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ÖZET 

 

Kaynakların tüketimi hakkındaki endişeler ve diğer çevre sorunlar, uluslar arası bir amacın 

yaratılmasına ortam hazırlamıştır. “sürdürülebilir büyüme” diye bilinen ilk adım, sonraki 

jenerasyon için alternatifleri azaltmadan, şu anki jenerasyon için ekonomik kalkınmayı 

sağlamada yardımcı olmuştur. Sürdürülebilir büyümenin elde edilmesinde bir yol, dünyanın 

atık nehirlerinden geri kazanılan üretim malzemelerinin miktarının arttırılmasıdır. 3 ana geri 

kazanım yaklaşımı vardır: geri dönüşüm, geri kazanım ve yeniden üretim.  

 
Bunlardan en az yarar sağlayanı geri dönüşümdür. Metallerin dökümhanelere, kartonların 

kağıt fabrikalarına gönderilmesi geri dönüşümüm örneklerindendir. Geri dönüşüm hammadde 

ve yok etme alanı ihtiyacını azaltır. Ama enerji kullanımını, taşımaları ve kaynakların 

işlenmesini gerektirir. Geri kazanım, yeniden kullanım için üründen kullanılabilir parçaların 

ve bileşenlerin çıkarılmasını ve geri kalanının geri dönüşüm için parçalanmasını gerektirir. 

Bunu için lojistik, demontaj ve sınıflandırma işlemlerinin yapılması gerekmektedir. 

 
Burada, atık ürünlerden kullanılabilir parçaların geri kazanımını, kullanılamaz parçaların geri 

dönüşümünü ve bu parçaların kullanılabilir bileşenlere ve/veya ürünlere dönüştürülmesini 

amaçlayan yeniden üretim konusundan bahsedeceğiz. Yeniden üretim, geri lojistik, demontaj 

işlemleri ve sınıflandırma işlemlerinin yanı sıra demontajdan montaj işlemlerini de 

gerektirmektedir. Önceden yapılan yeniden üretim aktiviteleri sadece önemli ana ürünlerin 

miktarlarıyla sınırlıydı. Şimdi, büyük miktarlarda çeşitli ürünler yeniden üretilebiliyor. 

Başarılı yeniden üretimler üretim maliyetlerini düşürüyor, çevreye yarar sağlıyor ve aynı anda 

karlılığı arttırıyor. 

 
Anahtar Kelimeler: Yeniden üretim, Üretim Sistemleri Planlaması, Demontaj 

 

 



GİRİŞ 

 

Aslında yeniden üretim, kolay bir konu değildir. Bu konuda başarılı olabilmek için, bir şirket 

toplu kapasitesine, organizasyon yeteneğine ve piyasadan/pazardan haberdar olması gerekir. 

Özellikler endüstri ve/veya şirkete göre değişir. Ama ortak birçok konu vardır. Artan yeniden 

üretim düşüncesinin öncülerinden bahsedeceğiz; sonra başarılı olmak için lojistikte, 

demontajdan montajda, demontajda ve pazardaki yeteneklerde gelişmeyi gerektiren nedenlere 

döneceğiz.  

 

 

Yeniden üretimin öncüleri 

 

Yeniden üretim yapma kararı birkaç farklı faktör tarafından öne sürülmüştür. Yasalar, 

çevresel ve güvenlik sorunları olduğunda bir faktördür. Ürünleri yenilemek, yeniden yapmak, 

ekonomik ömürlerini uzatmada revaçta olan bir yöntemdir ve birçok gelişmekte olan şirket 

yeniden üretim yapmak için stratejik nedenler bulmuştur. Şekil 1, farklı firmalar için bu 3 ana 

faktöre bağlı yeniden üretilmiş ürünlerin örneklerini göstermektedir. Son karar, yasalarla 

teşvik edilse bile ekonomik bir gerekçeye cevap verebilmelidir. 

 

 

Yeniden üretim öncüsü olarak yasa: 

 

Şekil 1 deki açıklamaya karşın, yasayı yeniden üretim öncüsü olarak tartışmak gelecekte 

ortaya çıkabilecek nedenlerden daha çok bugünün endişeleri yüzünden önemlidir. Örneğin, 

Alman firmaları, kendi tüm paketleme işlemlerinden a’dan z’ye yine kendileri sorumludur. 

Gelecekte, birçok firma kendi ürünlerinin tüm işlemleriyle aynı şekilde kendileri sorumlu 

olacaklar. Otomobiller, birçok ev aleti, bilgisayarlar ve bunlar gibi ürünler çoktan böyle bir 

tartışmanın konusu oldular. Açıklamalar oldukça net: bu konu üstünde hiç durmamış firmalar 

ekonomik ve stratejik girişimler yapabilmek için, aynı yeniden üretim aktiviteleri konusunda 

kendilerini geliştirmeleri gerekecektir.   

 

 

 



Öncüler Organizayon/Problem Örnek Ürün 

Yasalar 

Belediye/Hava kirliliği kontrolü Atık yok etme fırınları dumanı temizleyicisi 

Üretici/Atık su kalitesi Su arıtım ekipmanları 

Hizmet organizayonu/radyasyon X-ray ekipmanları 

Ekonomik 

ömrü 

uzatma 

Belediye/Ana ekipmanların bakımı Çöp kamyonları, alt geçit araçları 

Üretici/Ana maliyet kontrol Makine ekipmanları, konveyörler 

Hizmet organizayonu/Ürün hasar 

kontrolü 
Ray arabaları, ambar ekipmanları 

Stratejik 

fırsatlar 

Belediye/İmaj artırımı Otobüsler, resmi araçlar 

Üretici/Kar artırımı 
Fotokopi makinaları, "kullanıma hazır" 

kameralar 

Hizmet organizayonu/Değişiklik artırımı İşleme ekipmanları, ticari fırınlar 

 

ŞEKİL 1 

 

 

Ekonomik ömrü uzatmak için yeniden üretim 

 

Bakım ve yeniden işleme, yeniden üretimle yakından ilişkilidir. Ekipmanların ekonomik 

ömürlerini uzatmada 2 durum vardır. Tipik bir örneği uçak bakım çizelgesidir. Ekipmanlar 

tükenmeden, uçak gövdesi ve türbinlerin kullanılabilir ömürlerini birkaç defa uzatır. Toplu 

taşıma şirketleri lokomotifleri, alt geçit taşıtları ve otobüsleri için benzer politikaları 

benimsemişlerdir. Yeniden işleme, hafriyat makinesi, vinçler, makine ekipmanları, demiryolu 

taşıtları ve benzeri taşıtların kullanım ömürlerini uzatmada kullanılır. Eski ekipmanı yeni satın 

alınlarla yenisiyle değiştirmeyi önler. Yeniden üretimin bu şekli, şirketlerin bunu iyi 

yapabilmeleri için gerekli olan nitelikleri geliştirmeleri için ekonomik fırsatlar sağlar.  

 

Yeniden üretim için stratejik fırsatlar 

 

Yeniden işleme konusunda başarılı olmak için niteliklerini geliştiren işletmeler bunları diğer 

pazarlarda da uygulayabilirler. Birçok otomobil bileşeni yeniden üreticisi, tecrübelerini yarış 

arabalarını yeniden işleyerek kazanmışlardır ve şimdi geniş otomotiv bileşen pazarına hizmet 



etmektedirler. Bazı fotokopiciler yeniden üretim tecrübelerini, makinalarının bakım-onarım 

işlerinden edinmişlerdir.  

 

Birçok firma, maliyetin önemli bir faktör olduğu okul ve küçük işletmeler için bilgisayar 

üretimiyle yeniden üretime başlamışlardır. Bazı firmalar, üretim stratejilerinin ana bileşeni 

olarak yeniden üretimi benimsemişlerdir. Başarılı bir şekilde işletme stratejilerine dahil 

etmek, Kodak’ın kullanıma hazır kameralarında olduğu gibi, ürün tasarımında önemli 

değişiklikler gerektirebilir. Ayrıca, Xerox’un yeniden üretilmiş fotokopi makinaları gibi, 

maliyet-etkinliği ve ürün kalitesini garantiye almak için proses değişiklikleri de gerektirebilir. 

Atık ürünleri toplama ve taşıma gücünün de geliştirilmesi gerekir. 

 

Yeniden üretimde geri lojistik 

 

Kullanılmış ürünleri ve bileşenleri müşterilerden geri toplamak ve işleme tesislerine geri 

döndürmek geri lojistik olarak adlandırılır. Eğer kullanıcı aldığı bir ürünü yenisiyle 

değiştirmek veya uzun ömürlü bir malı atmak istiyorsa, yeniden üretim istendiği durumda, 

verimli geri lojistik sisteminin varlığı gereklidir. Sistem, orta düzey toplama noktaları 

gerektirebilir ve işleme tesisleri orijinal tesiste veya başka bir yerleşkede olabilir.  

Aslında, taşıma prosesi ve kullanılmış ürünleri elde bulundurma, yeni ürün için olandan daha 

karmaşık bir organizasyonel alt yapı gerektirebilir. 

 

Yönetim, geri lojistik sisteminin tasarımı ve işletimi konusunda önemli kararlar almalıdır. Bu 

kararlar, dağıtım lojistik kararlarına benzer görünebilir. Ama çoğunlukla daha karmaşık 

kararlardır. Yönetim, büyük miktarlardaki ürünleri ve bileşenleri farklı yıpranma durumlarına 

göre toplamak, taşımak ve depolamak ve bunları uygun yeniden üretim tesislerine nakletmek 

için verimli araçlar sağlamalıdır. Birçok ana lojistik kararı, ürünün yeniden üretimini etkiler. 

Yeniden üretim, işleme ve paketleme işlemlerini besleyen taşıma ve depolama şebekelerinin 

gelişmesi, değişik ürün modeline ve yıpranma durumuna uyarlanabilmelidir. 

 

Taşıma ve depolama 

 

Araştırmacılar, verilen bir dağıtım şebekesi için ileri lojistikte ortaya çıkan birçok stok 

yönetim ve çizelgeleme problemlerini ele almışlardır. En zor problem, merkezi ve bölgesel 

depoların en verimli şebekesinin ilişkili tüm bağlantılarıyla beraber tanımlamaktır. Yeniden 



üreticiler, operasyonları için gerekli kullanılmış parçaları toplama sisteminin tasarlanmasında 

da aynı zorlukla karşılaşmaktadırlar. 

 

Madem sistem çoktan dağıtım sistemini geliştirdi, peki neden dağıtım sisteminin temeli olarak 

geri çevrimi kullanmıyor? İleri ve geri lojistik sistemlerinin kombine edilmesi cazip 

görünebilir, ama ileri dağıtım nadiren geri lojistik ihtiyaçlarıyla örtüşür. İleri dağıtım 

genellikle, aynı ürünlerin büyük hacimli partilerini üreticiden az müşteri noktasına dağıtım 

için tasarlanmıştır. Geri lojistikte, ürün karşımı oldukça çeşitlidir ve bazısının parti hacimleri 

oldukça küçüktür. Dahası, kullanılmış ürünlerin geri toplanması için olan yerlerden daha çok, 

yeni ürünlerin nakliyesini yapan yerler olabilir ve kullanılmış ürün için son durak orijinal 

üretim tesisi olmayabilir. Bu karmaşıklık için birtakım fikirler Şekil 2 ‘de gösterilmiştir. 

 
ŞEKİL 2 

 

Taşıma ve depolama şebekesi, kullanılmış ürünlerin-endüstride “çekirdekler” diye tanımlanır- 

durumu ve yeriyle yeniden üretim tesislerinin ihtiyaçlarıyla eşleştirmelidir. Bunu sağlamak 

için toplama şebekesini, dağıtım şebekesinden ayrı olarak geliştirmek gerekli olabilir. Ayrıca 

geri lojistik sistem, firmanın yeniden üretim stratejisini de yansıtmalıdır.  Bir firmanın 

stratejisi, tek bir geniş müşteri kitlesine hizmet eden, yeniden üretici için merkezleşmiş 

çekirdek stok noktası gerektirirken, diğer bir firma, dağılmış taleplerin düşük ekonomisi 

yüzünden yüksek derece bağımsız faaliyetlere sahip olabilir.   



 

Taşıma tasarrufu elde etmek zor olabilir, çünkü ileri ve geri lojistik sistemleri çoğu zaman 

birbirinden farklıdır ve çekirdekler genişçe dağıtılmıştır. Bazı akıllıca yaklaşımlar 

tasarlanmıştır. Firma, birçok şirketten kullanılmış ürünleri geri akış sistemiyle toplamış 

olabilir. Çok şirketli şebekenin bir örneği, Avrupa’da kullanılmış “kullanıma hazır” 

kameraların toplanması için geliştirilmiş bir şebekedir. Avrupa’da her ülkede veya her 

bölgede, kullanılmış kameraların, depolandığı fotoğraf geliştirme laboratuarlarından 

toplanmasını ve nakliyesini farklı yeniden üreticiler koordine eder. Kameralar, ayıklanıp 

sınıflandırıldıkları bağımsız ayrılmış ambarlara götürülürler ve uygun bir yeniden üreticiye 

gönderilirler. Kullanılmış kameraların ayıklanması Fransa’daki çevreci bir organizasyonun 

koruması altında gerçekleştirilir. 

 

Nakliye ekonomisinin kazanılmasının başka bir anlamı da, ürünleri biriktirmektir. Çok ürünlü 

bir şebeke örneği, Avrupa’daki kullanılmış bilgisayarları toplamak için IBM tarafından 

geliştirilmiştir.  Farklı ülkelerdeki geri kazanım yan kuruluşları, bölgelerindeki tüm 

kullanılmış IBM ürünlerini toplarlar. Kullanılabilir bileşenleri içeren tüm ürünlerin ilk aşama 

demontajını yaparlar ve bileşenleri depolanması ve yeniden üretimi için uygun ürün-yan 

kuruluşlarına naklederler. Ürünlerin yeniden üretilemeyen parçaları geri dönüşüm sistemine 

dahil olur. Bu prosedürle, IBM, yan kuruluşlara sadece yeniden üretilebilir bileşenlerin 

nakliyesiyle maliyetini düşürür. Taşıma ve depolamanın bu örnekleri, işletmenin kullanılmış 

ürün lojistiği ihtiyaçlarına, yeniden üretim stratejilerine ve mevcut kaynaklarına uydurmak 

için geliştirilmiştir. Kullanılmış ürünlerin geri kazanım prosesinden önce ya çok az ya da hiç 

değeri yoktur. Bundan dolayı, kullanılmış ürünlerin kalitesinin ve hacminin taşıma ve 

depolanma maliyetine değip değmeyeceğinden emin olunması çok önemlidir. Farklı 

üreticilerden toplanan “kullanıma hazır” kameraların yığını işleyicilerde biriktirerek, 

aşamaların maliyetini düşürmek mümkün. Geri lojistik sisteminin önceki aşamalarında, 

kullanılmış bilgisayarların değerli bileşenlerini ayırarak, IBM taşıma maliyetlerini 

düşürmüştür. 

 

İşleme ve Paketleme 

 

Kullanılmış ürünlerin geri dönüşümü ile ilişkili bazı detaylar önemlidir. Geri lojistikten daha 

fazla doğrudan dağıtım söz konusu olabilir. Fakat yeni ürünler eskilerine nazaran daha 

kırılgan olabilirler. Ürünlerin geri lojistiğe girdiği yerde temizlik, havalandırma, erişim 



kolaylığı gibi konular dikkate alınmalı, bazı yerlerde fazla talepleri de karşılayacak şekilde 

değişken bir sistem tasarlanmalıdır. 

 

Yalnızca bir ürün ailesi için tasarlandığında geri lojistik sorun teşkil eder. Bu ürün yaşam 

çevriminden ileri gelmektedir. Bir imalatçının her iki yılda bir yeni bir ürün tasarımı yaptığını 

düşünelim. Bu, doğrudan dağıtım planının her iki yılda bir yapıldığını varsayar. Bazı 

müşteriler için başlangıçtan 4 yıl sonrasına kadar ürün yerleşimi düşüncesi, geri dağıtımda 

kullanılmış ürünlerin işlenmesi süreciyle ürün dağıtımının bitmesine kadar yaklaşık beş yıl 

sürebilmektedir. Bu işlem birkaç ürün jenerasyonu için tekrar ederse doğrudan dağıtımın 2.5 

katı kadar geri lojistik modeli kullanılabilir. Elbette yeni ürünlerin ve tasarımların işin içine 

girmesi bu farkı arttıracaktır. 

 

Bu prosesin ima ettiği şey yeni ürünlere nazaran işlenmiş ürünlerin dağıtımının daha fazla 

yetenek   istediğidir. Elbette diğer hususlarda da kullanılmış ürünler yetenek ister. Ürünü 

paketlerken koruma hususunda bazı işletmeler, örneğin Sonocco, kendilerine has tekniklere 

geçiş yapmışlardır. Bazı merkezlerin ürün tesisten ayrılmadan reddedilme durumuna 

ihtiyaçları vardır. Farklı ürün jenerasyonları için farklı farklı yöntemler geliştirilmesi 

gerekmektedir. Ayrıca yeni ürünlere nazaran kullanılmış olanlar daha kırılgandır çünkü; 

yapısal bütünlüklerini kullanım esnasında kaybedebilirler. Eğer ürün dengesiz şekilde 

taşınırsa değerini yitirici şekilde tahrip olabilir. Bu sebepten dolayı taşıma esnasında yeni 

üründen daha fazla dikkat edilmesi gerekmektedir. 

 

Doğrudan dağıtımda mamul paketlenip dağıtıma hazır hale geldiğinde malı isteyen kişinin 

alması gerekmektedir. Ancak kullanılmış ürünler açısından bu biraz daha farklıdır. 

Korunmasız şekilde kullanılmış ürünün sevkiyatı çeşitli şekillerde hasarlara neden olabilir. Bu 

sebepten dolayı bozulmayı önlemek için bazı şeylerden kaçınmak gerekir. Kullanılmış ürünü 

paketlemek için gereken materyal seçimi, koruma, taşıma ve depolama gibi hususlarda dikkat 

edilmelidir. 

 

Yeni bir konteynır gerektiğinde tekrar kullanılabilirlik, düşük maliyet, koruma gibi konulara 

dikkat edilmelidir. Bazı ürün modelleri için alanlarda gezebilecek konteynırlar kullanılabilir. 

Esnek paketleme değişik şekillerde yapılabilir. Çok bölmeli konteynırlar taşıma açısından 

kolaylık sağlar. Örneğin küçük ürünler için plastikle ayrılmış bölmeler ve geri kalan yerlere 



büyük hacimli ürünlerin yerleştirilmesine olanak veren konteynırlar kullanılabilir. Taşıma 

araçları da bölmeli ya da raflı dizayn edilebilir. 

 

Özel paketleme yahut araçlarla ilgili alternatif bir yöntem de tüketicinin malı dağıtım 

merkezinden almasını sağlamaktır. Leasing kontratları “geri dönüş” için dikkate alınması 

gereken bir husustur. Xerox yöneticileri geri dönüş için fotokopicilerle leasing anlaşması 

yapmışlardır. Bu hacim, taşıma, ürünün yaşı gibi konularda kolaylığı da beraberinde 

getirmiştir.  

 

Sınıflandırma ve Demontaj 

 

Dağıtım sistemlerindeki bir başka husus, geri lojistikte kullanılmış ürünler için bir 

sınıflandırmanın yapılmasıdır. Bazı ürün tipleri için yeniden üretim daha dağıtım işleminin 

başında iken yapılabilir. Kurtarılma olasılığı olmayan, ekstra taşıma ve paketleme maliyetleri 

ihtiva eden ürünler en başta iken ayrılabilir. Bu elbette beceri ve tecrübe isteyen bir iştir. 

Karar verme aşamasındaki beceri, hangisinin daha karlı ya da uygun olduğunu belirlemektir. 

Bu sınıflandırma hususunda geri lojistik sistemlerde bir gelişme sağlar.  

 

Öncelikle gereksiz ürünler yeniden üretime gitmeden ayrılmalıdır. Demontaj işleminin nerede 

yapılacağı önemli bir sorundur. Dağıtımdan ilk geldiği yer tesis içinde uygun bir yerdir. Geniş 

ürünler için dağıtım da kalifiye işçilik isteyen bir iştir. Küçük çaplı tesislerde bu garanti 

edilemez. Başka bir açıdan, kullanılmış ürünlerin taşınması ve ana üretim tesisine geri 

getirilmesi kullanışsız bir yöntemdir. Ayrıca bu işlem yapılırken ana üretim tesisine 

gönderilen ürünlerin etkinliğinin azalması da söz konusudur.  

 

Ürünlerin ayrılması sorunu depo ve tesis için de bir sorundur. Taşıma, işleme, yükleme ve 

stokta tutma maliyetleri yerleşim değiştikçe değişiklik gösterecektir. Deneysel kararların 

gözlemlenmesi farklı sonuçlar doğurabilir. Çünkü tek bir fabrika için iktisadi açıdan çok zor 

bir durumdur. Pitney Bowes demontaj işlemi için üç parti tedarik etmiş işçilik taşıma ve 

üretim maliyetlerini hesaplattırmıştır. Sonuçta daha yüksek maliyetli olmadığını görmüştür. 

Elbette bu ekran başında dikkatli bir çalışma gerektiren bir iştir. Bazı avantaj ve dezavantajlar  

 

 

 



DEMONTAJ İŞLEMİNİ ANLAMAK 

 

Öncelikle demontaj yapılacak yer belirlenmeli ve başarı durumuna göre gelişim gösterecek 

şekilde değiştirilecek konuma getirilmelidir. Eğer merkezler toplama ve demontaj yapılacak 

yer önceden belirlenmemişse, buralar bu iş için atanmalıdır. Sonra bu yerlerde nelerin 

ayrıştırılacağına karar verilmeli ve gelen ürünlerin partiler halinde ayrıştırılması 

sağlanmalıdır. Son olarak da yeniden üreticiler gelecek ürün seyri için en iyi geri dönüşümü 

sağlayacak bir plan hazırlamalıdır.  

 

Muayene ve Sınıflandırma  

 

Ana muayene ve sınıflandırma demontaj işlemi açısından önemli hususlardır. Demontaj 

tesisine mallar geldiğinde bunun muayenesini ve sınıflandırmasını yapabilecek bir araştırma 

gerekmektedir. Öncelikle malların durumu önemli bir delildir. Eğer bunlar belirli değilse 

başarıya ulaşmak için açık hale getirilmeleri gerekmektedir. Kötü malların üretimi, yeterli bir 

biçimde parçalara demontaj işleminin yapılmadığı ve değerli ürünlerin de boşa gittiği 

anlamına gelir. Bu beceri ve tecrübe isteyen bir alandır. Örneğin muayene edilmiş parçalarda, 

lastikle değişmesi gerektiğinde lastiğin basamakları içinde gözükür. Yine başka bir örnek 

otomobillerin panellerinin üstüne monte edilmiş bilgisayarlar, bakım süresinin geldiğini 

hatırlatabilirler. Medikal gereçler gibi geniş elektronik ekipmanlar, bilgisayar monitör 

desteğini gerektirir. Yeniden üretimden tasarım sürecine kadar mühendisler bir bilgi geri 

dönüşümü ile bu tekniklerden yararlanırlar.  

 

 

Demontaj Yapılacak Parçalar 

 

Demontajnın ne olduğunu anlamak için en az üç tane yaklaşım vardır. İlki parça ya da 

bileşenlerin yeniden üretimini sağlamak için çizelgelemeye ihtiyaç duymasıdır. Ürün ya da 

bileşenlerin yeniden üretim için parçalar halinde beklemesi durumunda demontaj işlemini 

uygulamak gereklidir. İkincisi parça durumlarının birbirlerinden ayrılmasını içerir. Elbette 

herhangi bir grup için gruplara ayırma işlemi kaldırıldığında demontaj gerekli değildir. Ürün 

grupları içinde en çok kazanç getirecek olanı işlemek önemli olan şeydir. Üçüncüsü genel 

olarak birkaç alternatif durum sağlandığında parçaların yeniden üretim ihtiyaçlarının 



karşılanması gereklidir. Bu bölümlerden hangisinin ayrıştırılması gerektiğini seçmek stok, 

maliyet ve diğer konuları hesaba katmaktan geçer. 

 

Şekil- farklı yıllara ait 4 otomobilin farklı motorlarını 

göstermektedir. Bunların ürün ailesinde bazı ortak ve 

benzeyen tarafları vardır. Başlangıç olarak hiçbiri 

birbirinin aynısı değildir. Fakat dış durumları açısından 

1992’le  1997 V6 ve de 1993’le 1995 4 silindirin  

başlangıçları ortaktır. İç montaj açısından 1992 1997 V6  

başlangıçları ve üst olarak 1997 V6 ve 1995 4 silindirin 

başlangıçları da yine ortaktır. Diğer parçalarsa 

birbirlerinden farklıdır. 

 

1997 V6 başlangıcı üretmek için yeniden üretim açısından diğer alternatifler de dikkate 

alınmalıdır. Kazanç açısından da diğer birbirlerinin aynı olan parçaları gözden geçirmek ve 

buna göre bir yol haritası çizmek iyi olur. Diğer bölümler kullanıldığında 1992 V6 başlangıcı 

gider ve burada görünen diğer başlangıçlarla aynı olmadığı belli olur. 1995 4 silindirin dış 

başlangıcı benzerdir fakat içi farklıdır. Bu sebeple stok ve maliyet açısından demontaj 

konusunda hangisinin uygun olup olmadığı belirlenmesi gerekmektedir. Demontaj işleminde 

parçaların muayenesi bölümlerin muayenesi gibidir. Parça veya bileşenin geriye kalan ömrü 

karar vermede etkilidir. Bu karar değişik şekillerde uygulanabilir.Ancak deneyim yine çok 

önemli bir faktördür. Başarılı bir yeniden üretim için karar vermeyi kolaylaştırıcı bir muayene 

şekli gerekmektedir. 

 

 

Tasarımcılara Geri Bildirim 

 

Demontaj işleminin yönetimi açısından çoğu firmanın bir sorunu yoktur. Fiziksel demontajnın 

çizelgelemesi ve yönetimi ile ilgili yeti zaten firmalarda vardır. Ama sınıflandırma ve 

muayene açısından endüstrilerde mühendis yardımına ihtiyaç vardır. Hızlı demontaj için 

gerekli şeyler, gözden geçirme ve muayene kontrolü ile geri bildirim konuları açısından bu 

önemlidir.  

 



Hewlett-Packard, Siemens, IBM, BMW ve  Daimler-Chrysler gibi bilişim ve otomotiv 

sektöründeki büyük firmalar fırsat sağlaması açısından demontaj tesislerine limit 

koymuşlardır. Bu; ürünleri açısından kendi kendilerine demontajnın ne kadar zor olduğunu ve 

yeniden üretimi anlamalarının tek yoldur. Ama bu bazen tasarımcılar açısından problem teşkil 

etmektedir. Tasarımcıları dinleyip geri bildirim yapmak, bağımsız olarak yeniden üretim 

tesislerini şekillendirmekten daha zordur. Ancak bu deneyim kazanılmasına sebep olur.  

Ürün tasarımı sürecinde bilginin bildirimi tek önemli olan şey değildir. Demontaj işlemleri 

güvenilirlik, servis sağlama gibi bazı tasarımlar açısından iyi bir bilgi kaynağıdır.  Bu bakış 

açısının görülmesi gereklidir çünkü; birleştirme ve demontaj tasarımı arasında bir uyuşmazlık 

olmamalıdır. Tasarım mühendisleri ve demontaj uzmanları arasındaki ortak çalışmayı 

sağlamak zordur fakat; bu mekanizma bir şekilde geliştirilmelidir. Bu yapıldığı takdirde 

elbette uzun dönemde başarı gelecektir.  

 

DEMONTAJDAN MONTAJ YETENEĞİNİ GELİŞTİRME 

 

Firmaların en çok deneyim sahibi oldukları alan bu olsa da; yenilenen parçaların ve 

bileşenlerin montajı çeşitli yetiler gerektirir. Firmaların ayrıca yurt dışı nakliyatta da hatırı 

sayılır tecrübesi bulunmaktadır, fakat yeniden üretilen ürünlerin müşteri kanallarıyla 

bütünleştirilmesinde farklılıklar vardır. Burada vurgulanan çeşitli yönetim becerileri yeniden 

üretim sürecinin başarısında kritik noktalardır. Bu beceriler; stok kontrolü ve çizelgeleme, 

demontajdan montaj ve ileri lojistiktir. 

 

 

Stok kontrol ve çizelgeleme 

 

Yeniden üreticilerin geri dönen özlerin(çekirdeklerin) stoklarını iyi yönetmesi gerekir, özden 

yenilenen parçalar ve yeniden üretilmiş olan ürünler müşteriye dağıtılmaya hazır olur. Tüm bu 

stokların tedariğinde , kar sağlamasında ve pazar talebinde bir belirsizlik vardır. Bu belirsizlik 

üzerine de bir yönetim sözü vardır ‘buffer or suffer’ ‘ya stok yap, ya da zarar gör’. Nereye, ne 

miktarda stok yapma kararı zor bir yönetim kararı olsa da, bu karar karşılıklı bağlılığı bulunan 

farklı tip stoklarla birleştirilmiştir. (Şekil 4’te görülmektedir.) 

 

Stok özleri geri lojistik sistemce sabit fakat belirsiz bir şekilde desteklenir. Bu stoğun içeriği 

‘parça denklik stoğu’ şeklinde düşünülebilir.  Demontajın üstüne belirsiz kazanç durumuna 



bağlı olarak özler parça stoğunu sağlar. Üretim çizelgesi belirsiz pazar talebini karşılamak için 

parçaları bitmiş ürünlere dönüştürür. Bu stokların kontrolü; herhangi bir kalemin alınıp 

satılması, kazanç, talep ve tedarik belirsizliği, özdeki ve demontajdan montaj yapılmış 

ürünlerdeki benzer parçalar nedeniyle karışık hale gelir. Tüm bunları iyi yönetmek için belli 

bir felsefeye ihtiyaç vardır. Karlılık, herhangi bir stok türünden çok fazla istiflemekten 

kaçınmaya bağlı olabilir. Bu stokların yönetimi üzerinde gelişen sistemler önemlidir ve hala 

yapılacak çok şey vardır. 

 

Şekil 4. Kullanılmış ürünlerin(özlerin), yenilenen parçaların, ve yeniden üretilmiş 

ürünlerin stokları arasındaki ilişki 

 

 
 

Yeniden üretim işletmesinin çizelgelenmesi, parça fabrikasyonunun ya da montaj 

operasyonunun çizelgelenmesine benzer görünür ama değildir. Parça fabrikasyonunda 

ayrıştırma prosesi demontajdan montajda kullanmak için parça üretir, fakat özün demontajının 

ÖZ STOĞU PARÇA STOĞU BİTMİŞ ÜRÜN  STOĞU 

Stok döneminin 
başlangıcı 

Stok döneminin 
başlangıcı 

Stok döneminin 
başlangıcı 

Öz 
faturaları 

Net parça 
ihtiyacı 

Üretim 

Öz 
demontajı 

Stok döneminin 
sonu 

Stok döneminin 
sonu 

Stok döneminin 
sonu 

Pazara 
dağıtım 

Üretime 
bırakma 

Parça denklik 
stoğu 

Üretim 
çizelgesi 



çizelgelenmesi karın belirsiz olduğu çeşitli parçalar üretir. Bu nedenle, demontaj çizelgesinin 

geliştirilmesinde, yöneticilerin istenmeyen parçaların beklenmeyen stoğuyla ilgili, onlara 

yeniden montaj için ihtiyaç duyulacaksa, bu sebebi belirtmesi gerekir. Ayrıca öz stoğu 

yöneticilerin yapmak isteyecekleriyle ilgili sınırlar da getirebilir. Seçenekler karmaşıktır ve 

onlarca yıl süren çizelgeleme araştırmalarına rağmen öz demontajının çizelgelenmesi hala çok 

yetenek ve dikkat gerektiren bir alandır.  

 

Yeniden montaj işlemi 

 

Yeniden montaj işlemi alışılmış üretim tesislerindeki montaja benzerdir. Yine de aradaki ince 

farklılıklar özel yeteneklerin gelişmesini gerektirir. Bu farklardan biri; kullanılmış parça ve 

bileşenlerin son ürünü oluşturmak için birleştirilmesidir. Eğer birkaç fazla aşınmış parça tek 

bir bileşende birleştirilirse, bitmiş bileşenin ömrü kısalmış olur.  

 

Montajda sıkça kullanılan parçalarla ilgili neler yapılması gerektiğinin belirlenmesinde, yeni 

ve eski parçaların birleştirilmesinin karşılaştırılmasıyla ilgili işçilerin fikirlerine ihtiyaç 

duyulabilir. Tekrar söylenebilir ki; bu alan üretim tasarımcılarının geri beslemelerinin çok 

değerli olabileceği bir alandır. Düzeltme için ürün tasarımında, parçalardaki aşınma 

öngörülürse, montaj için gereken yatırım ihtiyacı azaltılabilir. 

 

İleri Lojistik 

 

Yeniden üretilmiş ürünler tamamlandığında, müşteri kanallarına duyurulması gerekir. Bu da 

şu demektir; yeniden üreticinin, kendisi orijinal üretici olsa bile dağıtım lojistiğinin bunu 

yapabilecek yeteneğe sahip olması gerekir. Karmaşık ileri lojistik konuları, tesis yerleşiminde 

ele alınan benzer konulardan bazılarıdır. Eğer yeniden üretim tesisleri geniş alana yayılmış 

durumdaysa, ileri lojistik sadece orijinal üretici adına yerel dağıtımı ve/ veya drop shipments 

tekniğini içerir. Başka bir deyişle, merkezi yeniden üretim, dağıtım lojistiği yeteneğinin 

komple gelişimine ihtiyaç duyar. Bu sadece taşımacılığı değil, ayrıca müşteri erişimi için 

bitmiş ürün depolanmasını da içerir. 

 

Yedek parça sağlama ve dağıtmaya ihtiyaç duyan yeniden üretilmiş parçaların alan tutma 

gereksinimi vardır. Bu parçaları müşteriye yakın yerleştirmek ürün depolarını ve 

tamirhanelerle, parça dağıtıcılarını da içerebilir. Yeniden üretilmiş ürünlerin etkili servisi için 



bazı yeteneklerin geliştirilmesi gerekir, bunlar; üretilen ürünlerin alanda servisi için vasıta 

sağlar, yeniden üretilmiş ürünlerde farklı olabilecek problemlerin teşhisini sağlar ve müşteri 

problemlerine çabuk cevap garanti eder. Bu servis programları yeniden üretilmiş ürünler için 

pazar oluşturma çabalarını desteklemede önemlidir. 

 

Yeniden üretilmiş ürünlerin pazarlanması 

 

Yeniden üretilmiş ürünlerin başarılı pazarlanması en az iki aktiviteyi içerir. Bunların ilki; 

pazar farkındalığını, değerini ve pazar kabulünü geliştirmektir. İkincisi bu pazarlama 

çabalarını beklentileri karşılayacak şekilde dağıtımla desteklemektir. Bu sadece yukarıda 

anlatılan ürün servisini ve tutulmasını içermekle kalmaz, ayrıca ürünün kalitesiyle, 

dayanıklılığıyla, güvenirliliğiyle ilgili diğer destekleri de içerir. 

 

Pazar kabulü 

 

Yeni bir ürün tanıtılacağı zaman pazar güçleri nasıl ihmal edilemezse, yeniden üretilmiş bir 

ürünün pazara tanıtımında da hesaba katılmalıdır. Yeniden üretilmiş ürün müşterisinin 

algılaması özellikle önemli olduğundan, bu grubun pazar reaksiyonunu tayin etmek de yeni 

ürünlerde olduğundan daha zordur. Kullanılmış bileşen içeren ürünlerin ilk intibası genelde 

olumsuzdur. Bir çok ürün için bu durum uygun pazar oluşturmada ciddi bir engeldir. Eğer bir 

müşterinin tepkisi normalse, bu diğer müşterilerde bırakılmış olan izlenimle ilgilidir. Diğer 

potansiyel müşteriler yeniden üretilmiş ürünün uzun ömürlülüğüyle, tutma maliyetiyle ve 

ürünün dayanıklılığıyla ilgileniyor olacaktır. Bu ilişkiler herhangi bir pazar nüfuzu oluşmadan 

önce yönlendirilmelidir, bunlar yeniden üretilmiş ürünlere biçilecek fiyatları etkileyecektir. 

 

Üretim firmaları yeniden üretilmiş ürünlerin pazar gelişiminde, önceden beliren pazar 

sürücülerinin ağır baskıları altında iç direnişle karşılaşırlar. Bazı firmalarda yöneticiler 

başarısızlık olasılığına karşı böyle ürünler önerme konusunda isteksiz davranırlar. Diğerleri 

yeniden üretilmiş ürünlerin satışının yeni ürün pazarında düşüşe yol açacağından korkarlar. 

Böylece potansiyel müşteriler kadar firma çalışanlarını da eğitme gereksinimi olacaktır. Eğer 

bu iç ilişkilerden bir kısmmı pazarla bağlantılandırılırsa, pazarlama işlemi daha büyük 

olacaktır. 

 



Market kabulü geliştirmek uygun pazar bölgelerinde yönetilecek eğitim seferberliğini içerir. 

Yeniden üretilmiş olan ürünlerin algılayışının pazar geliştirme işini çok pahalıya 

dönüştürdüğü bazı bölgeler olabilir. Potansiyel müşterisi olan bazı bölgelerde bile yeniden 

üretilmiş olan ürün müşteriye pozitif değer sağlamak için yerleştirilmelidir. Müşterinin ürünle 

ilgili sebepsiz beklentilere girmemesi için ürünün nasıl değer sağladığını bilmesi gerekir. Bu 

da fiyatla, teminatla ya da ekstra servisle yapılabilir. 

 

Pazarlama girişimlerini desteklemek 

 

Eğer yeniden üretilmiş bir ürün için “para edecek kadar değerli” denilebiliyorsa, pazarlama, 

fiyat ayrıcalığının önemli olduğu pazar segmentini tanımlamalıdır. Burada yönetimin görevi, 

müşteriyi ikna edecek fiyatı belirlemek, yeniden üretim faaliyetlerini desteklemek için gelir 

elde etmektir. Müşteriye, değer teklifi fiyat olsa bile, imaj ve ün müşteriye, firmanın desteği 

olmadan, ürünü yenisinin yerine geçebilen, basit, ucuz ürün olarak görmemesini sağlar. 

Otomotiv sektöründe yeniden işlenmiş bileşenler, bu birbiriyle yarışan endişeler arasında 

dengeyi bulmuş ürünlere örnektir. 

 

Tam olarak fiyata dayanmayan bir değer önerisi; pazarda yeniden üretilmiş ürünün 

pozisyonlandırılmasıyla ilgili garanti uygunluğunun sağlanmasıdır. Xeroxa göre garanti yeni 

ürünün garantisiyle eşdeğerdir. Böyle bir teminatın yüksek bir fiyat ederi olmalıdır, ama bunu 

desteklemek için yeteneklerin gelişmesine ihtiyaç vardır. Örneğin; teşhislerin, parçaların, 

tamirlerin ve servisin sağlanması için bitmiş ürün kayıtları gerekmektedir. Mesela gelişim gibi 

diğer basamaklar müşteriler için geri besleme sağlama anlamına gelmektedir, bu pazarın 

performans ve yeniden üretilmiş ürünlerin desteğiyle ilgili hayal kırıklığı yaratmadığını 

belirlemeye yardımcı olur. Eğer Pazar tatmin olduysa, pazarda sürdürülebilir büyümeye  

ulaşmayla ilgili umutlar da gelişmiş olur.  

 

 

 

 

 

 

 

 



SONUÇ 

 

Yeniden üretimde başarı gereksinimleri, üretimdeki gereksinimlerle aynıdır. Ek olarak 

yeniden üretimde var olan; tedarikteki belirsizlikler, geri lojistiğin yeni olması, kullanılmış 

parçaların muayenesinin zor olması ve yeniden üretim tasarımında görülen dikkat eksikliğidir. 

Muvaffak olmak için yeteneklerimizi geliştirme yönünde atılan adımlar bizi ideal 

sürdürülebilir gelişmeye götürecektir. 
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