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ÖZ 

MOBĠLYA SEKTÖRÜ ĠÇĠN PLASTĠK ÜRÜNLER ÜRETEN BĠR 

FĠRMADA ÜRÜN VE SÜREÇ GELĠġTĠRME 

HAKAN CEYHAN 

Günümüz Ģartlarında dünya çapında iletiĢimin artması ile kültürlerin 

etkileĢimi hız kazanmıĢ ve beraberinde tüketici alıĢkanlıkları sürekli bir dinamizm 

içerisinde değiĢiklik göstermeye baĢlamıĢtır.  Bu durum mobilya gibi nihai tüketici 

odaklı ürün geliĢtiren sektörlerin araĢtırma-geliĢtirme ve üretim süreçlerini oldukça 

zorlamaya baĢlamıĢtır. Bu süreçleri yönetmek, değiĢim ile birlikte daha zor hale 

gelmiĢtir. Süreç aktörleri de zorlukların üstesinden gelmek için yeni yöntemler ve 

sistemler üzerine çalıĢmalarına aynı hız ile devam etmek durumunda kalmıĢlardır. 

Bu çalıĢmada mobilya tasarımında ve üretimi sürecinde önemli rol oynayan 

plastik aksamların ar-ge öncesi, ar-ge süreci ve seri üretime geçiĢ aĢamaları ile seri 

imalat ve sonrası incelenmiĢtir. GeliĢtirilen uygulamalar Kayseri Organize Sanayi 

Bölgesinde faaliyet gösteren Elifoğlu Plastik firmasında uygulanarak test edilmiĢtir. 

ÇalıĢma kapsamında firmanın uygulama öncesi durumu, uygulama 

esnasındaki metot ve araçlar neticeleri ile detaylı olarak ele alınmıĢtır.  

Bütün üretim sistemlerinin temel amaçlarından olan atıl kapasitenin sürekli 

olarak aktif iĢgücüne dönüĢtürülmesi ve verimliliğin arttırılması konusunda kayda 

değer baĢarı yakalanmıĢtır. 

Sonuç olarak sürdürülebilir bir üretim ve süreç geliĢimi amaçlandığı için bu 

alandaki kısıtlar ve amaçlar değiĢtikçe, çalıĢmalar da değiĢime uğrayıp yenileri 

yapılacaktır. Bu nokta da yapmıĢ olduğumuz çalıĢmanın yapılacak diğer çalıĢmalara 

da yardımcı olacağı düĢünülmektedir. 

Anahtar Sözcükler: Ar-Ge, Üretim Süreçleri, Süreç GeliĢtirme, Sürdürülebilirlik, 

Plastik, Mobilya 
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ABSTRACT 

PRODUCT AND PROCESS DEVELOPMENT IN A COMPANY 

PRODUCING PLASTIC PRODUCTS FOR FURNITURE 

SECTOR 

HAKAN CEYHAN 

In today's conditions, with the increase in worldwide communication, the 

interaction of cultures has accelerated and consumer habits have started to change in 

a continuous dynamism. This situation has started to strain the R & D and production 

processes of sectors that develop end-consumer oriented products such as furniture. 

Managing these processes has become more difficult with change. Process actors 

also had to continue their work on new methods and systems at the same pace to 

overcome the difficulties. 

In this study, the pre-R&D, R&D process and transition stages to mass 

production, and after and after mass production of plastic components that play an 

important role in furniture design and production process were examined. The 

applications developed were applied and tested in Elifoğlu Plastik company 

operating in Kayseri Orgined Industrial Zone. 

Within the scope of the study, the pre-implementation status of the company, 

the results of the methods and tools during the application were discussed in detail. 

Considerable success has been achieved in transforming the idle capacity, 

which is one of the main objectives of all production systems, into active labor force 

and increasing productivity. 

As a result, as a sustainable production and process development is aimed, as 

the constraints and objectives in this field change, the studies will undergo change 

and new ones will be made. At this point, it is thought that our study will help other 

studies to be conducted. 
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Keywords: R&D, Production Processes, Process Development, Sustainability, 

Plastic, Furniture 
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ÖNSÖZ 

Emek yoğun bir çalıĢmanın neticesinde ortaya çıkan bu tez teori ile pratiği 

birleĢtirmeyi ve geliĢtirdiği süreç ve ürünler ile fayda sağlamayı amaçlamıĢtır. Bu 

amaç doğrultusunda ortaya konulan çalıĢma seri imalata geçiĢ sürecini geliĢtirerek 

daha optimum hale getirmiĢtir. GeliĢtirilen ürün sayesinde ise atıl kapasite daha alt 

seviyelere düĢürülmüĢ ve kaynak tüketimi azaltılarak ciddi tasarruf sağlanmıĢtır. 

ÇalıĢma esnasında akademik bilgi ile pratik uygulamalar arasında göz ardı 

edilemeyecek farklılıklar olduğu görülmüĢtür. Akademik bilginin uygulama 

esnasında kullanılmasının önemi de yine göz ardı edilemez bir durumdur. 

Tez çalıĢması esnasında gerek teorik çalıĢmaların gerek pratik çalıĢmaların 

bizzat tarafımdan eĢ zamanlı olarak yürütülmesi oldukça zorlu bir çalıĢma sürecinin 

ortaya çıkmasına sebep olmuĢtur.  

Sonuç olarak 20 yıllık eğitim hayatım neticesinde ortaya koymuĢ olduğum bu 

çalıĢma Ģahsım adına Ülkeme, Milletime, Üniversiteme ve Aileme armağanımdır. 

Eğitim hayatım boyunca baĢta ailem olmak üzere üzerimde emeği bulunan bütün 

hocalarıma, Ġstanbul Üniversitesi ailesine ve çok kıymetli danıĢman hocam Sayın 

DR. Sündüz Dağ’a sonsuz teĢekkürler. 

ÇalıĢmamızın uygulama kısmında gerekli tüm imkânları sağlayan ve 

desteklerini esirgemeyen Elifoğlu Plastik Yönetim Kurulu BaĢkanı Sayın Gökhan 

Ceyhan’a teĢekkürler. 

 

Hakan CEYHAN 

ĠSTANBUL-2021 
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GĠRĠġ 

Ġnsanların gündelik yaĢamında olmazsa olmazlarından olan mobilyalar 

kendisine tasarım ve üretim boyutuyla endüstride büyük bir alan açmıĢtır. Tüm 

dünyada olduğu gibi ülkemizde de büyük bir endüstriyel zeminde üretilen mobilyalar 

tüketiciye hitabet ve rekabetçi koĢullar nedeniyle sürekli geliĢtirilmek zorundadır. 

Mobilya üretimi ülkemiz de baĢta Kayseri olmak üzere Bursa, Ġstanbul, Ankara gibi 

Ģehirler de yoğunlukla görülmektedir. 

Bu çalıĢmada yukarıdaki pazarlardan hemen hemen en büyüğü olan Kayseri, 

örneklem kümesi olarak seçilmiĢtir. Konuyla ilgili örnekler bu pazardan temin 

edilmiĢtir. Beraberinde ki uygulamalar da yine bu pazarda denenerek çalıĢmaya 

aktarılmıĢtır. 

Uygulamalar mobilya sektörüne yan sanayi üretimi yapan plastik sektöründe 

özelleĢtirilmiĢtir. ÇalıĢma süreç geliĢtirme ve ürün geliĢtirme olmak üzere iki grup 

altında uygulanmıĢtır. Süreç geliĢtirme aĢamasında seri imalata geçiĢ sürelerinin 

geliĢtirilmesi üzerinde durulmuĢ ve kısaltılması hedeflenmiĢtir. GeliĢtirilen farklı 

modelleme teknikleri ile baĢa baĢ noktası hesaplamaları yapılmıĢtır. Mevcut sistemde 

kullanılan yöntemler incelenmiĢ ve hepsi için ayrı ayrı maliyet ve zaman 

hesaplamaları yapılmıĢtır. Maliyet ve zaman kısıtları altında çözüm kümesi 

içerisinde kalan sonuçlar geliĢtirilen değiĢken lokmalı çekirdek kalıp modeli 

sayesinde elde edilmiĢtir. Ürün geliĢtirme aĢamasında ise mevcut sistemin 

problemleri incelenmiĢtir. Bu problemlerin çözülmesi için ve daha verimli çalıĢacak 

sistemler geliĢtirilmesi için çalıĢılmıĢ ve geliĢme kaydedilmiĢtir. Bu geliĢmeler 

neticesinde mevcut sistemin eksiklerinin minimize edilmesi yönünde çalıĢmalar 

yapılmıĢtır. 

Bu çalıĢmaların neticesinde kademeli ayarlı gizli ayak ürünü yapılmıĢ ve 

baĢarılı sonucuna ulaĢılmıĢtır. 
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BĠRĠNCĠ BÖLÜM 

ÜRETĠM SĠSTEMLERĠ 

ĠĢletmedeki girdileri çıktılara dönüĢtüren iĢlemler bütününe üretim sistemleri 

adı verilir. Bir üretim sistemi 5 ana elemandan oluĢur. Bunlar girdi, çıktı, iĢlemler 

süreci, tedarikçi ve müĢteridir. Girdi elemanları hammaddeler, iĢgücü, yarı mamul 

türünde nesnelerdir. Ġlgili iĢlemleri gerçekleĢtirmek için ihtiyaç duyulan her türlü 

kaynak girdi olarak adlandırılır. Çıktı ise girdi elemanlarının üretim türüne göre 

uygulanan iĢlemler sonucu dönüĢtüğü formdur. Bu aradaki dönüĢüm için gerekli olan 

iĢlemlere ise proses adı verilir. Her üretim türüne göre farklı proses Ģekilleri kendi 

içerisinde detaylandırılırlar. Tedarikçi girdi elemanlarının teminini sağlayan çevre 

elemanıdır. Sağlıklı bir üretim süreci için düzenli ve istikrarlı tedarikçi Ģarttır. 

MüĢteri ise çıktı elemanlarını almak için talep gösteren çevre elemanıdır. Üretimin 

kesintiye uğramaması ve aĢırı stok riskine düĢülmemesi için sürdürülebilir müĢteri 

talebi Ģarttır. Üretim sistemleri üretici iĢletmelerin iĢletme sisteminin önemli bir 

bölümünü oluĢtururlar. Üretim sistemlerinin temel amacı minimum kaynak girdisi ile 

katma değeri yüksek ürün çıktısı elde etmektir. Kaliteli ürün üretebilme, talebe cevap 

verebilme, müĢteri tatminini sağlama gibi amaçlar çerçevesinde oluĢturulurlar. 

Bir üretim sistemi 4 kavramla karakterize edilir. Diğer bir deyiĢle bir üretim 

sisteminin performansı 4 ana baĢlık altında irdelenir. Bunlar; verimlilik, kapasite, 

etkinlik ve esneklik. Verimlilik üretim sistemi için birim kaynak ile maksimum 

seviyede çıktı elde etme kabiliyetidir. Minimum zamanda minimum girdi maliyeti ile 

ne kadar çok katma değerli çıktı elde edilmiĢse sistem o kadar verimli çalıĢıyor 

demektir. Kapasite ise birim zamanda iĢlenebilecek hammadde miktarı ile yada birim 

zamanda elde edilecek çıktı miktarı ile ölçülür. Birim zamanda ki iĢlem hacmi ne 

kadar yüksek ise kapasite de o kadar yüksek demektir. Üretim sistemlerinin 

kapasiteleri hesaplanır iken önemli parametrelerden verimlilik göz önünde 

bulundurulmalı ve optimum kapasite elde edilmeye çalıĢılmalıdır. Etkinlik ise 

kurulan üretim sisteminin amacına ne kadar hizmet edebildiğinin ölçütüdür. 

BaĢlangıçta belirlenen hedeflerin ne oranda sağlanabildiği önemli bir detaydır. 

Sistem verimli çalıĢıyor olabilir ancak hedeflerinin tamamı tutmuyor ise etkin 
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denilemez. Esneklik üretim sisteminin değiĢkenliklere verdiği tepki hızıdır. Sistem 

ne kadar kısa sürede ve düĢük maliyet ile talep değiĢimlerine ve üretilen ürün 

değiĢimine cevap verebiliyor ise o kadar esnek demektir. Günümüzde üretim 

sistemleri kapasite açısından büyüdükçe esneklik açısından daha zayıf hale 

gelmektedirler. Tüm bunlar üretim sistemlerinin değerlendirilme parametreleridir. 

Üretim sistemlerinin çeĢitli sınıflandırma yöntemleri vardır. Bunlar; 

-Üretim miktarına ve akıĢına göre sınıflandırma, 

-Kullanılan üretim yöntemlerine göre sınıflandırma,  

-Mamul cinsine göre sınıflandırma, 

-Üretim sırasında izlenen yola göre sınıflandırmadır. 

1.1-Üretim Miktarına ve AkıĢına Göre Sınıflandırma 

Üretim miktarının ve üretim iĢleminin akıĢ sıralaması baz alınarak yapılan bu 

sınıflandırmaya göre Sürekli Üretim; Kesikli Üretim; Karma Üretim; Proje Bazlı 

Üretim yöntemleri vardır. 

1.1.1-Sürekli Üretim 

Sürekli üretim birçok endüstride görülen üretim modelidir. Aynı üründen çok 

yüksek adetlerde üretilmesi istendiğinde bu sistem tercih edilir. Birbirinin aynısı olan 

ürünler iĢ için özelleĢtirilmiĢ makinelerde üretilirler. Tekrarlayan üretim olarak da 

adlandırılan bu üretim modelinde genellikle montaj hatları kullanılır. Bu montaj 

hatlarında ufak değiĢiklikler yapılarak farklı ürünler de seri ve yüksek adetlerde 

üretilebilirler. Örneğin arabalar, televizyonlar, bulaĢık ve çamaĢır makineleri bu 

sistemlerin kullanıldığı fabrikalarda üretilirler. [W.J.Stevenson; Operations 

Management Kitabı 12.basım syf.240] Bu tip sistemlerin kurulumu ve çalıĢtırılması 

için yüksek makine ve teçhizat yatırımı gerekmektedir. Ancak makineye dayalı bir 

üretim Ģekli olduğu için kalifiye olmayan eleman ile de üretim sağlanabilir. ĠĢin akıĢı 

ustalık gerektirmeyen iĢ ve iĢlemlerden oluĢtuğu için ve sürekli tekrarlanan eylemler 

olduğu için elemanlar kolaylıkla adapte olabilirler. Kısa zaman diliminde yüksek 
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tonajlı hammadde kullanımı ve yüksek adetli ürün çıktısı olacağı için hammadde 

stoku ve bitmiĢ mamul stoku miktarı nispeten yüksektir. Yüksek stok hacimlerini 

minimize etmek için düzenli talep ve tedarik zinciri kriterleri sağlanmalıdır. Sürekli 

üretim sistemi kendi içerisinde ikiye ayrılır. Bunlar, kitle sürekli üretim ve akıĢ tipi 

sürekli üretimdir.  

1.1.1.1-Kitle Tipi Üretim 

Kitle sürekli üretim sisteminde çıktı ürünü miktarı çok fazla ve uzun süreli 

üretim gerektiren ürünlerin üretimi yapılır. Bu tip ürünler için avantaj teĢkil eden bu 

üretim sisteminde fabrika yerleĢim planı özel olarak tasarlanır. Bu tasarımda 

makineler veya kalıplar üzerinde değiĢiklikler yapılarak farklı ürün üretimleri 

kolaylıkla sağlanabilir. (Özer; A.; Üretim Yönetimi [Pdf Belgesi] , Açık Ders Ankara 

Üniversitesi Açık Ders Malzemeleri sitesinden 10 Ağustos 2020 tarihinde 

https://acikders.ankara.edu.tr/pluginfile.php/57512/mod_resource/content/0/ACIK_D

ERS_URETIM_YONETIMI_2_HAFTA.pdf adresinden eriĢildi.) 

1.1.1.2-AkıĢ Tip Sürekli Üretim 

Çıktı akıĢ halinde birkaç operasyondan sırası ile geçiyorsa akıĢ tipi akıĢ tipi 

üretim olarak adlandırılır. Bu tip üretimler de çıktı ürünü birkaç aĢamadan sonra elde 

edilir. Genelde birden fazla hammadde girdisi olur ve bunların ayrı ayrı iĢlemlerin 

ardı ardına uygulanması ile prosese dahil olurlar. Hammaddeden ürüne seri bir akıĢ 

meydana geldiği için akıĢ tipi sürekli üretimi olarak adlandırılmıĢtır. (Özer; A.; 

Üretim Yönetimi [Pdf Belgesi] , Açık Ders Ankara Üniversitesi Açık Ders 

Malzemeleri sitesinden 10 Ağustos 2020 tarihinde 

https://acikders.ankara.edu.tr/pluginfile.php/57512/mod_resource/content/0/ACIK_D

ERS_URETIM_YONETIMI_2_HAFTA.pdf adresinden eriĢildi.) 

Plastik enjeksiyon üretimi kitle üretime verilebilecek baĢlıca örneklerdendir. 

Tonlarca plastiği kısa zaman dilimlerinde iĢleme kabiliyetleri olan bu üretim 

sisteminin en büyük avantajı düĢük birim maliyet ile üretim yapabilmesidir. Ancak 

yatırım maliyetleri de bir o kadar yüksektir. Plastik enjeksiyon kalıpları ile bu 

sistemler farklı ürün üretebilir kabiliyete kavuĢturulabilirler.  
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1.1.2-Kesikli Üretim 

Kesikli üretim modeline göre üretilecek ürünlerin talep miktarları düĢük ve 

düzensizdir. Bu üretim sisteminde farklı farklı ürünler genel amaçlı makinelerde 

kalifiye elemanlar tarafından üretilirler. Standardizasyon kısmen sağlanabilse de 

sürekli üretim modelinde ki gibi geliĢmiĢ bir standardizasyonu sağlamak mümkün 

değildir. Kesikli üretim sistemlerinin en büyük avantajları yatırım miktarlarının 

düĢük olması ve genel makineler ile çalıĢılmasıdır. Örneğin pastane iĢletmesi bu 

üretim modelinde çalıĢan bir üretim sistemidir. Kek, turta, pasta ve kurabiyelerden 

talep miktarına göre üretim yapılır. Kullanılan ekipmanlar aynı iken kullanılan 

malzeme değiĢikliği ile farklı ürünler elde edilmektedir. [W.J.Stevenson; Operations 

Management Kitabı 12.basım syf.239] 

Bu üretim sistemi de sipariĢe göre üretim ve parti üretimi olarak ikiye ayrılır.  

1.1.2.1-SipariĢe Göre Kesikli Üretim 

SipariĢe göre üretim de müĢteriden gelen sipariĢe göre özelleĢtirilmiĢ ürün 

üretilir ve müĢteriye teslim edilir. Bu tip üretimler de esneklik ve etkinlik oldukça 

fazladır. Ancak kapasite ve verimlilik açısından diğer üretim modellerine göre daha 

zayıftırlar. 

1.1.2.2-Parti Bazlı Kesikli Üretim 

Parti üretiminde ise piyasa da ki genel talebe hitap edecek ortalama standart 

da bir ürün tasarlanır ve talep toplanır. Gelen talep miktarına bağlı olarak parti 

bazında birbirinin aynısı olan üründen talep kadar ya da öngörülen stok miktarı kadar 

üretim yapılır. (Özer; A.; Üretim Yönetimi [Pdf Belgesi] , Açık Ders Ankara 

Üniversitesi Açık Ders Malzemeleri sitesinden 10 Ağustos 2020 tarihinde 

https://acikders.ankara.edu.tr/pluginfile.php/57512/mod_resource/content/0/ACIK_D

ERS_URETIM_YONETIMI_2_HAFTA.pdf adresinden eriĢildi.) 

Örneğin mobilya sektöründe ki üretim sistemi genel olarak kesikli üretimdir. 

Çoğu mobilya atölyesi gelen sipariĢe göre üretim yaparken daha fabrikasyon üretim 

yapan mobilyacılar kataloglarında ki modellere göre parti üretimi yaparlar. Kısa 
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zaman diliminde çok yüksek adet yapmaları da pek mümkün değildir. Bu sebeple 

çıktı ürün birim maliyetleri yüksektir. 

1.1.3-Karma Üretim 

Sürekli üretim ile sipariĢe göre kesikli üretimin her ikisinin de 

uygulanabildiği üretim sistemleridir. MüĢteriden gelecek talebe göre planlanan 

üretim birimde sürekli üretimin özelliklerini barındırırken genelde kesikli üretimin 

özelliklerini yansıtır. (Özer; A.; Üretim Yönetimi [Pdf Belgesi] , Açık Ders Ankara 

Üniversitesi Açık Ders Malzemeleri sitesinden 10 Ağustos 2020 tarihinde 

https://acikders.ankara.edu.tr/pluginfile.php/57512/mod_resource/content/0/ACIK_D

ERS_URETIM_YONETIMI_2_HAFTA.pdf adresinden eriĢildi.) 

Örnek olarak, üzerinde markası yazılı olan dondurma kaplarının plastik 

enjeksiyon ile üretilmesi verilebilir. X firması üzerinde kendi ismi yazılı 1 litrelik 

dondurma kaplarından 10000 adet sipariĢ vermiĢken Y firması kendi adı yazılı 

dondurma kaplarından 5000 adet sipariĢ vermiĢ olsun. Her ikisi de ayrı ayrı sürekli 

üretim modeline örnek iken bu sipariĢleri alıp planlayan firma mensubu ilk sipariĢin 

üretiminin tamamlanması ile kalıp değiĢtirip diğer üretime geçmiĢtir. Bu durum ise 

kesikli üretim modeline bir örnektir. Her iki uygulamanın bir sistemde görülmesi ise 

karma üretime verilebilecek en güzel örneklerden bir tanesidir. 

1.1.4-Proje Bazlı Üretim 

Proje bazlı üretimler girdi kalem sayısı çok fazla çıktı kalem sayısı ise birkaç 

adedi geçmeyecek üretimlerde kullanılan üretim sistemleridir. Tek bir ürün ve 

oldukça özelleĢtirilmiĢ ürünlerdir. Yoğun olarak inĢaat sektöründe baĢvurulan bu 

üretim sistemi bir kereye mahsus yapılacak üretimler için birebir yöntemdir. Gemi 

yapımı, liman yapımı, tek bir iĢe özelleĢtirilmiĢ makine yapımı gibi iĢler baĢlıca 

örnekleridir. 

Plastik enjeksiyon kalıp imalatı da bu üretim Ģekline verilebilecek örnekler 

arasındadır. Özel bir tasarım yapılır, prototiplemenin ardından kalıp modeli çıkarılır 

ve imalatı tamamlanarak plastik enjeksiyoncu müĢteriye teslim edilir.  
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1.2-Kullanılan Üretim Yöntemine Göre Sınıflandırma 

Üretim yöntemine göre sınıflandırmada birincil üretim, analitik üretim, 

sentetik üretim, fabrikasyon üretim ve montaj üretimi vardır. 

1.2.1-Birincil Üretim 

Doğada mevcut bulunan temel hammaddelerin elde edilmesi için kullanılan 

üretim yöntemleri bu sınıfta yer alırlar. Demir, bakır, altın, petrol ve orman ürünleri 

gibi mamullerin üretimde kullanılan yöntemlerdir. 

1.2.2-Analitik Üretim 

Birincil üretim ile elde edilen hammaddelerin yeniden çeĢitli iĢlemlerden 

geçirilerek yarı mamul elde edilmesi için kullanılan üretim yöntemlerine analitik 

üretim adı verilir. Örneğin petrolden benzin, motorin, yağ elde edilmesi gibi. 

1.2.3-Sentetik Üretim 

Doğada bulunan çeĢitli maddelerin bir araya getirilmesi ile elde edilen ve  

çıktı ürünlerinin yine bir çoğu yarı mamul olan üretim yöntemidir. Örneğin çelik ve 

kalay üretimi bu üretim yöntemine verilecek baĢlıca örneklerdir. 

1.2.4-Fabrikasyon Üretim 

Girdi unsuru olan hammaddeye Ģekil vererek veyahut bir takım iĢlemlere 

maruz bırakarak mamul çıktısı elde etmeye yarayan üretim yöntemidir. Döküm, pres, 

tornalama ve frezeleme bu üretim yönteminin kullanmıĢ olduğu bir takım iĢlemlerdir. 

Plastik enjeksiyon kalıp imalatı bu üretime verilebilecek bir örnektir. 

1.2.5-Montaj Üretimi 

Farklı yada benzer hammaddelerin, yarı mamullerin ve mamullerin bir araya 

getirilerek sistemli bir Ģekilde birleĢtirilmesi yöntemiyle üretim yapan sistemdir. 

1.3-Mamul Cinsine Göre Sınıflandırma 

Sistemde kullanılan mamulün cinsine göre sınıflandırma yapan bu sisteme 

göre üretim yöntemleri ana girdi hammaddesi adı ile anılır. Örneğin; 

-Tekstil Üretimi 
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-Demir Çelik Üretimi 

-Çelik EĢya Üretimi 

-AhĢap Üretimi 

-Takım Tezgahları Üretimi Vb. 

1.4- Üretim Sırasında Ġzlenen Yola Göre Sınıflandırma 

Yapım yerinde üretim veya iĢletmede üretim olarak ayrıĢan bu sınıflandırma 

yönteminde ürünler bazen kullanılacağı yerde üretilmesi gerekebilir. Örneğin bir 

apartman kullanılacağı yerde üretilirken prefabrik betonlar atölyede üretilerek 

kullanılacağı yere sevk edilirler. (Kurgan; N.; Üretim Yönetimi ve Organizasyon 

[Pdf Belgesi] , Açık Ders Ondokuz Mayıs Üniversitesi Açık Ders Malzemeleri 

sitesinden 25 ġubat 2021 tarihinde 

https://avys.omu.edu.tr/storage/app/public/naci.kurgan/71117/02.%20%C3%9Cretim

%20Sistemleri.pdf adresinden eriĢildi.) 
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ĠKĠNCĠ BÖLÜM 

SÜREÇ VE SÜREÇ GELĠġTĠRME 

2.1-Süreç Kavramı 

Süreç kavramı bir takım girdilerin, bir veya birkaç çıktıya dönüĢümü için 

gerekli olan eylem ve zaman akıĢına verilen addır. Bir takım istek, ihtiyaç ve 

arzuların tatmini için gerekli olan ürünlerin veya hizmetlerin meydana getirilmesi 

için bir dönüĢüm aĢaması gereklidir. Bu aĢamanın baĢlangıç ve bitiĢ noktası 

olabileceği gibi sürekli iyileĢtirilebilir bir tekrarlar silsilesi de olabilir. Bir akıĢa süreç 

denilebilmesi için sistematik olunması Ģartı vardır. (Sdm Yazılım; t.y. ; 13 Ağustos 

2020 tarihinde https://www.sdmyazilim.com.tr/blog/surec-kavrami-ve-surec-

yonetimi adresinden eriĢildi.) 

 

2.2-Süreç Analizi 

Sürecin çıktılarının girdilerine oranına teknik olarak verimlilik adı verilir. 

Sürecin verimliliğinin artırılması ise maliyetlere olumlu yansır. Çıktıların maliyetinin 

düĢürülmesi için sürecin verimliliğini artırmak Ģarttır. Bu Ģartı sağlamak için süreç 

sahipleri süreci iyi tanımlamalı, iyi ölçmeli ve iyi analiz etmelidir. Sürecin bu 

özelliklerini sağlayabilen süreç sahipleri iyi bir süreç yönetimi ortaya koyarlar ve 

süreci iyileĢtirmeyi baĢarabilirler. 

Süreç iyileĢtirmeyi baĢarabilmek için en önemli unsur analizdir. Süreç 

analizinin doğru yapılması ve süreç içerisindeki katma değer sağlamayan iĢ ve 

iĢlemlerden kaçınılması sürecin iyileĢtirilmesinde ve verimliliğinin artırılmasında ki 

en önemli parametredir. [Weske, M. (2012). Business process management: 

Concept, languages, architectures. Heidelberg: Springer.] 

Süreci analiz etmek için iyi tanımlanması Ģarttır. Bu tanımlama esnasında ise 

kullanılacak kriterler Ģöyledir; Süreç hiyerarĢisi oluĢturma, Süreçleri sınıflandırma, 

Süreci GörselleĢtirme. 
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Ana süreçler, süreçler, alt süreçler ve süreç aktiviteleri olmak üzere bütünden 

detaya giden bir hiyerarĢi vardır. Bu hiyerarĢiler birbiri içinde ve koordineli olarak 

oluĢtururlar. Ana süreçler sürecin stratejik öneme sahip unsurlarından oluĢurlar. 

Sürecin çıktıları üzerinde doğrudan etkilidirler ve diğer süreçlere yol çizerler. 

Süreçler ise ana sürecin amaçları doğrultusunda ana sürece destek olarak çalıĢan 

süreçlerdir. Alt süreçler ve süreç aktiviteleri de yine bir üstündeki sürecin 

destekleyici unsurları olarak tanımlanırlar. 

Süreçler operasyonel, destek ve yönetim süreçleri olarak sınıflandırılırlar. 

Operasyonel süreçler kuruluĢun var olma hedeflerini gerçekleĢtir ve süreç iyileĢtirme 

çalıĢmalarını yürütür. Temel amaç müĢteri memnuniyeti sağlamak ve verimliliği 

artırarak karlılık elde etmektir. Destek süreçleri ise arka planda çalıĢarak 

Operasyonel süreçlerin hedefine ulaĢmasında destek unsuru olarak görev alırlar. 

Yönetim süreçleri ise tüm bu süreçlerin birbiri arasında koordinasyonu sağlamak ve 

ana hedefe ulaĢmayı kolaylaĢtırmak için görev alırlar. 

Tüm bu süreçleri analiz etmek, eksikleri görmek ve gidermek için oldukça 

önemlidir. Süreci iyi analiz etmek için süreç sahibi süreci görselleĢtirmelidir. Süreç 

görseli üzerinde eksiklikler, koordinasyon bozuklukları, katma değer sağlamayan 

aktivitelerin tamamını görmek mümkündür. Süreci görselleĢtirmek için blok Ģema, 

süreç haritası ve iĢ akıĢ Ģeması kullanılır. 

Blok Ģema süreç içerisinde yapılacak iĢleri, iĢlerin sırasını ve iĢlerin yapıldığı 

esnada kullanılacak donanımları gösteren Ģemadır. Süreç haritası, süreçte tanımlanan 

aktiviteleri ve karar noktalarını gösterir. ĠĢ akıĢ Ģeması ise sürecin her aĢamasını bir  

bir detayları ile gösteren Ģemadır. 

ĠĢletme düzeyinde süreç analizleri yapılması, hem iyileĢtirme fırsatlarının 

görülmesine ve öneriler geliĢtirilmesine yardımcı olur, hem de bölümler arası 

iĢbirliğinin geliĢmesini sağlar.  

Süreç analizi sonrası alınacak önlemlerle iĢletme aĢağıdaki avantajları elde 

edecektir. 

 Sürecin detaylarındaki sorunların ne olduğunu öğrenme 
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 Tedarikçiler ile iliĢkilerin iyileĢtirilmesi 

 Süreç maliyetlerini azaltma 

 Daha iyi müĢteri memnuniyeti sağlama 

 Bölümler arası iliĢkilerin iyileĢtirilmesi 

 Süreç performanslarını ölçebilme 

2.3-Sürecin Elemanları 

Süreç, kendisini meydana getiren ve kontrol edilebilirliğini sağlayan 

elemanlardan oluĢur. Bu elemanlar girdiler, tedarikçiler, eylemler, çıktılar ve 

müĢterilerdir.  

Girdiler faydalı hale getirilmesi gereken kaynaklar ya da arzu edilen çıktılar için 

gerekli olan ögeler olarak tanımlanabilir. Tedarikçiler ise sürecin ihtiyaç duyduğu 

girdilerin sürece dâhil olmasını sağlayan taraflardır. 

Girdilerin çıktılara dönüĢmesi için gerekli olan aktiviteler sürecin ana elemanı 

olan eylemlerdir. Kontrol edilebilirliği önem arz eden en önemli süreç elemanıdır. 

Depolama, taĢıma, iĢleme, sevk vb. aktiviteleri barındırır. . (Sdm Yazılım; t.y. ; 13 

Ağustos 2020 tarihinde https://www.sdmyazilim.com.tr/blog/surec-kavrami-ve-

surec-yonetimi adresinden eriĢildi.) 

  Çıktılar ise süreç neticesinde elde edilmek istenen ögelerdir. Bunları 

oluĢturmak için süreç baĢlatılır ve oluĢumları ile de sürecin sonuna gelinmiĢ olur. Bu 

çıktıları talep ederek süreç baĢlangıcını tetikleyen süreç elemanı ise müĢterilerdir. 

Ġstek ve ihtiyaç sahibi olan müĢterilerin talebi ile süreç baĢlangıcı tetiklenir. 

2.4-Süreç Yönetimi ve GeliĢtirme 

Girdilerin çıktılara dönüĢmesini sağlayan eylemlerin kontrol edilmesi, 

düzenlenmesi ve birbirleri ile etkileĢiminin uyumlu hale getirilmesi, süreci daha etkin 

ve verimli hale getirir. Daha verimli ve etkin süreçler için süreç yönetimi oldukça 

önemlidir. Süreç yönetiminde bir takım parametreler mevcuttur. Bunlar belirlilik, 

ölçülülük, ulaĢılabilirlik, gerçekçilik ve zamandır. Bu parametreler sayesinde süreç 

yönetimi sağlanabilir. Süreç yönetiminin en temel felsefesi sürekli iyileĢtirmedir. 
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Sürekli geliĢen süreçler atıl kapasiteyi aktif hale getirir ve fireye dönüĢen kaynakları 

azaltır. Bu sayede süreç sahibi firma piyasada daha rekabetçi bir konuma yükselir. 

Süreç geliĢtirme eylemi de yine belirli parametreler ile sağlanabilir. Sürecin 

niteliğine ve özelliklerine dayalı olarak seçilecek bu yöntemler süreç geliĢtirmenin 

devamlılığı açısından oldukça önemlidir. 

2.5-Süreç Yönetiminin Faydaları 

Süreç yönetimi sayesinde operasyonlar anlık olarak takip edilebileceği için, 

hata ve yanlıĢa anında müdahale imkânı elde edilir. Bu sayede süreç esnasından 

kayıplar minimize edilir ya da önlenir. Sonuç olarak daha uygun maliyetleri çıktı 

faydası sağlanmıĢ olur. 

Sürekli iyileĢtirme amacı ile sistem yeniden koordine edildiği için klasik 

yöntemlere göre verimlilik artıĢı sağlanır ve kayak tüketimi korunmuĢ olur. 

Sürekli kontrol mekanizması geliĢtirildiği için alınan kararların uygulanma 

süresi kısalır ve etkin bir yapı oluĢturulmuĢ olur. 
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ÜÇÜNCÜ BÖLÜM 

LĠTERATÜR TARAMASI 

ÇalıĢmanın temel prensibi olan süreç geliĢtirme, her alanın üzerinde durduğu 

bir prensip olmuĢtur. Bu prensip üzerine yapılan bazı çalıĢmalar incelenmiĢ ve 

aĢağıda anlatılmıĢtır. 

Harrington’ın 1991 yılında süreci ve süreç geliĢtirmeyi 5 amacı hedef alan 

çalıĢmalar bütünü olarak tanımlamıĢtır. Bu amaçlar; maliyetleri düĢürmek, müĢteri 

beklentilerini en üst düzeyde karĢılamak, döngü sürelerini azaltmak, kaliteyi artırmak 

ve iĢ performansının yükselmesini sağlamaktır. 

Dilik ve arkadaĢının 2003 yılında yaptıkları çalıĢmada mobilya sektörünü 

aksesuar kullanımı açısından incelemiĢlerdir. Aksesuarın mobilyanın iĢlevselliğini ve 

modernliğini yakından ilgilendirdiğini saptamıĢlardır. Mobilya ürününün piyasada 

daha rekabetçi olabilmesi ve üreticisine son birim maliyeti düĢük olarak rekabet 

avantajı sağlaması açısından oldukça öneme sahip olduğunu belirtmiĢlerdir. 

Polat ve arkadaĢlarının 2010 yılında yayınlanan çalıĢmalarına göre süreç 

geliĢtirme, iĢ akıĢında katma değer yaratmayan uygulamaları elimine ederek zaman 

kaybı ve israflarını önlemektir. Bu israfın önlenmesi sayesinde önemsiz adımlar 

kaldırılacağı için iĢler daha hızlı ve kolay yapılır hale gelecektir. Böylece israfın ve 

zaman kaybının önlenmesi sağlanacaktır. Bu çalıĢma sürecin tüm taraflarına 

yansıtılarak toplu israfın önüne geçilecek ve sürecin performansı geliĢme 

kaydedecektir. 

Kafalı 2011 yılında yapmıĢ olduğu çalıĢmada plastik enjeksiyon kalıbı 

üretiminde cad, cam ve cae programları sayesinde oldukça zaman verimliliği 

sağlandığını ortaya koymuĢtur. Bu programların önemine değindiği çalıĢmasında katı 

modelleme, yüzey modelleme, parametrik tasarım, analiz ve hızlı talaĢ kaldırma 

noktalarında hata ihtimallerinin en aza indirildiği ve yüksek seviyelerde hassasiyetler 

elde edildiğini belirtmiĢtir. 
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Ġnce ve arkadaĢları tarafından 2013 yılında yapılan çalıĢmada, Mobilya 

fabrikasında süreç yenilemesi yapmıĢlar ve baĢarılı sonuç elde etmiĢlerdir. 

ÇalıĢmalarında sorunlara sebep olan noktaları tespit etmiĢler ve sorunun çözümü için 

süreç üzerinde çalıĢma yapmaya karar vermiĢlerdir. ÇalıĢmada yönetimsel hiyerarĢik 

yapının çok uzun olduğu ve üst yönetimin kararlarının üretim faaliyetine 

yansıtılamadığı fark edilmiĢtir. Birim üretim anlayıĢından süreç üretim anlayıĢına 

geçiĢle birlikte daha yalın yönetim organizasyon Ģeması tasarlamıĢlardır. Sonuç 

olarak uygulama sonrasında öncesine kıyasla iĢletmenin etkinliğinde ve 

verimliliğinde büyük ilerlemeler kaydedilmiĢtir. 

Tugaytimur 2016 tarihli yüksek lisans tez çalıĢmasında plastik enjeksiyon 

kalıp tasarım kurallarının analizi ve uygulanmasını incelemiĢtir. ÇalıĢmada plastik 

enjeksiyon kalıp tasarımı ele alınmakta ve modern Bilgisayar Destekli Tasarım 

sistemleri ile bu iĢlemin nasıl etkin yapılacağını anlatmıĢtır. Plastik enjeksiyon 

kalıpların geometrik Ģekillendirmelerinde temel kurallar (eğim açısı, yolluk vb.) ve 

unsurlar (pah, kavis, vida yuvası vb.) tanıtılmaktadır. Ayrıca, plastik enjeksiyon kalıp 

tasarımı esnasında dikkat edilmesi gereken noktalar anlatılmıĢtır. ABS ürün 

malzemesi olarak seçilmiĢ ve detaylı olarak anlatılmıĢtır. Kalıp tasarımı hakkında 

genel bilgiler verilmiĢtir. Daha sonra örnek bir parçanın kalıbı üç boyutlu tasarım 

yazılımı kullanılarak tasarlanmıĢtır. 

Bernier’in 2018 yılında tasarladığı Jonction-P mobilya bağlantı elemanı, 3B 

baskı teknolojisi kullanılarak üretilmiĢtir. Projenin üretiminde 3B baskı kullanımı 

tasarımcıya düĢük maliyet ile tasarım özgürlüğü ve kiĢiselleĢtirme imkanı sunmuĢtur. 

Bu özgürlük tasarımcının kolayca oluĢturulabilen ve kullanıcının değiĢen 

gereksinimlerine uyarlanabilen esneklikte elemanlar geliĢtirmesine olanak 

sağlamıĢtır. 

Gedik ve arkadaĢları tarafından  2018 yılında yapılan üç boyutlu baskının 

mobilya sektörü için ürün tasarımında kullanılması imkânlarının araĢtırılması adlı 

çalıĢmaları incelenmiĢtir. Bu çalıĢmada paylaĢmıĢ oldukları bilgilere göre, üç boyutlu 

yazıcıların baĢlıca kullanım alanları arasında mobilya sektörü yoktur. Ancak 

sektördeki çeĢitli firmalar araĢtırma geliĢtirme süreçlerinde ve tasarım süreçlerinde 
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oldukça yoğun kullanmaktadırlar. ÇalıĢmaya göre üç boyutlu yazıcılar baskı 

boyutları sebebiyle mobilya sektöründe nihai ürün üretimi için yeterli değiller ve kısa 

vadede ara süreçler için çözüm sunmaya devam edeceklerdir. 

Sütçü ve arkadaĢları tarafından 2019 yılında yapılan bir çalıĢmaya göre 

mobilya sektöründe tasarlanan süreç verimliliği modellerini sistem üzerinde 

uygulamanın oldukça zor olduğu belirtilmiĢtir. Bu sebeple yaptıkları çalıĢmaları 

benzetim tekniği kullanarak değerlendirmiĢlerdir. ĠĢ akıĢ süreçleri ve kesim 

yöntemlerini yeniden modellemiĢleridir. Benzetim tekniği ile analiz ettiklerinde ise 

% 42,6 tasarruf sağlamıĢlardır. 

Cesur tarafından 2019 yılında yapılan çalıĢmaya göre mobilya aksesuar 

sektörünün mobilya ile eĢ zamanlı geliĢme göstermesi gerektiği onucuna ulaĢılmıĢtır. 

Türk mobilya sektörü ve mobilya aksesuar sektörü çeĢitli yöntemler ile incelenmiĢ ve 

aksesuarın mobilyanın geliĢimde önem arz ettiği tespit edilmiĢtir. GeliĢen sektör 

neticesinde ihtiyaç duyulan aksesuar talebinin dünya üzerinde de büyük bir payı 

olduğuna vurgu yapılmıĢtır. ÇalıĢmaya göre mobilya için aksesuar da aynı derece de 

öneme sahiptir. 

AĢkın’ın 2019 yılında mobilya sektöründe orta ve büyük ölçekli iĢletmelerin 

inovasyon kabiliyetleri üzerinde yapmıĢ olduğu çalıĢmada, firmaları için 

inovasyonun çok önemli olduğu ve geliĢimleri için hayati önem taĢıdığı sonucuna 

ulaĢmıĢtır. Ġnovasyonun firmanın diğer kabiliyetlerini geliĢtirdiği de gözlemlenmiĢtir. 

Firmaların inovasyon için baĢka kuruluĢlar ile iĢbirliği yaptığı da çalıĢma kapsamına 

giren diğer detay olarak göze çarpmaktadır. Ancak bu diğer kuruluĢlar arasında 

üniversiteler, araĢtırma merkezleri ve kamu kuruluĢlarının azlığı da dikkat çeken 

diğer bir detaydır. 
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DÖRDÜNCÜ BÖLÜM 

PLASTĠK PARÇA ÜRETĠM SĠSTEMLERĠ 

4.1-Üç Boyutlu Yazıcılar 

Charles Hull  ilk 1986 yılında sıvı haldeki fotopolimer reçinelerin UV ıĢınları 

ile sertleĢtirilerek, kademeler halinde ĢekillendirmiĢ ve prototip üretim tekniğini 

keĢfetmiĢtir. 1984 yılında mobilya yüzeyleri için reçineden sert kaplamalar üreten bir 

firmada çalıĢan Charles Hull prototipleme sürecinin uzun olmasından dolayı çözüm 

geliĢtirmek için çalıĢmıĢtır. Bu çalıĢmalar bugün ki 3 boyutlu yazıcıların temel 

prensibi olan stereolitografi(SLA)’yi ortaya çıkarmıĢtır. 

Diğer bir yazıcı prensibi ise 1989 yılında Scott Crump tarafından 

duyurulmuĢtur. Fuse Deposition Modeling (FDM) adı verilen bu sistem ise polietilen 

malzemeyi eriterek üst üste yığarak Ģekillendirmeyi baz alan bir sistem olarak 

hayatımıza girmiĢtir. 

Bu iki kiĢini tekelinde olan yazıcılar 80 li yıllardan 2000 li yıllara kadar 

nispeten yavaĢ bir geliĢme göstermiĢtir. 2000 li yıllarda patent sürelerinin dolması ve 

açık kaynak temelli diğer platformların geliĢmesiyle 3 boyutlu yazıcılar 

günümüzdeki halini almıĢtır. 

4.1.1-Üç Boyutlu Yazıcıların Avantajları 

Otomotivden tıpa, havacılık ve uzay dan tekstile bir çok alanda kullanılan 

yazıcıların en önemli avantajı; bir yada birkaç kereye mahsus üretimler olan prototip 

üretimler için kalıplama, makine ve üretim hattı ayarlama gibi zaman ve maddi 

kayıplara sebebiyet vermemesidir. Tüm bunlara katlanmak bazen mümkün olsa da o 

esnada seri üretim hattının durması ve seri üretimin aksamaya uğramasından 

kaynaklı son birim maliyetlerin yüksek olması insanları üç boyutlu yazıcılardan 

yararlanmaya yöneltmiĢtir. 

Diğer bir fayda sağladığı nokta ise boyutları ve kullanım kolaylığı sayesinde 

bireysel kullanım için elveriĢli olmasıdır. Fiyatlarının son yıllarda gittikçe uygun bir 
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hale gelmesi bu cihazları sadece bilim insanları ve mühendisler gibi ileri düzey 

profesyonellerin kullanımından daha az profesyoneller olan küçük ve orta ölçekli 

iĢletmeler ve profesyonel olmayan bireysel kullanıcıların da hizmetine sunmuĢtur. 

Bu cihazların daha yerel tabanda kendine yer bulması birçok kiĢiyi araĢtıran 

geliĢtiren ve hayal ettiğini tasarlayabilen yetkin kimseler haline getirmeyi 

baĢarmıĢtır. 

3 Boyutlu yazıcılar hemen her sektörde yer alırken, kullanıldığı sektöre göre 

de iĢlevinde farklılıklar meydana gelmiĢtir. Tıp, makine, uzay, hizmet sektörü, 

perakendecilik gibi sektörlerin hepsinde farklı amaçlar için kullanımına 

rastlanmaktadır. Örneğin tıp alanında kulağı kopan hastanın tedavisi için organik 

kulak basılmıĢ ve sağlıklı bir Ģekilde dikimi gerçekleĢtirilmiĢtir. Bu tedavi ile protez 

sektörü baĢlı baĢına bir evrim geçirmiĢtir. Makine sanayinde talaĢlı imalat ile üretilen 

ve oldukça maliyetli ve zaman alan makine parçaları üç boyutlu yazıcılar sayesinde 

saatler içinde ve minimum maliyetler ile elde edilir hale gelmiĢtir. Uzaya giden uzay 

gemilerinin artık vazgeçilmez bir objesi olan üç boyutlu yazıcılar, uzay 

araĢtırmalarında gerekli olan ekipmanların uzayda kolayca imalatını 

sağlayabilmektedir.   Hizmet sektörü ve perakendecilikte kiĢiselleĢtirilmiĢ objeler 

sayesinde daha fazla müĢteriye hitap etme avantajı elde edilmiĢtir. Sektörlere ve 

aktörlere dayalı olarak daha bir çok avantajı sayesinde 3 boyutlu yazıcılar 

vazgeçilmez bir duruma gelmiĢtir. 

4.1.2-Üç Boyutlu Yazıcıların Dezavantajları 

ÇeĢitli türleri olan 3 boyutlu yazıcıların en yaygın kullanılan türü olan SLA ve FDM 

teknolojisinin en önde gelen dezavantajı baskı süresinin uzunluğudur. Birim olarak 

üretim yapmaya elveriĢli bu cihazlar parça büyüklüğüne göre 56 saatleri bulan baskı 

sürelerine ihtiyaç duymaktadırlar.  

Diğer bir dezavantajı ise çıktı alınan ürünün bir noktaya kadar mukavemet 

gösteriyor olmasıdır. Çıktı alınan parçanın kullanım özelliğine göre değiĢmekle 

beraber bir çok noktada yeterli dayanım sağlayamamaktadır.  
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Çıktı alınan parçanın yine kullanım alanına göre gerekli olan hata toleransları 

ve çarpılma, eğilme, sürtünme gibi değerleri ihtiyaç duyulan hassasiyette ve standart 

olarak o kusursuzlukta elde edilemiyor olması bu cihazların baĢlıca dezavantajarını 

oluĢturmaktadırlar. 

4.1.3-Üç Boyutlu Yazıcıların Plastik ve Mobilya Sektöründe Kullanımı 

3 Boyutlu yazıcıların ana kullanım alanı olan prototipleme her iki sektör için 

de vazgeçilmez dinamikler arasındadır.  

Plastik sektörünün prototip için çeliğe Ģekil vermesi ve eriyik malzemeyi 

içerisine dökerek kalıpta Ģekli aldırmayı ve soğutup numune adı verilen ilk parçayı 

ortaya çıkarmak Ģeklinde çalıĢan metodu bulunmaktaydı. Bu metot çeliğe Ģekil 

verilmesinin zorluğu, çeliğin pahalılığı, çeliği Ģekillendirmek için gerekli olan 

zamanın uzunluğu ve tüm bunlardan daha da önemlisi çıkan numunenin üzerinde en 

ufak değiĢiklikte dahi tüm bu kaynakların çöp olması gibi nedenlerle oldukça zor bir 

metot idi. 

Mobilya sektörü açısından prototipleme daha zor bir Ģüreçtir. Ġlk numune için 

gerekli olan bütün plastik aksam için yukarıdaki sürecin yeniden çalıĢtırılması 

gerekir. Bu sebeple prototip yapmayı amaçlayan mobilya tasarımcısının görsellikte 

arzulanan detayı yakalamasının maliyeti ve zamanı artar. 

3 Boyutlu yazıcılar, ilk numune için gerekli olan plastik malzemeleri eski 

yöntemlerle aylar sürecek iken saatler içerisinde hazır hale getirebilmeyi 

baĢarmıĢlardır. Çıktı alındıktan sonra eğer plastik parça bağlantı parçası ise 

mobilyanın montajında test edilmiĢ, dekoratif parça ise görselliği görücüsüne 

sunulmuĢ ve tüm bunlar saatler içerisinde ve oldukça uygun kaynak kullanımı ile 

yapılır hale gelmiĢlerdir. 

4.2-Plastik Enjeksiyon 

1872 yılında John Vesley Hyatt tarafından geliĢtirilen ve tescili alınan plastik 

enjeksiyon ile üretim tekniği ilk zamanlarda pistonlu enjekte yöntemi ile 

yapılmaktaydı. Düğme, tarak gibi ucuz ve basit üretimler yapan bu sistem dünya 
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savaĢı sırasında ve sonrasında artan talebe cevap veremez hale gelmiĢtir. 1946 yılına 

gelindiğinde vidalı ve kovalı enjeksiyon yöntemi geliĢtirilmiĢ ve serilik daha 

artmıĢtır. Günümüzde çok daha modern ve teknolojik hale gelen enjeksiyon 

makinalarının çalıĢma mantığı granüller halinde haznesine boĢaltılan petrol türevi bir 

madde olan plastiği çeĢidine göre değiĢkenlik gösteren ısı değerlerinde eriterek 

hamur kıvamına getirir. Kovan ve vida arasında hamur kıvamına gelen bu materyal 

kalıp adı verilen ve elde edilmek istenen malzemenin Ģeklini içinde barındıran çeliğin 

içerisine hidrolik piston yardımı ile enjekte edilir. Kalıbın içerisinde ki Ģekli alan 

plastik malzeme ine kalıbın çerisinde bulunan soğutma sistemi ile soğutularak 

kalıptan çıkmaya elveriĢli hale getirilir. Soğuma süresi tamamlandıktan sonra 

mengene ünitesi yardımı ile açılan kalıp içindeki plastik itici sistemi yardımı ile 

kalıptan çıkarılarak proses tamamlanır. Bu döngü tekrarlanarak plastik enjeksiyon 

seri imalatı yapılmıĢ olur. 

4.2.1-Plastik Enjeksiyon Makinelerinin Avantajları 

Modern bir üretim yöntemi olan plastik enjeksiyonun baĢlıca avantajları seri 

üretime olanak tanıyor olmasıdır. Kısa zaman diliminde yüksek adetlerde ürünler 

elde edilebilir. ġekil itibariyle çok karmaĢık ürünler bu yöntemle kolaylıkla 

üretilebilmektedir. Çıkan ürünlerde ki hata toleransı aralıkları çok dar olmasından 

dolayı hassasiyet ve bu hassasiyetin standardı kolaylıkla elde edilmeye elveriĢli bir 

yöntemdir. Üretim esnasında meydana gelebilecek hatalı ürün üretimi ihtimali 

düĢüktür; ancak hatalı üretim yapılsa dahi plastiğin geri dönüĢtürülebilir olmasından 

mütevellit fire miktarı azdır. Otomasyon sistemler oldukları için maliyet kalemleri 

arasındaki iĢçilik satırı düĢüktür. Yine aynı sebepten üretim döngüsünde hata payı 

çok yüksek olan insan faktörünün etkinliği azdır buda hata ihtimallerinin düĢmesine 

imkân vermektedir. 

4.2.2-Plastik Enjeksiyon Makinelerinin Dezavantajları 

Bütün sistemlerin olduğu gibi plastik enjeksiyon üretim sistemlerinin de 

dezavantajları bulunmaktadır. Bunların baĢlıcası bu makinelerin çok teferruatlı 

olmasıdır. Enjeksiyon makinesinin çok fazla makine elemanından bir araya gelmesi 

ve bu elemanların hassasiyetlerinin yüksek olması makine fiyatlarını 
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yükseltmektedir. Makinelerin hassasiyetinden dolayı üzerindeki iĢçiliğin de nitelikli 

ve çok olması gerekmektedir. Bu nedenlerle makine fiyatları çok yüksektir. Yatırım 

maliyetine yansıyan bu yüksek fiyatlar kendisini plastiğe Ģekil vermek için gerekli 

olan kalıp imalatında da göstermektedir. Her bir ayrı plastik için ayrı bir kalıp gerekli 

olması ve kalıpların yapımının zor ve pahalı olması bu enjeksiyon sistemlerinin en 

büyük dezavantajlarıdır. Bunlara ek olarak tesis kurulum maliyetinin de yüksekliği 

yatırımcısı için dezavantaj olarak beliren noktalardandır.  

4.2.3-Plastik Enjeksiyon Kalıplaması 

Plastiğin almasını istediğiniz Ģekil için kalıba ihtiyaç vardır. Gündelik hayatta 

kalıp denildiğinde aklımıza gelen Ģeylerden çok daha farklı olan bu kalıplara 

yakından baktığımızda iki ana tema altında incelememiz gerekir. Bunlar; kalıbın 

tasarımı ve üretimidir. 

4.2.3.1-Plastik Enjeksiyon Kalıbı Tasarımı 

Tek eksen üzerinde ileri geri hareket edebilen mengene ünitesi kalıbın 

açılmasını ve plastiğin çıkmasını sağlar. Tek eksen hareket edebiliyor olması form 

olarak basit olan plastiklerin üretiminde çok sorun değildir. DiĢi erkek olarak 

tasarlanan kalıbı mengenenin tek eksende açılmasıyla diĢiden ve akabinde itici 

sisteminin hareketiyle de erketen çıkarılarak elde edilir. Bu sisteme diĢi erkek ayrımlı 

kalıplama adı verilir. Ancak daha karmaĢık formlarda plastikler elde edilmek 

istendiğinde kalıbın tasarım aĢaması daha karmaĢık bir hal alabilir. Örneğin hareket 

eksenine dik olacak Ģekilde ürün üzerinde bir Ģekil veya açıklık istendiğinde buradaki 

bu form için diĢi erkekle aynı eksende olmayan ama hareketli maça adı verilen 

mekanizmalar yerleĢtirilmelidir. Maçalı kalıplar denilen bu kalıp sistemleri daha zor 

sistemlerdir. Mekanik hareketli maçalar, hidrolik hareketli maçalar, redüktör 

hareketli maçalar, gizli iç maçalar olduğu gibi bunların her ikisini ve her üçünü de 

gerektiren plastik ürün formlarına da ihtiyaç duyulabilmektedir. 

Bu sistemlerin haricinde ürünü optimize etmek için kullanılan diğer 

sistemlerde vardır. Bunlar sıcak yolluk sistemleri, gaz enjekteli sistemler, kalıp içi 

parça yerleĢtirmeli sistemlerdir. Sıcak yolluk sistemlerinin kullanım amacı üretim 
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esnasında zorunlu olarak çıkan yolluk sistemini ve buna dayalı fire miktarını sıfıra 

indirmek ayrıca ürün üzerinde yolluk temas izi bırakmamaktır.  Gaz enjekteli 

sistemler ise form olarak ters açı da kalan ve hiçbir maça sistemi ile giderilemeyen et 

paylarını enjeksiyon yapıldıktan sonra gaz enjekte ederek gidermek için geliĢtirilmiĢ 

sistemlerdir. Kalıp içi parça yerleĢtirmeli sistemlerde ise ürün üzerinde gerekli olan 

farklı noktalardaki farklı mukavemet ve diğer gereksinimleri örneğin demir somun 

vida gibi kalıba yerleĢtirip akabinde üzerine plastik enjekte ederek çözen 

sistemlerdir. 

Her alanda yardıma yetiĢen teknoloji bu alanda da oldukça aktif olarak 

kullanılmaktadır. Son yıllarda oldukça popüler hale gelen Computer Aided Design 

(CAD) sistemleri sayesinde bu tasarımlar dijital ortamda oluĢturulup üzerinde 

değerlendirme, analiz etme ve geliĢtirme yapılabilmektedir. Bu CAD sistemlerden en 

bilinenleri AutoCad, SolidWorks, Catia, Siemens NX yazılımlarıdır. Bu çalıĢmanın 

uygulama kısmında kullanılacak veriler SolidWorks yazılımı ile elde edilmiĢ 

verilerdir. 

4.2.3.2-Plastik Enjeksiyon Kalıbı Üretimi 

Sıcak halde bulunan erimiĢ ve hamur haline gelmiĢ plastiğin enjekte edildiği 

kalıplar çelikten imal edilmelidir. Hem sıcağa hem darbeye karĢı dayanaklı olan 

çelikleri iĢlemek ve Ģekiller vermek bir hayli zordur. Endüstrinin en temel 

makinalarından olan torna ve frezeler ile Ģekillendirilen plastik kalıpları  computer 

numerical control (CNC) tezgâhlarının da sanayi envanterine girmesiyle nispeten 

kolaylaĢmıĢtır. Universal tezgâhlar ile elde edilmesi imkânsız olan formlar computer 

aided manufacturing (CAM) yazılımları ve CNC makineleri sayesinde elde edilmesi 

mümkün hale gelmiĢtir. 

Dijital ortamda hazırlanan kalıp tasarımları CAM yazılımları sayesinde gcode 

adı verilen CNC makinelerinin diline dönüĢtürülür. Belirli takım yolları hesaplayarak 

makinenin çeliğe istenen Ģekli vermesi sağlanır. Elmas karbür gibi maddelerden elde 

edilen özel kesici takımlar sayesinde çelik bütünden birime kesilerek Ģekillendirilir. 

Daha sonra bu parçalar birleĢtirilip montajlanarak enjeksiyon makinesine 

bağlanabilir hale getirilir. 
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4.3-Termoform Üretim Sistemleri 

Çoğunlukla gıda, ambalaj, paketleme ve tarım sektörlerinden kullanılan ve 

tek kullanımlık plastiklerin üretimine elveriĢli olmasıyla bilinen bu sistemlere çok 

seri imalat diyebiliriz. Sadece diĢi ve erkek kalıp ayırma yöntemi ile elde 

edilebilecek formdaki plastikleri üretmek için kullanılmaktadırlar. Termoform adı 

verilen bu makineler kalıbı ısıtarak soğuk plastik levhanın üzerine preslenmesi ve 

Ģekillendirmesi yöntemiyle çalıĢmaktadırlar. Pet bardaklar, fısfıs ambalaj tabakları 

gibi ürünler bu yöntemle üretilen baĢlıca örneklerdir. Mukavemeti neredeyse yok 

denecek kadar az olan bu üretim yönteminin ürünleri çok spesifik bir durum 

olmadıkça mobilya sektörü için kullanılmaya elveriĢli değildir. 
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BEġĠNCĠ BÖLÜM 

MOBĠLYA ÜRETĠMĠ 

5.1-Mobilya Sektörü 

Dünya üzerindeki hemen her kültürde bir Ģekilde görülen mobilya, 

sektöründe ki büyüklüğü de beraberinde getirmiĢtir. Bu büyük pastadan hangi ülkeler 

ne büyüklükte pay almakta ve ülkemizin bu pastada ki payı nedir diye baktığımızda 

“GeliĢmiĢ ülkeler dünya mobilya üretiminin yaklaĢık %58’ini, diğer geliĢmekte olan 

ülkeler ise dünya üretiminin % 42’sini gerçekleĢtirmektedir. Türkiye dünya mobilya 

üretiminde yaklaĢık %1’lik payı ile Brezilya ve Vietnam’dan sonra gelmektedir.” 

Bilgisine ulaĢıyoruz. Raporda da görüldüğü üzere dünya da ki böylesine büyük bir 

pastadan Türkiye mobilya sektörünün alabildiği pay oldukça düĢüktür. Bu durum 

geçmiĢte yaĢanan süreçlerin zayıf ve güçsüz kalmıĢ olduğunu gösterse de önümüzde 

ki zamanlar da mobilya endüstrisinde ki aktörler için çok büyük bir paya sahip 

olabilme imkanı göze çarpmaktadır. Öngörülen büyüme oranı büyük olan  bir sektör 

için iç pazara bakıldığında “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. 

TÜĠK Genel Sanayi ve ĠĢyerleri Sayımı verilerine göre sektör 133 bin kiĢiyi istihdam 

etmektedir. Bu alanda faaliyet gösteren iĢletme sayısı ise 34 binin üzerindedir.” gibi 

bir durumun varlığı görülebilir. Bu çalıĢmanın yapıldığı yer olan Kayseri’ye de 

raporlar perspektifinden bakıldığında ne denli önemli bir merkez olduğu 

görülebilmektedir.  

“Kayseri’de mobilya sektörünün yükseliĢi kanepe, koltuk ve yatakla 

baĢlamıĢtır. Teknolojik geliĢmeler ve yeni yatırımlarla bugün mobilyanın her dalında 

üretim yapan firmaları ile Kayseri, Türkiyenin önemli bir mobilya merkezi haline 

gelmiĢtir. TOBB verileri ve TÜĠK ihracat rakamlarına göre Kayseri, sektörün en 

büyüklerini içerisinde barındırmaktadır. Kayseri Marangozlar Mobilyacılar ve 

DöĢemeciler Odası verilerine göre sektörde faaliyet gösteren firma sayısı 3.500’ü 
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geçmektedir. Bunlardan yaklaĢık 400 tanesi fabrikasyon seri üretim yapabilen 

ihracata yönelik çalıĢan firmalardır. TÜĠK verilerine göre, firma baĢına düĢen 11,5 

kiĢilik istihdam düzeyi ile, bölgede Türkiye ortalamasının çok üzerinde bir oranla 

eleman istihdam edilmektedir. Firma baĢına düĢen eleman sayısının yüksekliği 

Kayseri’nin, büyük ölçekli firmaların yoğunlaĢtığı bir bölgemiz olduğunu 

göstermektedir. 2012 yılında 355 milyon dolarlık ihracat ile Türkiye’nin mobilya 

ihracatının % 18,7’sini tek baĢına yapan Kayseri, ülkemizin en önemli mobilya 

üretim ve ihracat merkezi durumundadır.” . (Ankara Sanayi Odası 28.Mobilya 

Sektörü Raporu s.3) 

5.2-Mobilya Türleri 

Çok fazla çeĢitliliği içinde barındıran mobilya kavramını keskin ifadelerle 

türlerine ayırabilmek pek mümkün değildir. Özellikle iç mekân mobilyası adını 

verdiğimiz bireylerin evini dekore ederken tercih ettikleri mobilyalar birbirleri ile 

konsept olarak tasarlandıkları için oldukça benzer nitelik taĢımaktadırlar. Ancak 

üretim teknikleri açısından bir sınıflandırma yapmaya çalıĢtığımızda yumuĢak grubu 

mobilyalar, panel grubu mobilyalar ve baza baĢlık yatak grubu mobilyalar olarak 

kategorize edebiliriz. 

5.2.1-YumuĢak Grubu Mobilyalar 

Evlerimizin olmazsa olmazlarından olan kanepeler, oturma grupları, salon 

takımları baĢta olmak üzere bunların puf gibi aksesuarlarını da kapsayan gruptur. 

Üretiminde temel hammadde orman ürünleridir. Sunta, ahĢap, lamina, kavak gibi 

malzemelerden iskelet adı verilen yük taĢıyıcı aksamlar imal edilir. Yük taĢıyıcı 

aksamlar boru, profil, yay ve mekanizma gibi metal aksamlar ile kuvvetlendirilir. 

Daha sonra bu iskeletin ve kullanılan yayların üzeri keçe, elastik kolon, kumaĢ ve 

deri gibi tekstil ürünleri ile döĢenir. YumuĢak grubu mobilyalarda orman ürünleri 

birbiri ile tutturulurken ve tekstil ürünleri döĢenirken montajı ve döĢemeyi 

kolaylaĢtırıcı plastik ürünler kullanılır. En son döĢeme bitip mobilya ortaya 

çıktığında son görüntüsünü güzelleĢtirmek ve tüketicisine daha çok seçenekli ve 

özellikli mobilya sunmak adına dekoratif plastikler ilave edilir. Üretimi emek yoğun 

üretim tarzına daha yakın ve kalifiye iĢçilik gerektirmektedirler.  
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5.2.2-Panel Grubu Mobilyalar 

Evlerin kullanımını daha iĢlevsel hale getirmek için tasarlanan panel grubu 

mobilyalarının baĢlıca örnekleri salon takımları, televizyon üniteleri, yatak odası 

takımları, vestiyerler ve mutfak dolaplarıdır. Ana mamul olan orman ürünlerinden 

oluĢan bu grup mobilyalarda ahĢap haricinde neredeyse sadece plastikler 

kullanılırlar. Bu mobilyalar genel olarak eĢya barındırmaya yararlar ve fonksiyonel 

olmalarıyla bilinirler. Üretim aĢaması yumuĢak gruba göre daha az iĢçilik 

gerektirmektedir ancak makine yatırımı gerekliliği ise daha fazladır. Makineli üretim 

olması sebebiyle seri üretim hacimleri yüksektir. 

5.2.3-Baza BaĢlık Yatak Grubu Mobilyalar 

Diğer iki grupta kullanılan bütün malzemelerin hemen hepsinin kullanıldığı 

karma bir gruptur baza baĢlık yatak grubu. Tüketim oranlarının yüksek olması 

nedeniyle özel tasarım konseptinde çalıĢanlar hariç hemen herkesin seri imalat 

modeliyle ürettiği ürünlerdir. Hem iĢçilik hem makine yatırımı oldukça fazladır. 

Baza da sağlamlığın, baĢlıkta tasarımın, yatakta ise rahatın öne çıktığı bu ürünlerde 

ar-ge ciler hayli yoğun mesai harcamaktadırlar. 

5.3-Mobilyada Ar-Ge 

Temel prensibi inovasyon yani yenilik olan araĢtırma geliĢtirme sürecinin 

mobilyada ki uygulaması daha çok görsel güzelleĢtirme kapsamında yapılmaktadır. 

Fonksiyonellik kazandırıcı ar-ge çalıĢmaları nispeten az olsa da sektörün önde gelen 

firmalarında görülmektedir. 

Mobilya içerisinde toplumların kültürünü barındıran ve bunu tasarımsal 

olarak yansıtan bir olgudur. Günümüz dünyasında küresel iletiĢimin çok geliĢmiĢ 

olması ve toplumların kültürel kaynaĢmaları neticesinde ortaya çıkan tüketici 

alıĢkanlıkları öngörülemez haldedir. Bu duruma dayalı olarak ortaya çıkarılacak ürün 

estetik dokunuĢlar açısından tüm dünya kültürlerine hitap etmek durumundadır.  

Sektör raporlarında görülebileceği üzere hızlı bir büyüme içerinde olan 

mobilya pazarında her geçen gün sektör aktörleri artıĢ göstermekte ve rekabet daha 
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çetin hale gelmektedir. Bunun neticesinde sektör oyuncuları pastadan pay alabilmek 

adına daha efektif ürünler ve daha verimli üretim modelleri geliĢtirmek zorunda 

kalmıĢlardır. 

Tüm bu durumlar değerlendirildiğinde mobilya ar-ge süreci, hitap edilen 

kitlenin büyüklüğü ve çeĢitliliği açısından uçsuz bucaksız bir derya olarak 

nitelendirilebilirken, beraberinde zorlu engeller barındıran bir parkurda koĢmak gibi 

bir eylem olarak da tasvir edebiliriz. 

5.4-Mobilyada Seri Ġmalat 

Hemen her sektörün içerisine nüfus eden seri imalat kavramı özellikle 

mobilya gibi kültürel estetiklik barındırması gereken sektör çıktılarını yozlaĢtırmıĢtır. 

StandartlaĢma tünelinden geçerek baĢlayan seri imalat süreçleri mobilyayı ham 

ağaçtan iĢlemek yerine sunta, mdf vb. gibi yarı hazır mamullerden yapılır forma 

dönüĢtürmüĢlerdir. YumuĢak grupta bant usulü üretim yöntemi benimsenmiĢ ve 

çeĢitli Ģekillerde sürekli hazırlanarak bant yanına hazırlanan parçalar, bant üzerindeki 

istasyonlarda montajlanarak sürekli üretim elde edilmiĢtir. Panel mobilya da ise CNC 

makineler ile istenilen ebat ve Ģekillerde kesilen parçalar devamındaki istasyonlarda 

montajlanarak üretimi tamamlanır. Baza baĢlık yatak üretimleri de yine benzer 

üretim istasyonlarında önceden belirlenmiĢ standartlar kapsamında ilgili 

operasyonlar gerçekleĢtirilerek tamamlanmaktadır.  

Seri imalatın neticeleri arasında bulunan olumlu birçok sonuçta vardır. 

Bunların en önemlisi standardizasyonun getirmiĢ olduğu belirli bir kalite seviyesi ve 

bu kalitenin sürdürülebilirliğidir. Atıl kapasitenin oldukça minimize edilmesi 

sayesinde verimli kaynak kullanımı, uygun maliyet sayesinde uygun satıĢ fiyatları, 

toplumun her gelir durumuna sahip kesimlerine hitap edilebilirlik baĢlıca olumlu 

sonuçlardandır. 
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ALTINCI BÖLÜM 

ÜRETĠM SĠSTEMLERĠNĠN Ġġ AKIġ SÜREÇLERĠ 

Bu bölüm de önceki bölümlerde anlatılan sektörlerin ve üretim yöntemlerinin 

iç dinamizmde gerçekleĢen iĢ akıĢ süreçlerinden bahsedilecektir. 

6.1-Mobilya Üretimi 

Tasarımına baĢlanılan üründe ilk ve en önemli ölçüt tüketici talebine cevap 

verebilirliğidir. Tasarım sonucu ortaya çıkan ürün mağaza vitrininde uzun süre 

beklemeyecek kısa zamanda satıĢı gerçekleĢecektir. Bu durum ancak Ģu Ģekilde 

gerçekleĢebilecektir. Ġlk olarak çeĢitli pazar araĢtırmaları ve anket çalıĢmaları ile 

tüketici eğilimi ölçümlenir. Tabi kısmen reklam ve pazarlama stratejileri ile tüketici 

eğilimi yönlendirilmeye çalıĢılır. Nihai sonuç olarak ekibin elinde artık bazı bilgiler 

vardır. Ġkinci ölçüt ise ürünün üretim sürecinin kolaylığı ve maliyetinin uygun 

seviyelerde oluĢmasıdır. Bunu sağlamak için ekibin iki Ģeye ihtiyacı vardır. Birincisi 

donanımlı bir üretim bandı yani tesisi, ikincisi ise geniĢ yelpazeli tedarikçi ağıdır. 

Tesisler her ne kadar donanımlı ve büyük olsalar bile çoğu durumlarda bazı 

hammadde ve yarı mamulleri tedarik etmek daha avantajlıdır. Bu yüzden ana 

hammadde kalemlerinden olan ahĢap ve kumaĢ tesis bünyesinde iĢlenirken demir 

aksamlar fason imal ettirilir. Demir aksamların fason yaptırılmasının ana nedeni 

üretim aĢamasının kumaĢ ile bir arada olmasının ĠSG (ĠĢ Sağlığı ve Güvenliği) 

açısından yüksek risk grubunda olmasıdır. Tabi diğer yatırım ve iĢçilik giderleri gibi 

maliyeti etkileyen parametrelerin de mevcut olduğunu belirtelim. Plastik ve cam gibi 

mobilyada kullanım hacmi diğerlerine göre az olan ve üretim için yatırım maliyeti 

yüksek olan ürünler ise tedarik zincirinden temin edilerek akıĢ sağlanması en uygun 

yöntemler olarak benimsenmiĢtir. 

Ġhtiyaç duyulan birinci unsur olan donanımlı üretim bandı ekibin kontrolünde 

olduğu için ilgili ahĢap hammaddelerin kesilmesi, Ģekillendirilmesi, kumaĢın 

döĢenmesi talebe cevap verebilmek için en uygun Ģekilde optimize edilir. Ġkinci 

ihtiyaç duyulan unsur olan tedarikçi ağını ise firmanın hemen hemen her kriterinden 

harmonize edilen sonuç meydana getirir.  
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Bu çalıĢmanın konusu plastik aksamlar üzerine olduğu için mobilya üretimi 

esnasında kullanılan plastikler ve plastik tedarikçileri üzerine de değinilmelidir. 

Firma ar-ge ekibi yeni sezon için hazırlanacak katalog çekimleri ve 

uluslararası fuar da açılacak standı için koltuk takımları hazırlayacaktır. Koltuk 

takımları 2 adet berjer adı verilen tekli koltuk ile 2 adet kanepe adı verilen 3 lü 

koltuktan oluĢur. Efektif kullanımı göz önünde bulunduran ekibimiz kanepenin altına 

sandık adı verilen eĢya gözleri yapacaktır. Bu yüzden kanepelerin ayakları çok 

yüksek olmayacak ama altının da temizlenebilmesi için çok alçak da olmayacaktır. 

12 cm yükseklikte bir plastik ayak kullanmaya karar verilir. Berjer için ise sandık 

yapmak cazip bir fikir değildir. Tek kiĢilik olduğu için alt sandığı çok fazla eĢya 

almayacak hem de yapılsa dahi kullanılmayacak bir özellik için ek maliyet 

gelecektir. Sandık olmayacağı için berjerin yüksekliğinin 18 cm olmasına karar 

verilir. Bu takıma ek olarak yapılmak istenen baza için ise hem sandık daha geniĢ 

olmalı hem de mukavemet için yere daha yakın olması gerekmektedir. Baza için ise 

10 cm yükseklikte bir ayak kullanmaya karar verilir. Yeni moda olan takıma ek 

olarak puf adı verilen orta sandalye için ise 18 cm yüksek kalmıĢ 12 cm de aĢağıda 

kaldığı için 15 cm kullanmanın uygun olduğuna karar verilmiĢtir.  

Ġhtiyaç listesine bakıldığında dört farklı ölçüde dört ayrı ürün gerekmektedir. 

Tedarik, stoklama, üretim ve satıĢ sonrası hizmetlerde yarı mamul çeĢitliliği birçok 

sıkıntı meydana getireceği için üst yönetim revize talep eder lakin pazarlama bölümü 

artık yeni taleplerin bu yönde geldiğinden dolayı revize edilmesi durumunda oturma 

grubunun satıĢının planlandığı gibi olmayacağını belirtir. 

Bu duruma ilaveten piyasada hali hazırda var olan plastik ayak modelleri artık 

sıradanlaĢmıĢ ve yeni yapılan oturma grubunun tasarımına uygun düĢmemektedir. 

Özgün model arayıĢı kapsamında modelin çizgisine uyum sağlayacak dört ayrı 

ölçüde yeni ayak üretecek tedarikçiye ihtiyaç vardır. 

Ayrıca bu plastik ayaklar özgün ve gösteriĢli modeller oldukları için fiyatları 

nispeten yüksektir. Bu sebeple takımın görünmeyen yerlerindeki taĢıyıcı ayaklar için 

gizli ayaklar kullanılması ürünün hem gösteriĢinden bir Ģey kaybettirmeyecek hem 

de maliyetini daha uygun seviyelere çekecektir. Gizli ayakların görsel niteliği önemli 
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olmadığı için ve hali hazırda birçok tedarikçiden temin edilebileceği için 

kullanımında sıkıntı olmadığı kararlaĢtırılmıĢtır. 

6.1.1-Hammadde ve Yarı mamul Tedarik Süreci 

Firmaların üretimlerini devam ettirebilmeleri için ihtiyaç duydukları 

kaynakların tedarikini sağlama görevi satın alma departmanına aittir. Satın alma 

personellerinin görevi, tedarik edilecek malzemeleri en uygun fiyatla ve gerekli 

kalite seviyesinde temin etmeleridir. Bu sürecin en önemli noktası üretim bandını 

aksatmayacak ve depolama maliyetlerini artırmayacak Ģekilde en uygun maliyet ve 

sürede satın almanın tamamlanmasıdır. Üretim bandındaki akıĢ nedeniyle bu satın 

alma eyleminin sürdürülebilir olması tedarik zincirinin temel prensiplerindendir. 

Bu çalıĢma kapsamında satın almaya iletilen yeni talep, 4 ayrı ölçüde 

dekoratif ayak tedariği ve bunlara eĢ gizli ayak tedariğidir. Bu toplam 8 ayrı ürün için 

siyah, aytaĢı, meĢe ve ceviz olmak üzere dört ayrı renk seçeneği de ar-ge ekibinin 

talepleri arasındadır. Böylece 32 ayrı stok kalemi oluĢturulmuĢ ve teklif toplama 

çalıĢmalarına baĢlanmıĢtır.  

Tedarikçiler ile görüĢen satın alma personeli her bir ölçüde ki ayak için yeni 

bir kalıp yapılması gerektiğini ve bunun maliyetinin karĢılanması gerektiğini 

belirtmiĢlerdir. Ancak talep edilen ürünlerden 10000 adet alınması taahhüdü 

karĢılığında kalıp yatırım maliyetinin firmadan talep edilmeyeceğini kendilerine 

iletmiĢlerdir. Pazarlamadan istenen öngörü raporunda net bir satıĢ rakamının 

belirlenemediği ve 10000 adetlik ayak tüketilecek kadar satıĢ yapılamayacağı 

ihtimalinin göz önünde bulundurulması gerektiği belirtilmiĢtir. 

Diğer gizli ayaklar hali hazırda piyasa da olan ürünler olduğu için onlarla 

ilgili herhangi bir kriter olmadığı ve istendiği takdirde tedarik edilebileceği sonucuna 

varılmıĢtır. 

6.1.2-Hammadde Stoklama Süreci 

Firmalar üretim hatlarının devamlılığını korumak için ihtiyaç duydukları 

malzemelerden ellerinde stok bulundururlar. Bu konu üzerinde literatür de oldukça 
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fazla çalıĢmaya rastlanmıĢtır. Bu çalıĢmalar genel olarak emniyet stoğu yöntemini ya 

da sıfır stok yöntemini tavsiye etmiĢlerdir. Ancak bu çalıĢmada mobilya üretim 

fabrikalarında girdi kalem sayısının çokluğu ve tedariğinin zorluğu göz önünde 

bulundurulduğunda emniyet stoğu bulundurulması, operasyonun genel iĢleyiĢi 

açısından daha sağlıklı olmaktadır. Dezavantaj olarak karĢılaĢılan bir takım 

maliyetler söz konusudur. Bunların baĢlıca örneği stok muhafaza depo maliyetleridir. 

Genelde hacim kaplayan malzemeler oldukları için fabrika sahasında depolama 

iĢlemi için kayda değer bir alan ayrılmak zorundadır. Bu alanın kiralama maliyeti ve 

stok döngüsü kontrolü için istihdam edilen personel maliyetleri ve takip sistemleri 

için ödenen aylık veya yıllık lisans ücretleri üretime dâhil edilen yarı mamullere 

maliyet olarak yansımakta ve ürün fiyatlarının rekabet edebilirliğini zayıflatmaktadır. 

Diğer bir dezavantaj ise mobilya da kullanılan hammadde ve yarı mamulün 

miktarının ve çeĢidinin çok olmasıdır. Bu çeĢitlilik nedeniyle farklı tedarikçilerden 

tedarik yapılması gerekmektedir. ÇeĢitlilik ve tedarikçi sayısının fazlalığı, tedarik 

sürecinin takip edilmesinin zorlaĢmasına sebep olmaktadır. Minimum sipariĢ 

miktarları, sipariĢlerin fabrikaya getirilmesi için katlanılmak durumunda kalınan 

kargo ücretleri de göz önünde bulundurulduğunda depo yönetim süreçleri hayli zorlu 

süreçler olarak ortaya çıkmaktadır. 

Bu çalıĢmanın ürün geliĢtirme kısmı bu sürece oldukça katkı sağlamaktadır. 

6.1.3-Üretim Hattı Devamlılığı 

Üretim hattının devamlılığını sağlayan üç ana kriter vardır. Bunlardan 

birincisi sipariĢ miktarlarının sürekli olarak üretim çıktı seviyesinin üzerinde 

tutulması ya da nihai ürün stoklama kapasitesinin üretim çıktı kapasitesinin üstünde 

olmasıdır. Ġkincisi üretim hattının ihtiyaç duyduğu hammadde ve yarı mamulleri 

hazır bulundurmaktır. Üçüncüsü ise hattın ihtiyaç duyduğu personeli ve hattın 

bakımından sorumlu personelleri her daim hazır bulundurabilmektir. 

ÇalıĢmanın bağlantılı olduğu nokta olan yarı mamul tedariği için 

değerlendirme yapıldığında ortaya çıkan nokta termindir. Termin de kendi içerisinde 

ikiye ayrılır. Birincisi ilk tedarik termini, diğeri ise sipariĢ termini. Ġlk tedarik termini 
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verilirken, tedarikçi o ürünü üretmek için gerekli olan yatırımların ne kadar 

süreceğini ve aksama toleransını, sonrasında çıkan ürünün test ve değerlendirme 

süreçleri için gerekli olan zamanı ve tolerans zamanını ve son olarak o ürünü seri 

üretime geçirmek için ihtiyaç duyacağı zamanı göz önünde bulundurarak hesaplar. 

Ġkincisi olan sipariĢ termini ise kendi üretim periyoduna göre hesaplanan süredir. 

  Firmanın yeni ürünü için ihtiyaç duyduğu dekoratif ayaklar ve gizli ayaklar 

için tedarikçilerin verdiği termin sürelerini incelendiğinde, dört ayrı ölçüde ki 

dekoratif ayak için yapılması planlanan kalıpların ortalama üretim süresi 15 iĢ günü 

olarak öngörülmüĢ ve 5 iĢ günü de test ve onay süresi olarak belirlenmiĢtir. Her bir 

ürün için aksi bir durum cereyan etmediği takdirde yaklaĢık 80 günlük süre içerisinde 

kademeli olarak teslim edilebilecektir. Ürünler onaylanıp sipariĢ çekildikten sonra 

parti üretimi için tolerans süreleri de dâhil olmak üzere 10 iĢ günü standart olarak 

verilmektedir. Diğer gizli ayakların kalıpları hazır olduğu için onu tedarik süresi de 

yine standart 10 iĢ günüdür. Ancak bu 80 günlük ilk tedarik termini firmanın önünde 

bulunan uluslararası mobilya fuarına bu yeni ürünün yetiĢtirilememesi anlamına 

gelmektedir.  

6.1.4-Sevkiyat ve SatıĢ Sonrası Servis Hizmetleri 

6502 sayılı Tüketicinin korunması hakkında kanunun 56. Ve 84. Maddelerine 

dayanılarak hazırlanan Garanti Belgesi Yönetmeliğinin Ek-1 listesinde yer alan 

mobilya baĢlığı nedeniyle, firmanın ürünlerine en az 2 yıl süre ile garanti vermek 

zorundadır. Ayrıca yine aynı kanuna göre hazırlanan SatıĢ Sonrası Hizmetler 

Yönetmeliğine göre de 10 yıl süre ile yedek parça temin etme zorunluluğu vardır. 

Ġlgili kanun ve yönetmeliklere göre firma tedarik edeceği bu ürünleri 10 yıl süre ile 

depolamak ve müĢterisine tedarik etmek zorundadır. Ürünlerdeki çeĢitlilik ve yasal 

yükümlülükler depolama maliyetlerini hayli yükseltmekte ve bu durum maliyetlere 

ister istemez yansımaktadır. 

Ayrıca, Türkiye’nin ve de ihracat yaptığı ülkelerin her noktasına servis 

hizmeti sunamayacağı için veyahut çok maliyetli olacağı için 3. Parti servis hizmeti 

veren firmalar ile iĢbirliği yapılmaktadır. Harici personele bu ürünlerin montajının 

öğretilmesi durumu da ürünlerdeki çeĢitlilikle birlikte zorlaĢmaktadır. 
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6.2-Plastik Aksam Üretimi 

MüĢterilerin ar-ge ya da satın alma departmanlarından gelen talep ile 

çalıĢmaya baĢlayan arz mekanizması yapılacak ürünün doğal üretim seyri ile devam 

eder. Bu kısımda plastik parça üretmek için gerekli olan süreç detaylarına 

bakılmalıdır. 

Plastik ürün üretim sürecinin baĢı ihtiyaca cevap verecek tasarımı 

geliĢtirmektir. Bu tasarımın ihtiyacı karĢılayıp karĢılamadığının kontrolü için testler 

yapılması gereklidir ve bu testler için de prototip üretilmelidir. Eğer testler baĢarısız 

ise tasarım yeniden revize edilir ve yeniden prototip üretilmesiyle testler ve süreç 

aynen tekrarlanır. Testlerden baĢarılı sonucunun alınmasının ardından ürünün 

ticarileĢtirile bilirliği üzerinde bir takım çalıĢmalar yapılır. Eğer sonuç olumlu ise seri 

imalat için ilgili yatırımlar yapılır ve son olarak seri imalata baĢlanılır. 

 

ġekil 1: Seri Üretime GeçiĢ Öncesi Süreç Döngüsü 

6.2.1-Plastik Ürün Geliştirme 

Teknoloji odaklı değiĢim ve teknoloji çağının avantajları kendisini plastik 

sektöründe de göstermiĢtir. 3 boyutlu tasarım adı verilen ve CAD programları 

yardımı ile bilgisayar ortamında gerçekleĢtirilen çizimler sayesinde yapılması 

planlanan ürünlerin 3 boyutlu görsel verileri elde edilebilmektedir. Talep edilen 

dekoratif mobilya ayağı da Solidworks programında 3 boyutlu olarak tasarlanmıĢ ve 
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görsel verileri elde edilmiĢtir. Firmanın talebi doğrultusunda yapılan birkaç ufak 

değiĢiklik ve revizyonun ardından görsel niteliği kabul edilen tasarım için 

prototipleme çalıĢmasına baĢlanmıĢ ve üç boyutlu yazıcı ile yaklaĢık 35 saat süren 

baskı yapılmıĢtır. Ve bu baskılar her ölçü için yinelenmiĢtir. Prototip üzerinde 

yapılan mukavemet testleri neticesinde kırılmaya maruz kalan ve baĢarısız görülen 

noktalara feder adı verilen bağlantı köprüleri ilave edilerek tasarım ve baskı 

yinelenmiĢtir. Nihai olarak baĢarılı onayını alan prototip ürünümüz için 

ticarileĢtirilebilme çalıĢmalarına baĢlanmıĢtır. 

 

ġekil 2: 10 cm, 12 cm, 15cm ve 18cm ölçülerinde Bella Ayak modeli görsel tasarımları. 

 

ġekil 3:  Model mukavemet analizleri görselleri. Soldaki Görsel kalınlık değeri 1,5 mm Sağdaki Görsel kalınlık değeri 2,75 mm 

6.2.2-Geliştirilen Ürünün Ticarileştirilmesi 

BaĢarılı onayını alan prototip ürünün ticarileĢtirilebilmesi için incelenmesi 

gereken kriterler vardır. Bunlar, ürünün aynısının baĢkası tarafından tescilli olup 

olmaması, muadilinin piyasada ki satıĢ fiyatı ve tahmini maliyet fiyatının birbiri ile 

oranı, ürünün ikamesinin olup olmaması ve fiyat kıstası vb. Ģeklinde çoğaltılabilir. 
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Dekoratif ayak için tescil kontrolü yapıldığında herhangi kimsenin daha önce bu 

ürünü yapmadığı anlaĢılmıĢtır. Muadil olarak birçok ürün bulunmuĢtur ancak o 

ürünler baĢka mobilya üreticileri tarafından daha önce kullanıldığı için firmanın yeni 

ürününün özgünlüğünü kaybedeceği endiĢesiyle kullanılmak istenmemektir. Ürüne 

ikame olabilecek aynı tasarımın ahĢaptan yaptırılabileceği gündeme gelmiĢ ve 

yapılan araĢtırma neticesinde maliyetinin plastiğe kıyasla 10 kattan daha pahalıya 

mal olabileceği ve hatta plastikteki standartlığın ahĢapta olmayacağından dolayı seri 

üretimde sıkıntı yaĢatacağı kanısına uzmanların fikri alınarak varılmıĢtır. 

6.2.3-Seri İmalata Geçiş 

Plastik ürünlerin seri imalatının baĢlangıcı kalıbın hazır hale gelmesi ile 

baĢlar. Seri imalat sürecindeki ilgili birim maliyetleri, ürün detayları, üretim türü, 

üretim fire oranları hemen hemen bütün detaylar kalıp tasarımı ile doğrudan ilgilidir. 

Plastik enjeksiyon kalıpları envanterdeki plastik enjeksiyon makinasının 

kapasitesine göre tasarlanmalıdır. Kalıpların çok gözlü tasarlanması ihtiyaç duyulan 

makine baskı kapasitesinin de artmasına sebep olmaktadır. Az gözlü olarak da 

tasarlanması atıl kapasiteye meydan bırakacaktır. Kalıpların çok gözlü olmasının da 

az gözlü olmasının da avantajları ve dezavantajları mevcuttur.  

Kalıbın az gözlü olması, plastik enjeksiyon makinesinin atıl kapasiteye 

düĢmesine sebebiyet verebilir, örneğin birim zamanda 10 parça üretebilecek iken 1 

parça üretilebilir. Buda ürün birim maliyetinin artması anlamına gelir. Ancak az 

gözlü kalıpların boyutlarının küçük olacağından dolayı kalıp yatırımı daha makul 

olacak ve üretim süreside bir o kadar az süreceği için seri imalata geçiĢ süresi 

oldukça kısalacaktır. 

Kalıbın çok gözlü olması plastik enjeksiyon da birim zamanda daha fazla 

ürün çıkmasını sağlayacak ve buda beraberinde uygun maliyetli plastik anlamına 

gelecektir. Ancak çok gözlü kalıpların boyutlarının büyük olmasından dolayı fazla 

çeliğe ihtiyaç duyulacak ve beraberinde iĢlenmesini de zorlaĢtıracağı için kalıp 

yatırım maliyeti yüksek çıkacaktır. Ayrıca üretim süresinin de uzun olacağından 

dolayı seri imalata geçiĢ süresi uzayacaktır.  
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6.2.3.1-Kalıp Tasarımı 

Seri imalat için gerekli olan kalıbın imalatına geçmeden tasarım aĢaması 

üzerinde çalıĢılması gerekir. Kalıp tasarlanırken dikkat edilmesi gereken baĢlıca 

unsurlar vardır. Bunlar; 

-Kalıbın kaç gözlü yapılacağı, 

-Üretilecek plastiğin Ģekline göre kalıp ayrım hattının nasıl Ģekilleneceği, 

-Plastiğin üründen hangi itici sistemi ile çıkarılacağı, 

-Yolluk dağılım Ģeklinin nasıl olacağı, 

-Kalıp yüzeyinde parlatma iĢinin olup olmayacağı, 

-Kalıp soğutma sisteminin nasıl yapılacağı dır. 

Tüm bu parametreler seri imalat sürecinde ve kalıp imalat sürecinde bir takım 

detayları etkilerler. Seri imalat aĢamasında kalıbın çok gözlü olması üretilen birim 

baĢına düĢen değiĢken maliyeti doğrudan etkiler. Günlük daha fazla üretim yapılırsa 

daha uygun maliyetler elde edilir. Kalıp imalat aĢamasında ise daha fazla çelik 

kullanımına ve daha fazla talaĢlı imalat iĢçiliğine sebep olacağı için kalıp yatırım 

maliyetini artırır.  

Üretilmek istenen plastik ürünün formuna göre kalıbın ayrım çizgisi 

belirlenir. DiĢi ve erkek parçalar her kalıpta olması gereken standart parçalardır. Bazı 

kalıplarda ise bu iki parça ile ürün elde edilemez ve yaylı maça, pistonlu maça, 

redüktör, gizli maça gibi ek donanımlar gerekir. Bunlar da kalıp maliyetini ve seri 

imalat maliyetini doğrudan etkileyen faktörlerdir. 

Ġtici sistemleri plastiğin kalıptan çıkarılmıĢını sağlayan sitemlerdir. Havalı 

iticiler, mekanik iticiler, redüktörlü iticiler bir takım çeĢitleridir.  

Kalıplarda ki diğer bir önemli unsur ise yolluk sistemi tasarımlardır. Sıcak 

yolluklar, hazır yolluklar bir takım çeĢitleridir. Çıkan plastik ürünün mukavemetini 
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doğrudan etkileyen yolluk sistemleri ergimiĢ plastiğin enjekte yoluna göre 

tasarlanmalıdır. 

Çıkan ürünün yüzeyinin parlak olması isteniyorsa bu iĢlem yine kalıpta 

parlatma iĢlemi ile sağlanır. Muhtelif el aletleri ve zımparalarla, el iĢçiliğiyle parlak 

çıkası istenen yüzeyin kalıpta ki karĢılığı parlatılır. 

Son olarak kalıpta olması gereken ve seri imalat esnasında çevrim süresini 

doğrudan etkileyen soğutma sistemleridir. Sulu ve gazlı soğutma sistemleri olarak 

ikiye ayrılan soğutma sistemleri kalıbın soğumasını ve içinde ergimiĢ halde bulunan 

plastiğin daha çabuk donarak kalıbın Ģeklini almasını sağlayan sistemdir. Demirin 

içerisinde ki izleyeceği yol, plastiğe temas eden yüzeye oldukça yakından 

tasarlanmalıdır ki verimliliği artmıĢ olsun. 

Tüm bu sistemler kalıp tasarım aĢamasında ince ince üzerinde düĢünülüp 

doğru hesaplamalar ile karar verilmesi gereken detaylardır.   

6.2.3.2-Kalıp Yapımı 

Plastik enjeksiyon kalıpları imali yapılacak malzemenin ilgili polimer cinsi ve 

üretimi yapacak enjeksiyon makinesinin teknik detaylarına göre Ģekillenir. Genelde 

1.2738 veya CK45 türü çelikler kullanılır. Bu çelikler freze tezgahlarında yapılan 

tesviye iĢleminin ardından CNC tezgahına bağlanmaya hazır hale getirilirler. 

Bilgisayar ortamında tasarlanan kalıp modeli CAM programları yardımı ile iĢlenme 

teknikleri oluĢturulur. Uygun tekniğe göre takım yolları hesaplayan CAM 

programından CNC tezgahların okuyabileceği gcode lar çıkartılır. Cam programında 

tanımlanan iĢleme takımları (Punta, Matkap, Udrıll, Bara, Karbür Freze) operatör 

tarafından hazırlanarak magazin adı verilen yere takılır. Aynı zamanda CNC ye 

tanımlanan bu takımlar ve gcode içerisinde gömülü komutlar ile makine tesviye 

edilmiĢ çeliği CAD çıktısındaki Ģekle dönüĢtürür. Elde edilen parçaların 

birleĢtirilmesi ve montajlanması ile plastik enjeksiyon makinasına bağlanır hale 

gelen çelik artık kalıp olmuĢtur. Enjeksiyon makinesinde ilk baskının yapılması ve 

onaylanması ile tasarımla baĢlayan seri imalata geçiĢ süreci tamamlanmıĢ olur ve 

artık ürünümüz seri imalattadır.  
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6.2.4-Seri İmalat 

Seri imalat için hazırlık evresi makinenin seri imalatı yapılacak ürün için 

hazır hale getirilmesi ile baĢlar. Dekoratif mobilya ayağı polimer grubundan 

Akrilonitril bütadien stiren (ABS) adı verilen malzemeden üretilecektir. ABS 

malzeme için makinenin fırınlama ünitesinin 85 derecede olması ve içerisinde ki 

hammaddenin en az 45 dk kadar fırınlanması gereklidir. Bu süreçte mengene ünitesi 

kalıp bağlanılarak ve açılıĢ kapanıĢ hız basınç parametreleri ayarlanarak hazır hale 

getirilir. Ġtici ünitesi itici tablasının mesafesine göre ayarlanır. Son olarak enjeksiyon 

ağzının mesafe, basınç, hız ve sıcaklık değerleri kalıba göre ayarlanır. Baskıya 

geçmeden önce enjeksiyon ağzı adı verilen enjeksiyon makinesi ocak ünitesi 

temizlenir. Böylece bozuk renk ve kalitede ürün üretiminin önüne geçilmiĢ olur. Tüm 

değerlerin hazır hale gelmesi ile seri imalat baĢlar. 
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YEDĠNCĠ BÖLÜM 

YÖNTEM METOD 

7.1-Seri Ġmalata GeçiĢ Süreci Analizi 

Bu çalıĢma kapsamında plastik ürün geliĢtirme ve seri imalata geçiĢ süreci 

üzerinde çalıĢma yapılmaktadır. Uygulama esnasında üzerinde durulması gerekli 

noktaların tespiti için süreç görsel hale getirilir. Süreci görsel hale getirmek için 

süreç haritalama ve iĢ akıĢ Ģemaları kullanılmıĢtır.  

Süreç haritası kullanılmasının amacı üzerinde çalıĢılan sürecin gerekli iĢ ve 

iĢlemleri arasında nasıl bir iliĢki olduğunu görmektir. Süreçte kaliteyi düĢüren ve 

iĢleri yavaĢlatan problemlerin tespiti bu yöntemle yapılmaktadır. Çıktıya değer katan 

eylemler ve değiĢtirilmesi gereken süreçler bu sayede belirlenebilecektir. 

Süreç haritasında kullanılan semboller ve anlamları aĢağıdaki gibidir. 

Sembol Adı Anlamı 

 

BaĢlangıç ve BitiĢ 

ĠĢ akıĢının baĢlangıç ve 

bitiĢ noktasını belirtmek 

amacıyla kullanılan 

semboldür. 

 

Adım, Süreç, Aktivite 

ĠĢ akıĢı içerisinde yer alan 

adımları göstermektedir. 

Bu simge genel bir 

faaliyet tanımlanırken alt 

bir süreci ifade 

edebileceği gibi detaylı bir 

iĢ akıĢında ise bir iĢlemi 

iĢaret edebilir. 
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Karar 

ĠĢ akıĢı içerisinde farklı 

yönlere gidilmesi 

durumlarında kullanılan 

semboldür. 

 

Doküman 

ĠĢ akıĢı içerisinde 

kullanılan belgeleri ifade 

etmektedir. Belgenin adı 

ve belge içerisinde 

sunulan bilginin ne olduğu 

belirtilir 

 

Kayıt 

Süreç içerisinde kullanılan 

ya da üretilen bilgi ve 

belgelerin saklanmasını ve 

depolanmasını ifade eden 

semboldür. 

Tablo 1: ĠĢ akıĢ Ģemasında kullanılan semboller ve anlamları tablosu 

 

7.2-BaĢa BaĢ Noktası Hesaplama Yöntemi 

BaĢa baĢ noktası iĢletmelerin karar alma ve uygulama aksiyonları için 

oldukça önemli bir hesaplama parametresidir. Bir ürünün yada projenin üretilmesi 

için katlanılmak zorunda olunan maliyetler ile o ürün yada projenin gelirinin 

birbirine eĢit olduğu noktadır. Katlanılan maliyetler ancak bu noktada amorti 

edilmiĢtir ve bu noktadan sonraki satıĢlar artık firmaya net kar olarak giriĢ 

yapacaktır. 

Hesaplama formülü ise Ģu Ģekildedir. 

BaĢa baĢ Noktası = Sabit Giderler / (Birim SatıĢ Fiyatı – Birim DeğiĢken Gider) 

Sabit giderler ürünün üretim miktarına bağlı kalmaksızın meydana gelen gider 

kalemleridir. Örneğin; kira, sigorta, vergi vs. 
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DeğiĢken giderler ise üretilen ürünün miktarına bağlı olarak meydana gelen 

harcamalardır. Hammadde, ambalaj, iĢgücü gibi. 

Bu hesaplama gerek ürün adedi gerek ürün bedeli olarak hesaplanabilmektedir. 

7.3-Kalıp Maliyeti Hesaplama Yöntemi 

Kalıp için gerekli olan çelik miktarı tasarım programı kütle analizi modülü 

yardımı ile hesaplanır. TalaĢlı imalat ile iĢleneceği için fire miktarı olan yaklaĢık 

yüzde 10 fazlasıyla, çeliğin kilogram fiyatı çarpılır. 

Çeliği iĢlemek için gerekli olan kesici takımların toplam fiyatı hesaplanır. 

ĠĢleme iĢleminin ne kadar süreceği gün bazında hesaplanır ve departman 

personellerinin yevmiyesi ve iĢletme sabit giderlerinin günlük olarak hesaplanmıĢ 

değeri ile çarpılır. 

Kalıpta kullanılan diğer hırdavat malzemeleri örneğin cıvata, somun, hazır yolluk 

bedelleri de toplanarak maliyet hesabına katılır.  

Tüm bu bedellerin toplamı kalıp maliyetini ortaya çıkarır. 

 

7.4-Ürün Maliyeti Hesaplama Yöntemi 

Üründe bulunan hammadde, boya, kaplama, montaj, ambalaj, Ģerit vb. maliyetler 

sabit maliyetler olup; üretim yöntemlerinden bağımsızdır. 

Ürün üzerinde görülemeyen ancak üretimi için katlanılmak durumunda kalınan 

maliyetler ise birimlere bölünerek elde edilir ve günlük üretim adetlerinden doğrudan 

etkilenir. 

Formül 1:     

 ∑              

                    

      
                               

Formül 2:    
 

                     
                                 [ ] 

Formül 3:                                                               
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ĠĢletme Sabit Gider Kalemleri: 

-ĠĢyeri kira gideri, 

-Telefon, internet, fax vb. iletiĢim giderleri, 

-Elektrik ve su gideri; 

-Personel ulaĢım, yemek, maaĢ ve sigorta giderleri, 

-ĠĢ güvenliği ve iĢyeri hekim gideri, 

-Pazarlama ve reklam giderleri, 

-Yönetimsel giderler, 

-Fuar organizasyon ve seyahat giderleri Ģeklinde sıralanır. 
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SEKĠZĠNCĠ BÖLÜM 

UYGULAMA 

8.1-Uygulamanın GerçekleĢtirildiği Firma Tarihçesi 

Bu çalıĢmaya ev sahipliği yapan firma Elifoğlu Plastik 1993 yılında Kayseri 

de kurulmuĢtur. Çeyrek asırı geçmiĢ tecrübesi ile Kayseri Organize Sanayi 

Bölgesinde 1500 metrekare kapalı 1000 metrekare açık alanı, 10 adet plastik 

enjeksiyon üretim parkuru ile çalıĢmalarına devam etmektedir. 2018 yılında ar-ge ve 

inovasyona yapmıĢ olduğu makine, yazılım ve kalifiye personel yatırımı ile geliĢen 

teknolojiye ve büyüyen pazar payına hakim olma yolunda ilerlemektedir.  

8.2-Uygulamaya GiriĢ 

Uygulamanın amaç fonksiyonunu oluĢtururken, süreç içerisinde karĢılaĢılan 

problemlerden her biri bir kısıt olarak kabul edilmiĢtir. Denkleme dahil edilen bu 

kısıtlar, uygulamanın amaç fonksiyonu grafiğinde çözüm alanı oluĢturacak Ģekilde 

oluĢmuĢlardır.  

Asıl problem talep edilen ürünlerden kalıp maliyetini kurtaracak düzeyde 

olmamasıdır. Taleple birlikte seri üretime geçilmesi için de yeterli süre ancak bir 

kalıp üretmeye yetecek kadardır. Zaman ve talep kısıtları altında yapılması gereken 

bir kalıp ile dört ayrı ölçü elde edebilmektir.  

Plastik ile doğrudan temas eden ve Ģeklini veren iki parça diĢi ve erkek olarak 

adlandırılan parçalardır. Ġhtiyaç duyulan 18cm ve 15cm bir gözden, 12cm ve 10cm 

de diğer gözden elde edilecek Ģekilde tasarlanmıĢtır. Bu ürünlerin tasarım 

aĢamasında koniklik değerleri eĢit olarak ayarlandığı ve birbirine yakın olan ölçüler 

aynı gözlerden elde edilecek Ģekilde tasarlandığı için formlarında ki deformeler eser 

miktarda olmuĢ ve kalite testinden baĢarılı sonucu elde edilebilmiĢtir. 

Kalıp yatırım ve envanter kapasite oranına göre literatürdeki mevcut sistem 

dahilinde her bir kalıpta 17 parça olmak üzere toplam 4x17=58 parça üretmek 

gerekir idi. Uygulama kapsamında ortaya çıkardığımız kalıp tasarımı ise 21 parçadan 
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meydana gelmektedir. Buradan yola çıkarsak sadece kalıp yatırımında %65 e yakın 

bir tasarruf sağlanmıĢtır. 

Süre olarak 58 parçalık 4 kalıp üretmek için yaklaĢık 80 gün gerekli iken, 

uygulamamız kapsamında üretilen 21 parçalık kalıp için sadece 19 gün harcanmıĢtır. 

 Firma Üretim Maliyeti 

Firmanın tüm bu sabit gider kalemleri toplamı=1820000tl ( T.C.K md.239 dan dolayı 

detaylandırılamamıĢtır.) 

                                                
       

  
        

                                                      
        

      
       

Ürün değiĢken maliyet kalemleri ise;  

-ABS cinsi plastik hammadde (tl/kg),  

-Gold fitil kordonu (tl/metre),  

-Fitil montaj iĢçiliği (tl/günlük montaj adedi), 

-Ambalaj maliyeti (tl/adet) Ģeklindedir. 

10 cm dekoratif ayak sabit maliyeti: 1,90 tl 

12 cm dekoratif ayak sabit maliyeti: 2 tl 

15 cm dekoratif ayak sabit maliyeti: 2,20 tl 

18 cm dekoratif ayak sabit maliyeti: 2,50 tl 

 ( T.C.K md.239 dan dolayı detaylandırılamamıĢtır.) 
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 Seri Ġmalata GeçiĢ Süreci 

 

ġekil 4: Uygulama Öncesi Firma Operasyon Süreci Döngüsü 

Yukarıdaki süreç haritasına göre seri imalata geçiĢ Ģartları sağlanamadığında 

süreç baĢarısızlığa uğramakta ve firma küçülmesi meydana gelmektedir. Bu durumda 

seri imalat için gerekli Ģartlar gözden geçirilmeli ve alt süreçte çalıĢmalar 

yapılmalıdır. 

 

ġekil 5: Uygulama Esnasında Firma Operasyon Süreci Döngüsü 

ġekil 5 te gösterilen akıĢ Ģeması ise yapılan uygulama esnasında kullanılan 

süreçlerin döngüsüdür. 
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8.3-Uygulama 

Ürün maliyet hesaplamaları, Üretim hattına düĢen günlük masraf miktarının 

aynı hattan çıkan günlük üretilen adet sayısına bölümü ile elde edilmiĢtir. Plastik 

enjeksiyon makinelerinin bu ürün ve kalıplara göre günlük baskı sayacı 1000 adet 

olarak saptanmıĢtır.  

Kalıbın göz sayısının günlük baskı adedi ile çarpımından günlük üretilen ürün 

adedi elde edilmektedir. 

 Yöntem 1: Dört Gözlü Kalıp Tasarımı 

Bu yöntem uygulanmak istendiğinde envanterdeki makine kapasitesine göre 

maksimum dört gözlü kalıp yapılabilir. Dört gözlü kalıbın en önemli avantajı birim 

zamanda üretilecek plastik sayısının fazla olmasından dolayı birim baĢına düĢecek 

sabit maliyetin uygun olacağıdır. 

 

ġekil 6: Dört gözlü olarak tasarlanmıĢ plastik enjeksiyon kalıbı görseli. 
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Tablo 2: Dört gözlü kalıp için baba baĢ noktası hesaplamaları 

 10 Cm D.A 12 Cm D.A 15 Cm D.A 18 Cm D.A 

Kalıp Çelik 

Bedeli 

415 kg*13 tl 

=5395 tl 

500 kg*13 tl 

=6500 tl 

625 kg*13 tl 

=8125 tl 

750 kg*13 tl 

=9750 tl 

Kalıp ĠĢleme 

Süresi 

20 gün*700 tl 

=14000 tl 

20 gün*700 tl 

=14000 tl 

20 gün*700 tl 

=14000 tl 

20 gün*700 tl 

=14000 tl 

Sarf edilecek 

kesici takım 

40 ad*25 tl 

=1000 tl 

50 adet*25 tl 

=1250 tl 

65 adet*25 tl 

=1625 tl 

75 adet*25 tl 

=1875 tl 

Kullanılacak 

hırdavat 

malzemesi 

500 tl 500 tl 500 tl 500 tl 

Maça Parlatma 

Bedeli 

4*1000tl 

=4000 tl 

4*1000tl 

=4000 tl 

4*1000tl 

=4000 tl 

4*1000tl 

=4000 tl 

Toplam Kalıp 

Bedeli 

≈25000 tl ≈26250 tl ≈28250 tl ≈30000 tl 

Ürün BaĢına 

DüĢen Sabit 

Maliyet 

700tl/4000 ad= 

0,175tl 

700tl/4000 ad= 

0,175tl 

700tl/4000 ad= 

0,175tl 

700tl/4000 

ad= 0,175tl 

Ürün DeğiĢken 

Maliyeti 

1,90 tl 2,00 tl 2,20 tl 2,50 tl 

Toplam Ürün 

Maliyeti= 

2,075 tl 2,175 tl 2,375 tl 2,675 tl 

Ürünün 

Piyasada 

Satılabileceği 

Max. Fiyat 

3,10 tl 3,40 tl 3,70 tl 4 tl 

YaklaĢık Birim 

Kar 

1,025 tl 1,225 tl 1,325 tl 1,325 tl 

Kalıp Amorti 

Adedi 

25000tl/1,025tl 

=24390 adet 

26250tl/1,225tl 

=21428 adet 

28250tl/1,325tl 

=21320 adet 

30000tl/1,325

tl =22641adet 
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Yöntem 1 BaĢa BaĢ Notası Analizi: 

∑Kalıp Yatırım Maliyeti=95211tl 

∑Kalıp Ġmal Süresi=80 Gün 

Ürün BaĢına DüĢen Kalıp Amortisman Bedeli (   

∑                      

∑             
=
     

     
≈9,52tl  

Fonksiyon Kısıtları: 

∑Seri üretime geçmek için yeterli zaman= 20 gün 

∑Kalıp Ġmal Süresi(80 gün) <≠ ∑Seri üretime geçmek için yeterli zaman (20gün) 

Ürün BaĢına DüĢen Amortisman Bedeli (9,52)+DeğiĢken Maliyet(2,50tl)+Sabit 

Maliyet(0,175tl) <≠ Ġkame Ürün Piyasa Fiyatı (ahĢap ayak satıĢ fiyatı=8,50tl) 

12,195tl<≠8,50 tl çözüm yok                       Fonksiyonun çözüm kümesi= ø 

 Yöntem 2: Ġki Gözlü Kalıp Tasarımı 

Kalıp maliyetini ve üretim süresini düĢürmek adına iki gözlü kalıp yapılması 

durumundaki maliyet çizelgesi ise aĢağıdaki gibidir. 

 

ġekil 7: Ġki gözlü olarak tasarlanmıĢ plastik enjeksiyon kalıbı görseli 



 
 

48 
 

Tablo 3: Ġki gözlü kalıp için baĢa baĢ noktası hesaplamaları 

 10 Cm D.A 12 Cm D.A 15 Cm D.A 18 Cm D.A 

Kalıp Çelik 

Bedeli 

215 kg*13 tl 

=2795 tl 

250 kg*13 tl 

=3250 tl 

320 kg*13 tl 

=4160 tl 

350 kg*13 tl 

=4550 tl 

Kalıp ĠĢleme 

Süresi 

18 gün*700 tl 

=12600 tl 

18 gün*700 tl 

=12600 tl 

18 gün*700 tl 

=12600 tl 

18 gün*700 tl 

=12600 tl 

Sarf edilecek 

kesici takım 

25 ad*25 tl 

=625 tl 

30 adet*25 tl 

=750 tl 

35 adet*25 tl 

=875 tl 

40 adet*25 tl 

=1000 tl 

Kullanılacak 

hırdavat 

malzemesi 

500 tl 500 tl 500 tl 500 tl 

Maça Parlatma 

Bedeli 

2*1000tl 

=2000 tl 

2*1000tl 

=2000 tl 

2*1000tl 

=2000 tl 

2*1000tl 

=2000 tl 

Toplam Kalıp 

Bedeli 

≈18500 tl ≈19100 tl ≈20100 tl ≈20500 tl 

Ürün BaĢına 

DüĢen Sabit 

Maliyet 

700tl/2000 

ad= 0,35tl 

700tl/2000 

ad= 0,35tl 

700tl/2000 

ad= 0,35tl 

700tl/2000 

ad= 0,35tl 

Ürün DeğiĢken 

Maliyeti 

1,90 tl 2,00 tl 2,20 tl 2,50 tl 

Toplam Ürün 

Maliyeti= 

2,25 tl 2,35 tl 2,55 tl 2,85 tl 

Ürünün 

Piyasada 

Satılabileceği 

Max. Fiyat 

3,10 tl 3,40 tl 3,70 tl 4 tl 

YaklaĢık Birim 

Kar 

0,85 tl 1,05 tl 1,15 tl 1,15 tl 

Kalıp Amorti 

Adedi 

18500tl/0,85tl 

=21764 adet 

19100tl/1,05tl 

=18190 adet 

20100tl/1,15tl 

=17478 adet 

20500tl/1,15tl 

=17826 adet 
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Yöntem 2 BaĢa BaĢ Notası Analizi: 

∑Kalıp Yatırım Maliyeti=78200tl 

∑Kalıp Ġmal Süresi=72 Gün 

Ürün BaĢına DüĢen Kalıp Amortisman Bedeli (   

∑                      

∑             
=
     

     
≈7,82tl  

Fonksiyon Kısıtları: 

∑Seri üretime geçmek için yeterli zaman= 20 gün 

∑Kalıp Ġmal Süresi(72 gün) <≠ ∑Seri üretime geçmek için yeterli zaman (20gün) 

Ürün BaĢına DüĢen Amortisman Bedeli (7,82)+DeğiĢken Maliyet(2,50tl)+Sabit 

Maliyet(0,35tl) <≠ Ġkame Ürün Piyasa Fiyatı (ahĢap ayak satıĢ fiyatı=8,50tl) 

10,67tl<≠8,50 tl çözüm yok                        

Fonksiyonun çözüm kümesi= ø 

 Yöntem 3: Bir Gözlü Kalıp Tasarımı 

Bu yöntem ile yatırım kararı alındığında süreç maliyet çizelgesi aĢağıdaki gibi 

olacaktır. 

 

ġekil 8: Bir gözlü olarak tasarlanmıĢ plastik enjeksiyon kalıbı görseli 
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Tablo 4: Bir gözlü kalıp için baĢa baĢ noktası hesaplamaları 

 10 Cm D.A 12 Cm D.A 15 Cm D.A 18 Cm D.A 

Kalıp Çelik 

Bedeli 

115 kg*13 tl 

=1495 tl 

130 kg*13 tl 

=1690 tl 

165 kg*13 tl 

=2145 tl 

180 kg*13 tl 

=2340 tl 

Kalıp ĠĢleme 

Süresi 

15 gün*700 tl 

=10500 tl 

15 gün*700 tl 

=10500 tl 

15 gün*700 tl 

=10500 tl 

15 gün*700 tl 

=10500 tl 

Sarf edilecek 

kesici takım 

15 ad*25 tl 

=375 tl 

18 adet*25 tl 

=450 tl 

23 adet*25 tl 

=575 tl 

25 adet*25 tl 

=625 tl 

Kullanılacak 

hırdavat 

malzemesi 

500 tl 500 tl 500 tl 500 tl 

Maça Parlatma 

Bedeli 

1*1000tl 

=1000 tl 

1*1000tl 

=1000 tl 

1*1000tl 

=1000 tl 

1*1000tl 

=1000 tl 

Toplam Kalıp 

Bedeli 

≈13850 tl ≈14000 tl ≈14750 tl ≈ 15000tl 

Ürün BaĢına 

DüĢen Sabit 

Maliyet 

700tl/1000 

ad= 0,70tl 

700tl/1000 

ad= 0,70tl 

700tl/1000 

ad= 0,70tl 

700tl/1000 

ad= 0,70tl 

Ürün DeğiĢken 

Maliyeti 

1,90 tl 2,00 tl 2,20 tl 2,50 tl 

Toplam Ürün 

Maliyeti= 

2,50 tl 2,70 tl 2,90 tl 3,20 tl 

Ürünün 

Piyasada 

Satılabileceği 

Max. Fiyat 

3,10 tl 3,40 tl 3,70 tl 4 tl 

YaklaĢık Birim 

Kar 

0,60 tl 0,70 tl 0,80 tl 0,80 tl 

Kalıp Amorti 

Adedi 

13850tl/0,60tl 

=23083 adet 

14000tl/0,70tl 

=20000 adet 

14750tl/0,80tl 

=18438 adet 

15000tl/0,80tl 

=18750 adet 
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Yöntem 3 BaĢa BaĢ Notası Analizi: 

∑Kalıp Yatırım Maliyeti=57600tl 

∑Kalıp Ġmal Süresi=60 Gün 

Ürün BaĢına DüĢen Kalıp Amortisman Bedeli (   

∑                      

∑             
=
     

     
≈5,76tl  

Fonksiyon Kısıtları: 

∑Seri üretime geçmek için yeterli zaman= 20 gün 

∑Kalıp Ġmal Süresi(60 gün) <≠ ∑Seri üretime geçmek için yeterli zaman (20gün) 

Ürün BaĢına DüĢen Amortisman Bedeli (5,76)+DeğiĢken Maliyet(2,50tl)+Sabit 

Maliyet(0,70tl) <≠ Ġkame Ürün Piyasa Fiyatı (ahĢap ayak satıĢ fiyatı=8,50tl) 

8,96tl<≠8,50 tl çözüm yok                        

Fonksiyonun çözüm kümesi= ø 

 Yöntem 4: DeğiĢken Lokmalı Çekirdek Kalıp Tasarımı 

Uygulamanın amaç fonksiyonunu sağlaması için çözüm sunan sistemdir. Dört 

ayrı ölçü aynı kalıpta elde edilebilecek Ģekilde tasarlandığı için dört kalıp yerine bir 

kalıp ve 2 tane daha lokma ile 2 tane daha çekirdek üretilecektir. Dört ayrı kalıp 

üretmeye kıyasla kalıp maliyeti ve imal süresinin kısalması aĢağıdaki tabloda kayıtlı 

verilerde görülmektedir. 
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ġekil 9:Çekirdek değiĢtirmeli çok gözlü kalıp modellemesi 

Tablo 5: DeğiĢken lokmalı çekirdek kalıp için baĢa baĢ noktası hesaplamaları 

 10 Cm - 12 Cm - 15 Cm - 18 Cm D.A 

Kalıp Çelik 

Bedeli 
265 kg*13 tl =3445 tl 

Kalıp ĠĢleme 

Süresi 
19 gün*700 tl =13300 tl 

Sarf edilecek 

kesici takım 
35 adet*25 tl =875 tl 

Kullanılacak 

hırdavat 

malzemesi 

510 tl 

Maça Parlatma 

Bedeli 
2*1000tl =2000 tl 

Toplam Kalıp 

Bedeli 
≈18100 tl 

Ürün BaĢına 

DüĢen Sabit 

Maliyet 

700tl/2000 ad= 0,35tl 
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Ürün 

DeğiĢken 

Maliyeti 

1,90 tl 2,00 tl 2,20 tl 2,50 tl 

Toplam Ürün 

Maliyeti= 

2,25 tl 2,35 tl 2,55 tl 2,85 tl 

Ürünün 

Piyasada 

Satılabileceği 

Max. Fiyat 

3,10 tl 3,40 tl 3,70 tl 4 tl 

YaklaĢık 

Birim Kar 

0,85 tl 1,05 tl 1,15 tl 1,15 tl 

Kalıp Amorti 

Adedi 

     
 

    

⁄  

     adet 

     
 

    

⁄ = 

4310 adet 

     
 

    

⁄ = 

3935 adet 

     
 

    

⁄ = 

3935 adet 

 

Yöntem 4 BaĢa BaĢ Notası Analizi: 

∑Kalıp Yatırım Maliyeti=18100tl 

∑Kalıp Ġmal Süresi=19 Gün 

Ürün BaĢına DüĢen Kalıp Amortisman Bedeli (   

∑                      

∑             
=
     

     
≈1,81tl 

Fonksiyon Kısıtları: 

∑Seri üretime geçmek için yeterli zaman= 20 gün 

∑Kalıp Ġmal Süresi(19 gün) <= ∑Seri üretime geçmek için yeterli zaman (20gün) 

Ürün BaĢına DüĢen Amortisman Bedeli (1,81)+DeğiĢken Maliyet(2,50tl)+Sabit 

Maliyet(0,35tl)<= Ġkame Ürün Piyasa Fiyatı (ahĢap ayak satıĢ fiyatı=8,50tl) 

4,66 tl<=8,50 tl Çözüm Var                        
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Fonksiyonun çözüm kümesi= 12712/4=3178 adet ortalama ürün satıĢı 

gerçekleĢtirildiği takdirde kalıp amortismanı tamamlanmıĢ ve 3179. Ürün ile beraber 

firma kar elde etmeye baĢlamıĢtır. 

Sonuç olarak firma bünyesinde uygulan standart süreç her ürün için ayrı kalıp 

tasarımı ve imalatı Ģeklinde kronik olan devam etmekteyken termin ve tedarik süresi 

kısıtlı olan iĢler ciro kaybına sebebiyet vermekteydi. Bu ciro kayıplarının önüne 

geçmek için ürün tasarımları eĢ kalıptan elde edilebilecek Ģekilde yeniden dizayn 

edilmesi ve değiĢken çekirdekli çok fonksiyonlu kalıp tasarlanıp imal edilmesiyle 

seri imalata geçiĢ için gerekli olan süre dört kat düĢürülmüĢtür. Bu süreç iyileĢtirme 

yapılırken günlük üretim miktarları ve buna bağlı sabit maliyet dağılım bedellerinin 

de marjinal maliyet eĢiğinin altında kalması sağlanmıĢtır. 

Standart Süreç Seri Ġmalata GeçiĢ Zamanı Hesabı: 

Dört ayrı ölçü için dört ayrı kalıp: 4 adet kalıp X 18 gün= 72 Gün 

Dört ayrı ölçü için değiĢken çekirdekli bir kalıp: 1 adet kalıp X 19 gün= 19 Gün 

Elde Edilen Zaman Katsayısı=  
  

  
=3,80  

Elde Edilen Zaman Karlılık Oranı= %380 

 

8.4-Ürün GeliĢtirme Uygulaması 

Uygulama esnasında ortaya çıkan bazı sorunların çözümü ise bir takım 

fonksiyonellik içeren ürün geliĢtirme ile aĢılmıĢtır. GeliĢtirilen ürün mobilyaların 

görünmeyen kısımlarında ağırlık destek merkezlerindeki ağırlığı taĢıyacak gizli 

ayaklardır. Geleneksel yöntemlere göre firma 12 ayrı gizli ayak yükseklik ölçüsü için 

12 ayrı model kullanmaktadır. Bu 12 ayrı modelin de her birinin dörder farklı rengi 

mevcut kullanımda gereklilik arz etmektedir. Böylece 48 ayrı stok kaleminin 

depolanması ve bu sürenin 10 yıl gibi olması piyasa Ģartlarında çok ciddi maliyetlere 

sebep olmaktadır. 
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Geleneksel Yöntem Maliyet Hesabı: 

Firma Depo Kira Bedeli (Yıllık)=95000tl 

Firma Depo Sorumlusu ĠĢveren Maliyeti (Yıllık)=3458tl *12 ay=41496 tl 

Toplam Depo Maliyeti=95000tl+41496tl=136496tl (7500m3 depo yıllık maliyeti) 

Her bir stok kaleminden minimum stok maliyetinden dolayı 2 paket stoklanacaktır ve 

stok seviyesi 1 pakete düĢtüğünde yeni stok sipariĢ edilecektir. Depoda sürekli olarak 

2 paket stoklanmayacağı için stok döngü ağırlıklı ortalaması stok kalemi baĢına 1 

koli olarak hesaplamalara dahil edilmiĢtir.  

48 farklı stok için 48 koli stok alanında ortalama olarak mevcut durumdadır.  

Koli Ebatları: 40*60*50 cm=0,12 m3 

Üst Üste Ġstifleme Miktarı= En Fazla 4 Sıra 

48 adet koli X 0,12 m3= 5,76 m3 

Yıllık ortalama stok maliyeti=   
      

    
=18,20tl*5,76m3=105 tl yıllık 

Zorunluluk 10 yıl= 10*105 tl =1050 tl 

Ürün Modellemesi 

 

ġekil 10: Kademeli ayarlı gizli ayak ayar tarif görseli 1  

Ġç parça yukarı doğru çekilerek çıkarılır. 
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ġekil 11: Kademeli ayarlı gizli ayak ayar tarif görseli 2  

 

Ġç parçanın üzerindeki geçme kamaları ayarlanmak istenilen ölçünün kanalına denk 

gelecek Ģekilde ayarlanır. 

 

ġekil 12: Kademeli ayarlı gizli ayak ayar tarif görseli 3 

Son olarak iç parça dıĢ parçadaki yuvasına tam oturuncaya kadar itilir. 
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ġekil 13: Kademeli ayarlı gizli ayak ayar tarif görseli 4 

 

Ölçü ayarlaması tamamlanan Ayarlanabilir Gizli Ayak Plastiği ok iĢareti ile 

gösterilen pin ile mobilya üzerindeki yuvasına döndürülerek montaj edilir. 

 

Ürün Verimlilik Hesabı: 

Bu ürün ile stok kalem sayısı 48 den 8 adete düĢürülmüĢtür. Dolayısıyla stok 

alanında depolanacak koli sayısı da 8 adete düĢmüĢtür.  

Koli Ebatları: 40*60*50 cm=0,12 m3 

Üst Üste Ġstifleme Miktarı= Max. 4 Sıra 

8 adet koli X 0,12 m3= 0,96 m3 

Yıllık ortalama stok maliyeti=   
      

    
=18,20tl*0,96m3=17,50 tl yıllık 

Zorunluluk 10 yıl= 10*17,50 tl=175 tl 
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Elde Edilen Karlılık Katsayısı=  
    

   
=6  

Elde Edilen Karlılık Oranı= %600 

8.5-Firmada Tespit Edilen Problemler ve Çözümleri 

Problem 1:Dört ayrı ölçüde dekoratif plastik ayak ve aynı ölçülerde 

mukavemetli ve uygun fiyatlı gizli ayaklara ihtiyaç olduğu tespit edilmiĢtir. 

Problem Çözümü: Solidworks uygulaması ile model tasarlanmıĢtır. 

Analiz modülü ile test edilmiĢ ve gerekli güncellemeler yeniden yapılmıĢtır. 

Nihai tasarım 3 Boyutlu yazıcı ile basılmıĢ ve prototip müĢteri beğenisine 

sunulmuĢtur. 

Problem 2: MüĢteri firmanın önüne bazı seçenekler sunulmuĢtur. Bunlar;  

-Özgün tasarımından vazgeçerek ürün ölçülerinde ve modelinde değiĢikliğe 

gidilmesi 

-Kalıp maliyetlerine katlanılması 

- Her kalıp için 10000 adet taahhütte bulunulmasıdır. 

Problem Çözümü: MüĢteri firmanın özgün tasarımdan vazgeçmeden, 

DeğiĢken çekirdekli kalıp tasarımı sayesinde kalıp yatırım maliyeti düĢürülmüĢtür. 

Kalıp yatırım maliyetinin düĢmesi baĢa baĢ noktasının gerilemesine ve talebin 

tahmini talebe yaklaĢmasına sebep olmuĢtur. Bu sayede problem çözüme 

kavuĢturulmuĢtur. 

Problem 3: Ürünlerin üretimi için gerekli hammadde türü sayısının çok 

olması ve satın alımların her bir tür için minimum sipariĢ miktarında gerçekleĢmesi 

sebebiyle stoklama maliyetlerinin yüksekliği.  

Problem Çözümü: GeliĢtirilen Çok Ölçülü Kademeli Gizli ayak sayesinde, 

ihtiyaç duyulan yarı mamül stok kalemi azaltılmıĢ ve firma daha efektif stok 

yönetimi kabiliyetine eriĢmiĢtir. 
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Problem 4: Tedarikçinin kalıp yatırımı yapması için ihtiyaç duyduğu 80 

günlük termin süresinin firmanın seri üretime girmesi gereken süreyi çok aĢması ve 

bunun kabul edilebilir olmaması. 

Problem Çözümü: GeliĢtirilen değiĢken çekirdekli kalıp sayesinde ilk termin 

süresi 19 güne çekilmiĢtir. Bu sayede tedarikçi firmaya 60 günlük emek yoğun 

masraf kadar kar elde etmesi sağlanmıĢtır. 

Problem 5:Ürün üzerindeki parçaların çeĢitliliği nedeniyle firmanın satıĢ 

sonrası hizmetler maliyetinin artması. 

Problem Çözümü: GeliĢtirilen ürün ile ihtiyaç duyulan ve tedarik etme 

zorunluluğu bulunan parça sayısı düĢürülmüĢ ve bu parçaların firmaya olan 

maliyetleri ortadan kaldırılmıĢtır. 

Problem 6: Tasarım, analiz ve dokuma sürelerinin uzunluğu nedeniyle süreç 

içerisinde vakit kayıpları yaĢanmakta ve seri üretim baĢlangıç zamanı 

ötelenmektedir. 

Problem Çözümü: Tasarım ve analiz süreleri, programlar ve kalifiye 

personel tecrübeleri sayesinde minimuma indirgenmeye çalıĢılmıĢtır. Ancak dokuma 

iĢlemi 3 boyutlu yazıcıların hızına bağlı olduğu için ilerleme sağlanamamıĢ ve zaruri 

süreye katlanılmıĢtır. 

Problem 7: Demo ürün talep eden firma tarafından kabul görmüĢ ve seri 

imalata baĢlanılması için talepte bulunulmuĢtur. Ancak plastik tedariği yapacak 

firmamızın seri imalata geçiĢ için gerekli geleneksel Ģartları sağlayamayacağından 

dolayı proje baĢarısız olarak sonuçlanacaktı. Ancak bu çalıĢma ile geliĢtirilen modern 

uygulama sayesinde proje nihayete erdirilmiĢtir. 

Problem Çözümü: GeliĢtirilen süreç ve ürün sayesinde problemlere çözüm 

bulunmuĢ ve baĢa baĢ analizleri ile karlılık sağlanmıĢtır.  
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SONUÇ VE ÖNERĠLER 

     Öngörülemeyen bir hızla değiĢimi devam eden sektörel faaliyetlerin, 

firmaların dinamik yapısına uyarlanması her geçen gün daha zor ve maliyetli olduğu 

bilinen bir gerçektir. Bu uyarlamaların firmaların hayatta kalabilmesi ve faaliyetlerini 

sürdürebilmesi için önemi çoktur. 

   ÇalıĢma kapsamında üretim sistemleri, süreç ve süreç geliĢtirme hakkında 

araĢtırmalar yapılmıĢ ve firmada hangi üretim sisteminin ne düzeyde kullanıldığı 

incelenmiĢtir. Süreç geliĢtirme ve sektörel yenilikler adına literatür taraması yapılmıĢ 

ve çalıĢmanın seyri için önbilgi toplanmıĢtır. Devamında çalıĢmaya taraf firmaların 

üretim faaliyetleri ve yöntemleri incelenmiĢ ve raporlanmıĢtır. Bu raporlama 

esnasında problem olarak ortaya çıkan durumlar değerlendirilmiĢ ve çözüm için ne 

yapılabilir sorusu sorulmuĢtur.  

  ÇalıĢmanın neticesinde elde edilen bilgi ve deneyimler problemlere çözüm 

yöntemi oluĢturmuĢtur.  

Bu çalıĢma ile geliĢtirilen DeğiĢken Lokmalı Çekirdek Kalıp Tasarımı ve 

Kademeli Ayarlı Gizli Ayak ürünü sayesinde uygulamaya ev sahipliği yapan firma 

ve çalıĢmaya önemli katkılar sağlayan müĢteriler yüksek verimlilik ve kar elde 

etmiĢleridir. Ayrıca bu çalıĢma ve çıktıları literatüre değiĢken lokmalı çekirdek 

sistemi ve kademeli ayar sistemini kazandırmıĢtır. Bu kazanımlar sayesinde elde 

edilen deneyim ve bilgi devam niteliği taĢıyacak çalıĢmalara da referans olma 

özelliğine sahip olacaktır. Üstelik bu kazanımlar sadece mobilya aksesuar ve plastik 

enjeksiyon sektörlerine değil benzer sıkıntılar yaĢayan veya yaĢayacak olan diğer 

sektörlere de önemli bir kaynak niteliğindedir. 

Sonuç olarak elde edilen kazanımlar bu Ģekliyle yeterli kalmayıp zaman 

içerisinde değiĢime uğrayacaklardır. Bu alanda çalıĢma yapacak kimselere öneri 

olarak söylenebilecek bir takım öneriler vardır. Bu önerilerden baĢlıcası kalıp 

içerisindeki çekirdek isimli parçanın geometrisi değiĢtirilerek daha fazla çeĢitlilik 

sağlanacağıdır. Diğer bir öneri ise, kademeli ayar sistemi ise sadece mobilya için 
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değil beyaz eĢya, otomotiv, makine gibi ölçü ayarı isteyen her sektörde çeĢitli 

değiĢiklikler ile beraber kullanılabileceğidir.
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