka olarak isimlendirilen ve alanlarında uzman kiĢi ve 

kuruluĢlardan yararlanmada daha da aktif rol almaları ve sayılarının arttırılması, 

4- Ülkemizde çok fazla sayıda bulunan küçük ölçekli iĢletmelerin gerekli özendirme 

ve teĢviklerle iĢletme ölçeklerini büyültmelerinde önemli rol oynadığı kanıtlanmıĢ 

eğitim ve yönlendirme faaliyetlerinin profesyonelce yapılması, 

5-Sanayi-Üniversite iĢbirliğinin üretim sahasına daha ciddi olarak yansıması, 

6- ĠĢletme ölçeğine göre tasarım ve ar-ge faaliyetlerinin bilinçli bir biçimde 

yürütülmesi,  

7-ĠĢletmelerin ve sorumluların fiziki yetersizlik problemlerine daha ciddi 

yaklaĢmaları, 

8-ĠĢletmelerdeki kayıt dıĢılık ile ilgili sorunların çözümü için gerekli çalıĢmaların bir 

an önce baĢlatılması, 

9-ĠĢletme ölçeklerine bağlı olarak hizmet içi eğitim seminerlerinin bilinçli bir 

biçimde yapılması olarak tespit edilmiĢtir. 
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EK.1 Anket Uygulama Örneği 

DÖġEMELĠ MOBĠLYA SANAYĠĠNDE ĠġLETME ÖLÇEĞĠNE GÖRE 

ÜRETĠM TEKNOLOJĠLERĠNĠN ĠNCELENMESĠ  

(ANKARA - KAYSERĠ ÖRNEĞĠ) 

 
Bu anket ülkemizde DöĢemeli Mobilya üretimi yapan iĢletmelerde üretim 

teknolojilerinin incelenmesi amacıyla uygulanmaktadır. Bu çalıĢmadan 

toplanacak bilgiler bilimsel amaçla kullanılacaktır. Katkılarınız için teĢekkür 

ederim.  

Yusuf Alperen ġĠġMAN      

Gazi Üniversitesi  
Fen Bilimleri Enstitüsü  

Yüksek Lisans Öğrencisi 
ANKETĠN UYGULANDIĞI; 

 ĠĢletmenin Adı: 
 ĠĢletmenin Adresi: 
 Tarih: 

 

Anketi Yanıtlayan kiĢinin;                                             UlaĢılabileceği telefon : 

Adı ve Soyadı             :                                               Unvanı :        

Görevi              :               Göreve baĢlama tarihi: 
Öğrenim durumu          :      

                   

1. ĠĢletmenin üretim konusu; 
 

    Kutu (panel) mobilya   Sandalye            Baza   

    Ġskelet          Kanepe / Çekyat            Yatak   

    Koltuk takımı         BaĢlık                              Diğer …………… 

  

2. ĠĢletmenin bulunduğu yer; 
 

 Organize sayayi bölgesi  Meskun mahal 

 Küçük sanayi bölgesi  Diğer …………… 
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EK.1. (Devam) Anket Uygulama Örneği 

3. ĠĢ yeri alanı kaç m2 
dir? 

 

(Açık alan) 
       

 

   250 m
2
 >

 
      250–750 m

2                                           
 750–2000 m

2
  

    2000- 10000 m
2
                10000 -20000 m

2
                       20000 m

2
<  

          

     (Kapalı alan) 
  

   250 m
2
 >                      250–750 m

2
                    750–2000 m

2
             

    2000- 10000 m
2
                10000 -25000 m

2
                      25000 m

2
 <    

 

 

4. ĠĢletmede çalıĢan toplam personel sayısı kaç kiĢidir? 

 

    1–9kiĢi          10–49 kiĢi         50–99 kiĢi    100 kiĢi + 

5. DöĢeme biriminde çalıĢan personel sayısı kaç kiĢidir? 

 

    1–9kiĢi          10–49 kiĢi         50–99 kiĢi    100 kiĢi + 

6. ĠĢletmenin hukuki yapısı nedir? 

 

a-  Ferdi mülkiyet 
b-  Adi ortaklık 

c-  ġahıs Ģirketi (kolektif, komandit Ģirket gibi) 
d-  Limited Ģirket 
e-  Anonim Ģirket 
f-  Kooperatif 

g-  Dernek ve vakıf iĢletmesi 
 

7. ĠĢletmenizde bulunan üretim birimleriniz nelerdir? 

 

a- AhĢap hattı  [    ] 
b- Metal hattı   [    ] 
c- Üstyüzey (cila) hattı   [    ] 
d- Montaj ve ambalaj hattı   [    ] 
e- Panel hattı   [    ] 
f- DöĢeme Hattı   [    ] 
g- Diğer belirtiniz…………………………………………… 
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EK.1. (Devam) Anket Uygulama Örneği 

8. ĠĢletmenizin döĢeme birimindeki üretim teknolojisini değerlendiriniz. 
 

 Emek yoğunluğu    % ………  Makine yoğunluğu % ……… 

9. Ürün tarzınızın % lik değerini veriniz. (1 yıllık) 
 

 Modern      % ……… 

 Klasik     % ……… 

 Rustik (yarı klasik)  % ……… 

 

10. ĠĢletme olarak teknolojik geliĢmeleri nasıl takip ediyorsunuz; 
 

a- Yurt dıĢı fuarlara gidiyoruz 

b- Yurt içi fuarlara gidiyoruz 

c-  Benzer üretim yapan iĢletmelerle bilgi alıĢveriĢi yapıyoruz 

d- Üniversitelerin bilgisinden yararlanıyoruz 

e-  Ġnternetten faydalanıyoruz 

f-  ÇeĢitli kataloglardan yararlanıyoruz 

g- ĠĢletmemizde çalıĢan personelin bilgisinden yararlanıyoruz 

 

 

11. ĠĢletmenizde yeni teknoloji kullanabiliyor musunuz?  

 

    Evet  Hayır 

12. Cevabınız hayır, ise yeni teknolojileri kullanamama nedenleri; 
 

 Maliyeti yüksek  Üretim alanının yetersizliği 
 Operatör eksikliği  ĠĢ Hacminin az olması  

 Diğer …………………………….................. 
 

13. ĠĢetmenizin üretimde veya yönetimde kullandığı paket program var mı? 

 

    Evet                 Hayır 

14. Üretimde malzeme ve ürünlerin yer değiĢimlerini nasıl yaptığınızı belirtiniz. 
 

 Transparet   Forklift  

 Konveyör   Ġnsan gücü  
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EK.1. (Devam) Anket Uygulama Örneği 

15. Teknoloji ile ilgili sorunlar 

 Ortaya çıkıĢ sıklık derecesi 
Sorun 1 

Çok az 

2 

Az 

3 

Orta 

4 

Yüksek 

5 Çok 

yüksek 

Ergonomik koĢullardaki 
(ısıtma, havalandırma, 
aydınlatma) yetersizlik  

     

Depolama (malzeme, ürün vb. 
gibi) ve üretimin aynı alanda 
yapılmasından kaynaklanan 
yer sıkıntısı  

     

Makineler arasında 
dengeleme sorunu  

     

TaĢıma aracı(konveyör, 
transparet, forklift vb. gibi) 

yetersizliği 

     

Makinelerin bakımlarının 
zamanında yapılmaması 

     

Makine parçalarının 
maliyetinin yüksek olması 

     

Makinelerin sık sık arıza 
yapması 

     

Kaliteli malzeme(yonga 

levha, kumaĢ, tutkal, vb. gibi) 
temininde güçlük yaĢanması 

     

Bilgisayar teknolojilerinden 

yeterince yararlanamama 

     

Makinelerin arıza durumunda 
uzun süre çalıĢtırılamaması 

     

Barkodlama sistemi eksikliği      

Nitelikli iĢ gücü yetersizliği      

SatıĢ sonrası ürün takibi ve 
hizmetlerde eksiklik 

     

Birimler arasında dengeleme 
sorunu 

     

Üretimde bant sistemi 
kullanım eksikliği 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Diğer;      
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EK 2. DikiĢ makinelerinin genel görünümler 

                    
 

Resim 7.1. Sütunlu tek                              Resim 7.2. Sütunlu çift iğneli makine [29] 

                  iğneli makine[29]. 

 

 

                
 

Resim 7.3. Tek iğneli zincir               Resim 7.2. Üç iplikli overlok makinesi[29].  

      dikiĢ makinesi[29].         

 

                   
 

Resim 7.3. Kilit dikiĢli                            Resim 7.4. Ġptalli çift iğneli makine[29]. 

                  çift iğneli makine [29].            
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EK.2. (Devam) DikiĢ makinelerinin genel görünümler 

                        
 

Resim 7.5. Hatalı dikiĢ                                Resim 7.6. Deri dikiĢ makinesi[29]. 

                  tespitli makine[29].            

 

 

  

 

Resim 7.7. Çift iğneli dikiĢ makinesi  [29].                                           
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EK 3. KumaĢ kesim makineleri ve el aletleri genel görünümü 

         

Resim 7.8. KumaĢ Kesim El Makineleri [30]. 

 

             
 

Resim 7.9. KumaĢ sarma makineleri [30]. 

 

 

 

 

 

Resim 7.10. KumaĢ kesim makineleri [30]. 
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EK.3. (Devam) KumaĢ kesim makineleri ve el aletleri genel görünümü  

              

 Resim 7.11. Cutter Seri KumaĢ Kesim Makinesi Optimizasyon Görünümü [30]. 

 

 

Resim 7.12. Cutter Seri KumaĢ Kesim Makinesi [30]. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

http://img510.imageshack.us/my.php?image=ku2.jpg
http://img510.imageshack.us/my.php?image=ku2.jpg
http://img510.imageshack.us/my.php?image=ku2.jpg
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EK 4. Kapitone makinelerinin genel görünümü ve uygulama örnekleri 

 

Resim 7.13. Tek kafa kapitone makinesi [30]. 

 

 Resim 7.14.Çift kafa kapitone makinesi [30]. 

 

Resim 7.15. Kapitone makine uygulama biçimi [30].   

 

Resim 7.16. Çok iğneli kapitone makinesi [30]. 

 

http://img204.imageshack.us/my.php?image=54514695.jpg
http://img204.imageshack.us/my.php?image=54514695.jpg
http://img204.imageshack.us/my.php?image=54514695.jpg
http://img17.imageshack.us/my.php?image=192830920.jpg
http://img17.imageshack.us/my.php?image=192830920.jpg
http://img17.imageshack.us/my.php?image=192830920.jpg
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EK.4. (Devam) Kapitone makinelerinin genel görünümü ve uygulama örnekleri 

 

Resim 7.17. Kapitone makinesi çalıĢma düzeni ve kesit görünüĢü [30]. 
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EK 5. Sünger iĢleme makinelerinin genel görünümü  

 

Resim 7.18. Bilgisayarlı yatay ebatlama makinesi [30]. 

 

 

Resim 7.19. Sünger Dikey kesim Makinesi [30]. 

 

 

Resim 7.20. Sünger el kesim makinesi [30]. 
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EK.5. (Devam) Sünger iĢleme makinelerinin genel görünümü 

 

 

 

 

 

 

Resim 7.21. Sünger Kırpma Makinesi [30]. 
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EK 6. Yatak imalat makineleri genel görünümü 

 

Resim 7.22. Bordür makinesi [30]. 

     

Resim 7.23. Ped makinesi [30]. 

 

Resim 7.24. Kapama makinesi [30]. 

            

Resim 7.25. Yatak ambalaj makinesi [30] 
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EK 7. Tutkal Sürme Makineleri ve uygulamasının gösterilmesi 

 

 

 

 

 

 

 

Resim 7.26. YapıĢtırıcı püskürtme sistemi [30]. 

 

 

 

 

 

 
   

 

 Resim 7.27. Uygulama örneği [30]. 
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EK.8. Bir A firmasının iĢlem süreç Ģeması örnekleri  

 

ġekil 7.1. Koltuk akıĢ Ģeması 
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EK.8. (Devam) Sünger iĢleme makinelerinin genel görünümü 

 

ġekil 7.2. Kanepe akıĢ Ģeması 

 

 

 

 

 



137 

 

 

 

EK.8. (Devam) Sünger iĢleme makinelerinin genel görünümü 

 

ġekil 7.3. Baza akıĢ Ģeması 
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EK.8. (Devam) Sünger iĢleme makinelerinin genel görünümü 

 

ġekil 7.4. BaĢlık akıĢ Ģeması 
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EK.8. (Devam) Sünger iĢleme makinelerinin genel görünümü 

 

ġekil 7.5. Sandalye akıĢ Ģeması 
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EK.8. (Devam) Sünger iĢleme makinelerinin genel görünümü 

 

ġekil 7.6. Yatak akıĢ Ģeması 
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