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OZET
Doktora Tezi

Yigin Kisisellestirme Yaklasim ile Maliyet Minimizasyonu Ve Ornek
Uygulama

Ozlem KOCAKOGLU

Dokuz Eyliil Universitesi
Sosyal Bilimler Enstitiisii
Isletme Anabilim Dah

Isletme Program

Tahmin edilemeyen talep, heterojen miisteri istekleri, kisa iiriin yasam
cevrimleri, Kkaliteli ve Kkisisellestirilmis iiriin ve hizmetlere olan talebin artmasi ve tiim
bunlar1 miimkiin kilan teknolojik ve inovatif buluslar isletmeler arasi rekabeti iist
noktalara tagimistir. Rekabetin odaginda yer alan miisterilerin istek ve ihtiyaclarimin
yeterli ve etkin bir bicimde tanimlanarak Kkarsilanabilmesinde yigin Kisisellestirme
iiretim sistemi 1980’ ler den itibaren hiz kazanmistir. Yi8in Kkisisellestirme Kisilerin
istek ve ihtiyaclarina uygun iiriinlerin yi1gin iiretim maliyetlerinde iiretilerek
sunulmasidir. Uretim deger zincirinin farkh noktalarinda miisteri katthmini 6ngoriir
ve farkl seviyelerde iiriiniin kisisellestirilebilmesine olanak saglamaktadir. Tleri iiretim
teknolojisindeki gelismeler ve bilgi iletisim teknolojilerindeki ilerlemeler sayesinde
miisteri istek ve ihtiyaclari isletmenin iiretim faaliyetlerine yon verebilir hale gelmistir.

Kigsisellestirilmis iiriin ve hizmetler isletmelerin iiriin yelpazesine olan talebin
artmasina neden olurken, ¢esitliligin “dizayn- iiretim- montaj- dagittm” deger zinciri
icindeki faaliyetleri daha karmasik ve komplike hale getirdigi ve maliyetlerin
artmasina neden oldugu aciktir. Miisteri bakis agisindan ise farkh ihtiya¢ ve isteklere
cevap veren farkl iiriin konfigiirasyonlarina dair dogru maliyet bilgisinin paylasilmasi
miisteri secimleri iizerinde onemli rol oynar. Yigin Kisisellestirmenin basarisi
miisterinin innovatif ve Kisisellestirilmis iiriinler icin ne kadar édemeye ve beklemeye
istekli oldugu ile isletmenin talep edilen iiriinii makul zaman ve maliyet cercevesinde
iiretebilme kabiliyeti arasindaki dengeye baghdir.

Bu baglamda, dizayn- iiretim- montaj ve dagitim asamalarmn tiimiiyle

miisteriye sunulacak iiriiniin spesifikasyonlarina gore belirlendigi mutfak iiretim



sektoriinde, yigin Kisisellestirilmis iiriinler maliyet avantaji saglamaktadir. Bu
calismanin amaci kisiye 6zel mutfak iiretimi yapan B Isletmesi ile yigin Kisisellestirme
iiretim yaklasimi ile modiiler mutfak iiretimi yapan A isletmesinin maliyetlerini
karsilastirarak maliyet avantajim ortaya koyabilmektir. Bu dogrultuda iki isletmenin
maliyet verileri analiz edilmis ve yigin Kkisisellestirme iiretim sistemini kullanan
isletmenin o6lcek ve kapsam ekonomilerini etkin bir bicimde kullanarak maliyet

avantaji elde ettigi goriilmiistiir.

Anahtar Kelimeler: Yigin Uretim, Yigin Kisisellestirme, Ileri Uretim
Teknolojileri, Miisteri Entegrasyonu, Maliyet Hesaplama Sistemleri, Aksiyomatik

Dizayn Teorisi ve Karmasa Teorisi, Cesitlilik Yonetim Stratejileri
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Cost Minimization with Mass Customization Approach and Sample Application
Ozlem KOCAKOGLU
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Unpredictable demand, heterogenous customer requests, short product life
cycles, increase in the demand for customized quality products and services, and
technological and innovative discoveries enabling all these have raised the bar in the
competition. Since 1980’s, mass customization production system has gained
momentum in fulfilling the requests and needs of the customers, who are the focus of
the competition, through an adequate and effective defining process. Mass
customization is producing and offering products that fulfil customer needs and
requests at mass production costs. It projects customer involvement at different points
of product value chain and enables the customization of products of different levels.
Owing to the developments in advanced production technology and progress in
information communication technologies, customer requests and needs have become
capable of steering an enterprise’s production activities.

It is clear that while customized products and services cause an increase in the
demand for an enterprise’s product range, variety complicates the activities in “design-
production-assembly-distribution” value chain and increases the costs. On the other
hand, from customers’ point of view, receiving accurate cost information regarding
different product configurations that fulfil different needs and requests holds a big
influence on customer decisions. The success of mass customization depends on the
balance between the amount a customer intends to wait and pay for innovative and
customized products and the enterprise’s capability to produce the requested product
within reasonable time and at reasonable cost.

In this context, in kitchen production industry where design-production-
assembly and distribution stages are completely determined according to the

specifications of the product that will be offered to the customer, mass customized

Vi



products provide cost advantage. Aim of this study is to set forth the cost advantage by
comparing the costs of Enterprise B which produces personalized kitchens and
Enterprise A which conducts modular kitchen production with mass customization
method. With this aim, cost data of two enterprises is analyzed and it is observed that
the enterprise using the mass customization production system gains cost advantage by
using economies of scale and scope.

Keywords: Mass production, Mass Customization, Advanced Production
Technologies, Customer Integration, Cost Calculation Systems, Axiomatic Design

Theory and Chaos Theory, Variety Management Strategies
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GIRIS

Yigin Uretim, iiriinlerin standartlastirildigi, taleplerin duragan oldugu
homojen bir pazara hitap eden, uzun {iriin yasam dongiilerinin oldugu, istikrarli bir
bicimde kalitenin saglandigi, maliyet etkin bir yontemdir. 1900 lii yillarin bagindan
itibaren tiim diinyaya yayilmis ve uygulanmistir. 1970’ 1i yillara gelindiginde y18in
iiretim sistemi hizlanan teknolojik yenilikler ve paralelinde gelisen yeni yonetim
paradigmalari karsisinda herhangi bir cevap gelistiremezken, yi1gin kisisellestirme her
gecen giin daha rasyonel bir yaklagim olarak kendini gostermeye baslamistir. 1980°
lere gelindiginde, dinamik ve tahmin edilebilirligi zor, heterojen talepler, kalite
bilincinin gelismesi, fiyat duyarliligi, artan alim giicii, rekabet yogunlugu, iriin
farklilagtirmas1 ve miisteri memnuniyeti gibi etmenlerden dolayi, liretim odag:
kitlesel tiretimin maliyet etkin ve Olgek ekonomilerinin faydasiin siirdiirildigi
yigin kisisellestirmeye kaymistir. Misterinin belirledigi spesifikasyonlara gore
iriiniin olusturulmasi ve yigin tiretimin 6lgek ekonomilerinden faydalanarak makul
maliyetler ile miisteri ihtiyaglarinin tatmin edilmesi hedeflenmistir. Yigin
kisisellestirme yigin {iretimin yiiksek hacimlerde ulastigi verimliligi ve diisiik
maliyetleri ileri iiretim teknolojileri sayesinde diigiik hacimlerde de elde
edebilmektedir. Bu noktada kisiye Ozel {iiriinlere daha fazla 6demeye istekli
misteriler hedef kitleyi olusturmakta ve c¢ok biiyiik bir rekabet avantaj
saglamaktadir. Yi1gm kisisellestirmenin bu anlamda yakaladigi maliyet avantajinin
ortaya konulmasi bu c¢alismanin amacini olusturmaktadir. Yaklasimin sagladig
maliyet minimizasyonu bir 6rnek uygulama ile ortaya ¢ikarilmaya c¢aligilmistir. Bu
baglamda tez dort ana boliimden olugmaktadir.

Birinci bolimde yigin iiretimin dogusu temel dinamikleri ve aksayan yonleri
ele alinmistir. Tarihte higbir fikir tiim yontemleri ile bir biitiin olarak ortaya ¢ikamaz.
Her yontem bir Onceki paradigmanin aksayan yonlerinden dogmakta ve ilham
almaktadir. Bu baglamda tarihsel olarak birbirini takip eden iki farkli yaklasimindan
ilk olarak ortaya ¢ikanin incelenmesi digerinin anlagilmasi igin uygun bir temel
yaratmistir.

Ikinci bolim  yigin  kisisellestirmenin  tamimlanmasi,  stratejilerinin

incelenmesi, liretimde yarattigi karmasanin giderilmesi i¢in uygulanan yontemler,



yigi kisisellestirme basar1 faktorlerinin incelenmesi ile 06lgek ve kapsam
ekonomisinin irdelenmesine ayrilmistir. Bu boliimde yigin kisisellestirme her agidan
ele alinmustir.

Ucgiincii boliim maliyet hesaplama sistemlerine ayrilmistir. Tezin nihai amaci
farkli {retim yontemleri ile ayn1 mamulii iireten isletmelerin maliyetlerinin
karsilastirilarak, yaklasimlar arasindaki farkin ortaya konulmasidir. Bu anlamda
ticlincii boliim uygulama kismi i¢in bir hazirlik niteligindedir.

Dordiincii  bolimde Bursa’ da modiiller mutfak {iretimi yapan yigin
kisisellestirme isletmesi ile kisiye Ozel {iriinii atolye tipi iiretim ile lireten bir
isletmenin maliyetlerinin tespit edilerek, karsilagtirmasimnin yapilmasia ayrilmistir.

Uretim yontemlerindeki farkliligin maliyetler iizerindeki etkisi incelenmistir.



BIiRINCi BOLUM
URETIM, YIGIN URETIiMIiN TARIHSEL GELIiSiMi ve GUCUNU
KAYBETMESI

1.1. URETIMIN TANIMLANMASI

Uretim, insan ihtiyaglarin1 gideren mal ve hizmetleri elde etmek amaciyla
yapilan her tiirlii ¢aba ve faaliyet olarak tamimlanabilir (Dogan, 2007: 3).
Ekonomistlere gore liretim ise fayda yaratmaktir. Mithendis bakis acisindan iiretim,
bir fiziksel varlik iizerinde onun degerini arttiracak bir degisiklik yapma veya
hammadde veya yari mamulleri kullanilabilir bir {iriine doniistiirmedir (Yiiksel,
2013: 1).

18. yiizy1lin sonlar1 ve 19 yiizyilin baslarinda ilk énce Ingiltere’ de daha sonra
tim Avrupa’ da ve Kuzey Amerika’ da iiretim alaninda temel degisimler yaganmustir.
Endiistri devrimi olarak adlandirilan bu zaman araliginda el emegine dayali
ekonomilerden makine temelli liretime gecilmistir. Elektrikle ¢alisan makineler ve
buna paralel olarak gelisen fabrika organizasyonu ¢ok cesitli {irlinlerin muazzam
miktarlarda iiretilmesini saglamis ve modern iiretimin dogusu olarak kabul edilmistir
(Koren, 2010: 22).

1770’ lerde Ingiltere’ de baglayan endiistri devrimi 19. Yiizyilda Avrupa’ ya
ve Amerika’ ya yayildi. Oncesinde iiriinler kiigiik atdlyelerde zanaatkarlar ve
ciraklart tarafindan iretilirdi. Bu tip iiretim sisteminde tek bir kisinin {iretimin
basindan sonuna kadar sorumlu olmasi olduk¢a yaygindir. Sadece basit aletler vardi
heniiz bugiin kullanilan makineler kesfedilmemisti (Stevenson, 2002: 20). El- sanat
tiretimi ya da zanaat tipi tretim her modelden bir tane iiretim yapan ve tretilen
tiriinlerden her biri digerine benzemeyen, ayn1 zamanda birim maliyetlerin de yiiksek
oldugu bir iretim tarziydi (Sevindirici, 2009:21). Womack ve digerleri (1990),
“Diinyay1 Degistiren Makine” adli kitaplarinda Panhard ve Levassor adl1 zanaat tipi
iiretim yapan araba ireticisinin bir adet siparis araba {iretimini aktarmaktadir.
(Womack ve digerleri, 1990: 22).

“ Panhard ve Levassor (P&L) ve yakin ortaklar1 miisteriler ile konusup aracin

tam Ozelliklerini belirlemekten, gerekli parcalar1 ismarlamaktan ve son tiirlinii monte



etmekten sorumluydular. Aslinda isin ¢ogu Paris’ e yayilmig birgok bagimsiz
atdlyede yapiliyordu. Bizim seri iiretim ¢agindaki en temel varsayimlarimizdan biri
tiretim hacmi arttik¢a birim maliyetinin ¢arpict bir sekilde diismesidir. Bu el ile
tiretim temeline bagli Panhard ve Levassor icin gecerli degildi. Eger sirket ayni
otomobilden yilda 200.000 adet yapmay1 deneseydi, birim otomobil maliyeti 10
otomobil yapildigindaki birim maliyetten daha asagiya diismezdi. Dahasi P&L ayni
cizimlere gore imal edilseler dahi, birakin 200.000’ 1 asla iki es otomobil yapamazdi.
P&L taseronlart standart bir Ol¢ii sistemi kullanmiyorlardi ve 1890 larin imalat
aletleri sertlestirilmis ¢eligi kesemiyordu. Bunun yerine degisik taseronlar
birbirinden biraz farkli 6l¢iiler kullanarak parcalar1 yapmaktaydilar. Sonradan agir
kullanima dayanabilmeleri icin ylizeylerini sertlestirmek amaciyla parcalar
firmlhyorlardi. Ancak parcalar ekseriyetle firinda ¢arpiliyordu ve orijinal sekillerini
kazanmalar1 i¢in yeniden isleme tabi tutulmalar1 gerekiyordu. Sonunda bu parcalar
P&L’ nin son montaj salonuna geldiginde 6zellikleri en iyimser sekilde “takribi”
olarak tanimlanabilirdi. Salondaki tecriibeli montajcilarin isi ilk iki pargayr alip
birbirlerine tam olarak uyana kadar onlar1 tesviye etmekti.”

Bu iiretim tarzi ile tiiketicinin istedigi nitelik ve o6zelliklerde iriinler usta
diizeyinde nitelikli is¢iler tarafindan fretilirdi. Bu iiretimi gerceklestiren yiiksek
vasifli is¢iler liretimde son derece sabit ancak degisken alet ve teknikler kullanirlardi.
Bu ise tiretimi esnek bir yapiya kavusturmakta idi. Boylece iiretim tarzini kolayca
degistirmek olanakli hale geliyordu (Sevindirici, 2009: 21). El-sanat iiretim
sisteminde calisanlar, tasarim, makine islemleri ve diger tlim imalat islemlerini
kontrol etmekteydiler. Uretim siirecinin tamamina egemen olduklar igin de birden
fazla vasfa sahip olabilmekteydiler. Calisanlarin ¢ogu, ileride sahip olabilecekleri bir
atolyeyi timit etmekteydi. Sistem, bu niteligi ile paternalist izler tasimaktaydi.
Sistemin basitligi isletmelerin orgiitlenme yapilarin1 da etkilemekteydi. Tek bir
sehirde orgiitlenen isletmelerde addemi merkezilesme hakimdi. Imalat pargalari
bagimsiz ayri kiigiik imalat birimlerinden meydana gelmekteydi. Yonetici/ patron
ayriminin belirginlesmedigi bdyle bir orgilitlenmede tiiketici ve alicilarla iligkiler
bireysel olarak ve dogrudan yiiriitilmekte idi (Akgeyik, 1998:48).

18. ylizyilda insan giicii ile makine giiclinii birbiri yerine ikame eden bir¢ok

inovasyon {iretimin yiiziinii tamamiyla degistirdi. Ozellikle 1764” lerde James Watt’



in buhar makinesi, makinelerin fabrikalarin i¢inde isletilmesini saglayan gii¢
kaynaklar1 oldu. James Hargreaves’ in iplik egirme makinesi (1770) ve Edmund
Cartwright’ 1 elektrikli dokuma tezgah1 (1785) tekstil endiistrisinde devrim yaratti
(Stevenson, 2002: 20). Diinyanin gelismis ekonomilerinde gerceklesen ( Amerika ve
Bati Avrupa’nin ¢ogunda) endiistriyel devrimin hizi ileriyi goren girisimciler ve
buluslarin mucidi miithendisler tarafindan yonetilmis ve yonlendirilmistir (Bryson ve
digerleri, 2015: 19). Endiistri devrimini her {ilkede ayn1 formda ortaya ¢ikan bir siireg
veya olay olarak tanimlamak miimkiin degildir. Fakat ekonomik organizasyonun
metot ve karakteristiklerinde, birlikte ele alindiklarinda sanayi devrimi olarak
tanimladigimiz bir gelismeye yol acan belirli degisiklikler olarak tanimlanabilir. Bu
degisiklikler sunlardir: (1) modern bilim ve deneysel bilgi birikiminin piyasanin
tiretim stireclerine etki etmesi; (2) ailevi ya da smirli kullanim yerine ulusal ya da
uluslararasi piyasaya yonelik ekonomik aktivitenin uzmanlagmasi; (3) niifusun
kirsaldan kente gdgmesi; (4) tipik liretim biriminin aile ya da kabileden ¢ok kurumsal
ve kamusal girisimlere dayanir hale getirilmek amaciyla genisletilmesi; (5)
isgliciiniin ana iriin iiretimi aktivitelerinden mamiil iiriin ve hizmetlerin {iretimine
kaydirilmasi; (6) sermaye kaynaklarinin insan emeginin ikamesi ve tamamlayicisi
olarak yogun ve genis ¢apli kullanimi; (7) Toprak disindaki iiretim araglarina yani
sermayeye sahip ya da baglantili olmak {izerinden tanimlanan yeni mesleki ve sosyal
simiflarin ortaya ¢ikisi. Bu birbiriyle baglantili degisiklikler birlikte, yeterli derecede
olustugunda sanayi devrimini meydana getirmistir (Deane, 1979: 2).

1.2.YIGIN URETiMIiN TARIHSEL GELiSiMi

1.2.1. Amerikan Uretim Sistemi

19. ylizyilda sanayi devriminden itibaren makinelesmis fabrikalar Amerika’da
Ingiltere’de ve yeni endiistrilesen Avrupa iilkelerinde yaygim hale geldi. 19. yiizyilin
ortalarindan itibaren bu tip fabrikalar Amerika’da kendine 6zgii ayirict 6zellikler
kazanarak Amerikan Uretim Sistemi seklinde anilmaya baslandi. Bu yeni iiretim

sistemi aynit zamanda ekonomik bir giic olarak hizla biliyliyen Amerika’nin yakiti



oldu. Amerikan tipi liretimin Avrupa’nin biiyiik oranda makinelesen fabrikalarindan

ve el sanatlarindan farki asagidaki gibi 6zetlenebilir (Pine, 1993: 10).

Birbirleriyle degistirilebilir parcalar.

Belli amaglar i¢in iiretilmis makineler ( 6zellestirilmis makineler).
Tedarikgilere duyulan giiven.

Uretim siirecine odaklanma.

Emegin uzmanlagmasi.

Amerikan ¢aliganlarinin yetenekleri.

Esneklik.

© N o g~ w0 NP

Teknolojik gelismelerin siirekliligi.

19. yiizyilin ilk yarisinda pazarlama ve iiretim kaliplarinda ortaya g¢ikan
degisim 1850 lerde yaygin bir bicimde Amerikan Uretim Sistemi olarak anilmaya
baslandi. Ozellikle Amerika’ nmn giiney New England ¢evresindeki hafif metal
isleme endiistrisi, atesli silah, saat ve kilit isletmelerinde merkezilesen bir takim
ozellikler komsu eyaletlere yayilarak endiistri ¢apinda genisleme gosterdi.
Degistirilebilir parcalarla karakterize edilen standart iiriinlerin iiretimi, makinalarin
genis bir cesitlilikle kullanimi, &zellestirilmis kalibreleme ve tesisat elemanlar
zanaat tipi Uretim yapan ustalar i¢in isi oldukca kolaylastirmis ve modern yigin
tretimin temel parametrelerini ve {dretim kaliplarini  olusturmustur (Sawyer,
1954:369). Literatiirde Amerikan Uretim Sisteminin sahip oldugu bir takim ayirt
edici iiretim kaliplar1 ve yordamlarinin neden Amerika’ da otaya ¢iktig1 iizerine
caligmalar yapilmis ve altinda yatan faktorler aydinlatilmaya caligilmistir.  Ohio
Universitesinden Meritt Roe Smith 1815 ile 1854 yillar1 arasinda Amerika Askeri
Donatim Departmaninin 6zel sektor tedarikgileri iizerinde uyguladigi makinelesme
ve standartlasma konusundaki tavizsiz politikalarmin etkili oldugunu bulmustur.
Askeri geleneklerin yeni teknolojilerin disiplinle uygulanmasinda ve sistemin
desteklenmesinde insanlarin baglhiliginin ve caligma alanlarinin etkin kontroliiniin
etkili faktdrler oldugunu belirtmistir. Harvard Universitesinden Alfred Candler
degistirilebilir par¢alarin tiretimi ve montajinin koordine edilmesinin; biiyiik partiler

halinde veya siirekli iiretim siirecleri seklinde iiretimden ¢ok daha fazla planlama



gerektirdigi belirtmistir (Hoke, 1980: 69). Amerikan tiretim sisteminden once, iiriin
icindeki her bir parganin diger parca ile birlestirilmesi egeleme- torpiileme- test etme
veya tekrar doldurma gibi islemleri igeren zaman alic1 bir siirecti. Birbiri yerine
gecebilen pargalar {iretim siirecini basitlestirmekle kalmadi 6nemli Ol¢iide iscilikten
tasarruf sagladi, etkin tamir ve bakim yapilabilmesine de olanak sagladi (Pine, 1993:
11). Birbiri yerine gegebilen pargalar konsepti Eli Whitney’ nin 1801 yilinda
tamamiyla ayni parcalardan olusan 10 silah1 Amerikan Kongresinde demonte edip
tekrar montajin1 yapmasiyla da anilmaktadir. Cadillac otomobillerinin kurucusu
Henry Leland ise birbiri yerine gecen parga konseptini otomobil iiretimine basariyla
uygulamistir. Boylelikle bilesen parcalari yiiksek hacimlerde ve ekonomik bir
bigimde iretilebildi (Hu, 2013: 4). Hoke (1980) degistirilebilir parcalarin yiiksek
hacimlerde {iretilmesi nedeniyle genis ve karmasik emek, hammadde ve makine
kombinasyonlarinin etkin bir bigimde koordine edilmesi gerekliliginin, personel
yonetimi ve hat tipi liretim uygulamalarina yol agtigini ifade etmistir (Hoke, 1980:
69).

1851° de Ingiltere’ de diizenlenen Kristal Saray Fuari tiim diinyanin
Amerikan Uretim Sistemini kesfettigi bir déniim noktasidir. 1853 yilinin basindan
itibaren Avrupa Endiistriyel Komisyonu ile Ingiltere Askeri Donatim Komisyonu
Amerika’ya sadece gozlem yapmaya degil ekipman, alet, personel ve metotlar1 da
ithal etme amaciyla gelmeye baslamislardir. Is akigmin sistematik organizasyonu,
muhasebeden degistirilebilir pargalarin montajlandig tesislerdeki tiretim hizina kadar
sistemin genel 6zellikleri hakkinda raporlar iirettiler. Komite ayn1 zamanda fabrika
icinde her seyin is¢inin hareketlerinin minimize edilmesine gore yapildigin
gozlemlemistir. Amerikan Uretim sistemine dair komiteyi etkileyen ve ayirict bir
Ozellik niteligini tagiyan gelistirilmis makinalar ayrica raporda not alinmistir. Hafif
silah endiistrisinde goriilmiis en 1yi makine aksami i¢in yapilan ovgllerin yani sira
rapor, makine aksamini uyumlu hale getirmek ve kullanmak i¢in yeni ara¢ ya da
metotlara yonelik “Komite tarafindan kullanish ya da yenilik¢i bulunan™ diger
girisimlere yapilan atiflarla doludur. Bunlar ilk birkag sayfada daha sonra
degerlendirilmek tizere spesifik olarak siralanmistir (Sawyer, 1954:372):

“Ozel bir sekle sahip vidali burgu.... Uzun iplik egirme makinesi.... Metal

temizligi icin bir aparat...Yeni bir tlir sahmerdan...Yeni bir tir buharh



sahmerdan....Ayakkab1 kalib1 cilalama makinesi....Asimetrik sekillerin kesimi i¢in
dikey bir testere....Bir makinenin ¢aligmasi i¢in gereken gii¢ miktarini test etmek icin
bir aparat....Bir kum eleme makinesi....Patentli manyetik dikis makinesi....Yankee
saman  makinesi.... Tirbinli su c¢arki.... Profil kesim makinesi....Varil
makineleri....Paketleme makineleri.”

Elle yapilan diizeltmelerin bertaraf edilebilmesi ve birbiri yerine pargalarin
kullanabilmesi i¢in tolerans araligi oldukga diisiik ve cok cesitli isleri bir arada
yapabilen makinelere ihtiya¢ duyulmustur. Ekonomi tarihgisi olan Nathan Rosenberg
ilk defa Amerikalilar tarafindan gelistirilen Frezleme Tezgahini genis bir ¢esitlilik
yelpazesinde metale sekil vermesini Ovmiistiir. Frezleme tezgahinin farkli
formlarinm gelistirilmesi Amerikan Uretim Sisteminin birbiri yerine gegen parcalarin
tiretimine yaptigi énemli bir katki olarak anlatilmaktadir. Bu tip makinelere olan
ihtiyag makine endiistrisinin ve tedarikg¢ilerinin dogmasina neden olmustur. Bunun
sonucunda iireticiler daha ¢ok kendi iiretim problemlerine odaklanmislar, makine
gelistirme maliyetlerinden tasarruf etmisler ve makine tedarik¢ilerinin teknolojik
gelismelerdeki son yenilikleri paylagmalar1 sayesinde biiyiik oranda bundan fayda
saglamiglardir (Pine, 1993: 11). Amerikan Uretim Sisteminin diger bir 6zelligi de
isletme sahiplerinin tiim organizasyonun ve iretim siirecinin etkinligine
odaklanmalaridir. Hammaddenin ve yar1 mamullerin partiler halinde bir istasyondan
digerine aktig1 fonksiyonel bir organizasyon yapis1 kurdular. Bu doniisiim yasanirken
gozetim (denetim), iscilerin kaliteden hammadde kullanimindan ve ¢izelgeden
sorumlu oldugu bir anlayis yiikselise gecti. Siire¢ odakli yaklasim iscilikte
uzmanlagmay1 getirdi. Siire¢ rutinlesip standartlastirildigindan is¢iler sadece tek bir
parcaya odaklandi bu da dogal olarak biiyiik bir etkinlik artisina neden oldu.
Amerikan is¢ilerinin yetenekleri de bu gelisimde rol oynadi. 1868 yilinda Amerikan
endiistrisi ve ¢alisanlar1 hakkinda Ingiltere Parlamentosuna sunulan raporda
Amerikan is¢ilerinin is verenlerle bir meslektagsmis gibi iletisim kurabildigi; ¢abuk
kavrama, zeka gibi 6zelliklerinin yeni islere ve degisimin gerekliklerine cabuk uyum

saglama gibi yetenekler kazandirdigini aktarmistir (Pine, 1993: 12).



1.2.2. Yigin Uretim

Amerika’ daki tiretim 19. yiizyilin ilk yarisinda ayirt edici birtakim 6zellikler
nedeniyle farkl1 bir ¢izgide gelisim gdstermis 1850’ li yillara gelindiginde ingilizler
gozlemlerine dayanarak bu sisteme Amerikan Uretim Sistemi adin1 vermistir.
Amerikan sistemi 1920’ lere kadar degisim ve doniisiim gostermis ve en verimli
tiretim teknolojisini bilinyesine katarak bugiin diinyaca bilinen yigin iiretime
evrilmistir. Y1gin tiretim 1920’ lerden bu yana sozciik haznemize kokli bir bigimde
yerlesmis ve orijininin nereye dayandigi nadir olarak sorgulanmistir. 1925 yilinda
Britannica Ansiklopedisinin Amerikali editdrii Henry Ford’ a yazarak yigin iiretim
hakkinda bir makale istemistir. Ford” un sozciisii olan William Cameron genel
okuyucular i¢in y1gin liretim prensiplerinin ortaya konulabilmesi i¢in igletmenin bag
tretim planlayicisina danigmistir. Cameron tarafindan makale tamamlandiginda
altina Henry Ford adi konulup Britannica New York Ofisine gonderilmistir.

(13

Cameron’ nun makale yayinlandiktan sonra “ Henry Ford’ un makaleyi okumus
olmasma cok sasirdim” demesine ragmen, bu yayin yigin iiretimin Ingilizce
sozliiklerde kalip olarak benimsenmesinin temeli olmustur (Hounshell, 1984: 1).
Britannica Ansiklopedisinde yigin iretim asagidaki gibi tanimlanmaktadir
(Britannica Web Sitesi- Mass Production).

“Kitlesel iiretim, uzmanlagsma ilkelerinin uygulanmasi, is boliimi ve
parcalarin {irlin imalatina gére standartlastirilmasidir Bu tlir imalat siireglerinde
hacim arttik¢a maliyetler diiser ve diisiik birim maliyetinde yiiksek ¢ikt1 oranlari elde
edilir. Kitlesel iiretim metotlari iki ilkeye dayanir: (1) insan is giicliniin boliinmesi ve
uzmanlasmasi ve (2) standart, degistirilebilir par¢a ve {irtinlerin iiretiminde genellikle
otomatik arag, mekanizma ve diger ekipmanlar kullanilmasi. Modern kitlesel tiretim
metotlarinin kullanilmasi maliyet, nitelik, nicelik ve mevcut {iriin ¢esitliliginde o
kadar ilerleme getirmistir ki tarihteki en biiyiik kiiresel niifus su anda en yiiksek
genel yasam standardinda hayatini siirdiirmektedir.”

Henry Ford tarafindan 1900’ li yillarin basinda gelistirilmis ve ilk kez Ford
otomobil fabrikasinda uygulamasina gecilmis bir iiretim sistemi olarak Fordizm,
tiretimin siirekli kayan bir montaj hatt1 {izerinde, 6zel amacgli makineler ve agirlikli

olarak niteliksiz emek kullanilarak yapildigi seri/ kitlesel tretim olarak



tanimlanmaktadir. Bu nedenle Fordist tiretim sistemi, zaman zaman bant- tipi iiretim
ya da seri/ kitlesel iiretim olarak da adlandirilmaktadir. Seri/ Kkitlesel iiretim
sisteminin Fordizm olarak tanimlanmasinin nedeni bu sistemi ilk uygulayanin
otomobil endiistrisinde Henry Ford olmasidir (Bilgin, 2000: 5).

Y1gm iiretimin hem karakteristik 6zellikleri hem de “Amerikan Tipi Uretim

Sistemi’ nden ayrildig1 noktalar asagidaki gibi 6zetlenebilir (Pine, 1993: 15).

Tablo 1: Yigin Uretim Prensipleri

Yigin Uretim Prensipleri

Akis

Diisiik Maliyetlere ve Diisiik Fiyatlara Odaklanma
Olgek Ekonomisi

Uriin Standardizasyonu

Ihtisaslagsma

Operasyonel Etkinlige Odaklanma

Profesyonel Yoneticilerle Hiyerarsik Organizasyon

© N o o~ w P

Dikey Entegrasyon

Kaynak: Pine, 1993: 15

Henry Ford’ un Model- T hareketli montaj hatti; isin bir is¢iden digerine
dogru aktig1 ve is organizasyonun bu montaj hatti etrafinda yeniden diizenlendigi
yeni bir {iretim sisteminin dogusu anlamima geliyordu. Bu biiyiik bulusu, ekonomi
tarih¢isi David Hounshell bunu su sekilde dile getirmistir (Hounshell, 1984: 237).

“Isin ¢alisana dogru ilerlemesi montaj hattinin temel prensibiydi. Ford
mihendisleri yavas adami hizlandiracak, hizli adami da yavaslatacak bir yontem
bulmuslardi. Montaj hattt Ford” un fabrikasma devamlilik getirmisti ve bu yeni
dogan giines kadar giiven vericiydi. Montaj hattinin kurulumuyla beraber bu
dinamizm fabrikanin her diizeyindeki operasyonlarda kendini gdsterdi. Ford iiretim
miihendisleri gercek Y18 Uretimi gerceklestirmislerdi.”

Ford’un hareketli montaji, fabrikanin uzunlugu boyunca yiiriiyen, iki serit

metal plakadan meydana gelmisti (her biri otomobilin iki yanindaki tekerleklerin
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altindaydi). Hattin sonunda, bir banda monte edilmis seritler, fabrika zeminin altina
girip baslangica doniiyordu. Alet su anda bazi havaalanlarinda yiiriiyen yollar olarak
hizmet veren uzun lastik bantlarin benzeri idi. Ford’ un sadece banda ve onu
yiirlitecek bir elektronik motoruna gereksinimi oldugu icin maliyet ¢ok diisiiktii
(Womack ve digerleri, 1990: 29).

Ford miihendisleri Model- T montaj hattin1 Ekim 1913° te uygulamaya
koydugunda bir arabanin yapimi i¢in harcanan is¢ilik zamani 12 saat 8 dakikadan, 2
saat 35 dakikaya diistii. Alt1 ay sonra ise bu siire 1,30 saatin biraz {izerindeydi. Atasi
olan Amerikan Uretim Sisteminde “akis” uygulayicilar tarafindan hicbir zaman tam
anlamiyla gelistirilebilmis bir prensip degildi. Amerikan Tipi Uretim Sistemi
uygulayicilarinin akis prensibini tam anlamiyla gelistirememesinin nedeni oncelikli
hedeflerinin kalite ve yiiksek ¢ikt1 miktart olmasidir. Bu nedenle de iiriinler yiiksek
fiyatlanmistir (Pine, 1993: 16).

Y1gin ireticilerin seri iretim hatlarinda kullandiklar1 6zellestirilmis makine
stoku igletmelerin sabit maliyetlerini arttirmakta buna karsin isletmeler ortalama
maliyetlerini olabildigince azaltmak icin daha ¢ok satis yapma ve silirlimden
kazanarak diisiik fiyatlarla yiiksek karlar etme yoluna gitmektedir (Aktan ve Vural,
2004: 19). Olgek ekonomileri olarak bilinen bu durum isletmelerin daha fazla iiretip
daha fazla satmasini da tetikleyen bir dongiiniin dogmasina neden olmaktadir. Yigin
tretimin Olcek ekonomileri temelinde sagladigr verimlilik artisi, bu verimlilik
artisina bagli gelirlerde artig, artan gelirin y18in talebi de tetikleyip arttirmasi,
kapasiteden tamamiyla faydalanilmasinin karlari yiikseltmesi, buna bagli olarak yi1gin
tiretim tekniklerine ve ekipmanlarina artan yatirnm ve nihayetinde tiim bunlarin
tiretim miktarin1 arttirmasi seklinde dongii kendini biitiinlemektedir (Jessop, 1992:
2). 1908 yilinda satilan toplam Model- T sayisi 5.986 adetken bu sayr montaj
hattinin kuruldugu 1913 yilindan itibaren hizla artmis ve Olgek ekonomisinin
maliyetlerde yaratti§i azalma fiyatlara yansiyarak karsilifinda yigin tiiketimin
tetiklenmesini saglamistir. Model- T ilk iiretilmeye baslandiginda fiyat1 $ 850 iken
1916 yilinda fiyatt $ 360’ a diismiistiir buna karsin 1908 yilinda 5.986 adet otomobil
satilirken 1916 yilinda bu say1 577.036 adede yiikselmistir.
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Tablo 2: 1908- 1916 Yillar1 Arasinda Ford Model- T (Touring Car) Satis Adetleri, Uretim
Miktarlar1 ve Satig Fiyatlar

Yillar Satis Fiyati Uretim Model-T
Miktar1 Satislar
1908 $ 850 - 5.986
1909 $ 950 13.840 12.292
1910 $ 780 20.727 19.293
1911 $ 690 53.488 40.402
1912 $ 600 82.388 78.611
1913 $ 550 189.088 182.809
1914 $490 230.788 260.720
1915 $ 440 394.788 355.276
1916 $ 360 585.388 577.036

Kaynak: Hounshell, 1984, 224

Ford’ un Model- T’ si, 1903 yilinda orijinal A Model’ inin iiretimi ile
baslayan 5 yillik donem boyunca yirminci tasarimi idi. Bir¢ok kisinin o zamanlar ve
simdi de inandig1 gibi, seri iiretimin anahtari, hareket eden veya siirekli bir montaj
hatt1 degildir. Daha ziyade, pargalarin birbirlerinin yerine tam ve tutarli olarak
kullanilabilecek sekilde degisebilir olmasi ve birbirine baglanmasindaki basitlik idi.
Degisebilirligi gergeklestirmek i¢in Henry Ford her parca icin ayn1 6l¢gme mastarinin
kullan1lmasinda 1srar etmis ve montaj maliyetinde saglayacag fayday1 ongdrmiistiir.
Ford’ dan bagka araba endiistrisinde hi¢ kimsenin bu sebep sonucu fark etmemis
olmast dikkate degerdir (Womack ve digerleri, 1990: 27). Ford’ un fabrikasinin
etkinligi, liretimde standartlagmaya ve montaj hattinin kesintisiz olarak islemesine
bagliydi. Amerikan Uretim Sisteminin basat &zelligi olan birbiri yerine gegen
parcalar, hem standartlasmay1 getirmis hem de bu parcalarin yiiksek miktarlarda
tiretilmesinin Olgek ekonomileri vasitasiyla maliyetleri diisiirlicii etkisinin ortaya
¢ikmasina hizmet etmistir. Ford” un Model- T montaj hatt1 ise tiim bu evrimin en iist

noktasini ifade etmektedir.
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Biiyiik miktarlarda ve seri olarak iretilen standartlagmis iiriinleri tiiketmek
icin yeterli gelire ve bos zamana sahip tiiketici kitlesinin de 6nemi bliyiiktiir. Bunun
saglanmasinda Keynezyen politikalarin benimsenmesi 6nemli bir rol iistlenmistir.
Devlet yeni (Keynesci) roller ve iglevler iistleniyor, emek piyasalarinda ticretlilik
iligkilerinin (calisma kosullari, iicret sozlesmeleri) diizenlenmesinden, {iretim
stireclerine ve finans sistemine uzanan olduk¢a genis bir alanda gelistirdigi yeni
kurumsal diizenlemeler aracilifiyla y1gin tiiketimin biiyiimesini sagliyordu. Devlet
bu diizenlemeleri maliye ve para politikalarinin uygun bir bilesimini saglayan ince
ayar politikalarla gergeklestirdi. Yigin tiiketimin biiylimesi ig¢in yasamsal Onem
tasiyan alt yapiya doniik (ulastirma, iletisim vb.) kamu yatirimlari, konut, egitim,
saglik hizmetleri vb. seri olarak {iretilmis iriinlerin istikrarli bir bi¢imde
tiikketilmesini saglayan diizenlemelerdi. Bununla beraber “ ithal ikameci sanayilesme”
nin siirdiirilmesinde etkili olan talep yonelimli politikalarda yigin {iretimin
stirdiiriilebilmesine katki sagladi. Bu politikalarla gelismis iilkeler kendi {irlin
fazlalarini azgelismis iilkelere ihrag edebildiler (Bilgin, 2000: 8).

Uretim standardizasyonu ve buna bagl olarak yign iiretimin temelinde yatan
homojen piyasalara iiretim yapma prensibinin genis Olglide Amerika Birlesik
Devletleri’nde gelistirilmesinin nedeni ise Amerikan piyasasinin endiistrilesmis diger
Avrupa iilkelerinden daha homojen bir yapiya sahip olmasiydi. Oncelikle
Amerika’da asla Avrupa’da oldugu gibi yaygin bir simif ayrimi yoktu. Bu nedenle
Amerikalilar satin aldiklar1 ile kendilerinin diger siniflardan ayrimlama ihtiyaci
hissetmemistir. Gelir dagilimi1 da daha adildi bunun sonucu olarak insanlar benzer
ihtiyag ve istekler ¢evresinde kiimelenmislerdi (Pine, 1993: 17). Benzer ihtiyaglara
sahip y18in tiiketiciler i¢in standardize edilmis tirlinler durmaksizin ve biiyiik
miktarlarda {iretildiler. Herhangi bir kisisellestirme ¢ok biiyilk maliyetlere neden
olacagindan asla miimkiin degildi. Fordist sistemde makinalarin ¢ogu standart bir
tiriin tipine / modeline gore tasarlanmis oldugu ve kalip degistirmek ¢ok zaman aldigi
i¢in bir {irlin tipinde digerine ge¢mek ya ¢ok giic ve masrafli ya da olanaksizdi. Bu
nedenle Fordist {iretim sistemi az cesitte {iriin lireten kat1 bir sistem olup esneklik hig¢
yoktu. Ayrica, iretimde siireklilik biiyiik hammadde stoklar1 ile is istasyonlar
arasinda biiyiik miktarlarda tampon ara ve yar1 mamul stoklar1 ile caligilarak

saglaniyor, bu ise stok maliyetlerini yliksek diizeylere ¢ikarip birim maliyetleri de
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arttirtyordu  (Sevindirici, 2009: 28). Cogunlukla tek islevli ve ozellestirilmis
makinalar biitliniiniin, hi¢ aksamadan belli bir hiz i¢inde birlikte hareket etmesi i¢in
kontrole daha fazla onem verildi. Iscilerin calisma siireleri ve gorevleri temel
parcalara boliinerek; isi rutin ancak en etkin sekilde yapabilme metodu gelistirildi
(Akgeyik, 1998: 50). Buda beraberinde uzmanlasmayi getirdi.

Bu noktada, Ford’daki sase montaj hatt1 diizenlemeleri i¢in zaman ve hareket
etiitlerini kullanmas1 bir soruyu beraberinde getirmektedir: Taylorculuk, bilimsel
yonetim anlayist ya da bir baska cagdas sistematik yonetim tiirii Fordun Highland
Park fabrikasindaki gelismeleri ne diizeyde sekillendirdi ya da etkiledi? Sonugta
Ford Motor Company, Taylorculugun popiilaritesinin zirveye yaklastigi donemde
ortaya ¢ikmustir. Cok genis kitlelere yayilan “Eastern Oranlar1 Vakasi” (1910) ve
Frederick W. Taylor’'un “Bilimsel Yonetimin flkeleri “ (1911) kitabinin
yayimlanmasi Highland Park’taki inovasyonlardan hemen Oncesinde yasanmistir ve
arada bir baglant1 oldugunu varsaymak gayet dogaldir. Bunun gergek olup olmadigi
ise hicbir sekilde kesin degildir ¢linkii donemin kaynaklar1 kesin bir cevap bulmak
icin yeterli degildir. Bu konuyu ele alirken ilk ortaya ¢ikan problem Taylorculuk ya
da sistematik yonetim i¢in makul bir tanim bulmaktir. Eger Taylorculuktan kastimiz
isin analizi (zaman ve hareket etiitleri ile gereksiz hareketleri ortadan kaldirmak) ve
belirlenen gorevler icin is¢ilerin  “bilimsel” sekilde secilmesi yoluyla
rasyonalizasyonu ise Ford miihendislerinin  Highland Park fabrikasin
Taylorculastirdig1 yargist kabul edilebilir (Hounshell, 1985: 249). Kuskusuz ki Ford
miihendisleri Highland Park’taki ¢alisma rutinlerini is ve is akisi modellerini analiz
ettikten sonra standardize etmistir. Ford’da 06zel amagli makinelerin yaygimn
kullanimiyla birlikte miihendisler, bu makineleri kullanmasi i¢in yar1 nitelikli ve
niteliksiz iscileri ise almistir ( Taylor’un deyimiyle bilimsel isci se¢imi). 1912 ya da
1913 wyillarinda, Ford’da, bazi Ford ¢alisanlar1 tarafindan ilk olarak “caligma
standartlar1 boliimii” olarak bilindigi sdylenen bir zaman etiit boliimii bulunmaktaydi.
Calisma standartlar1 (imalat¢inin belli bir makineden, bir ¢alisma siirecinden ya da
isciler gereken verimle g¢alistiysa bu calisma silirecinden ne kadar ¢ikti
bekleyebilecegi) olusturma fikri genel olarak sistematik yonetimin 6zel olarak da
Taylorculugun kalbidir. Dahasi, Ford fabrikasinda, Taylor’un Bilimsel Yonetimin

Ilkeleri kitabinda savundugu gibi ydneticiler ve isgiler arasinda net bir is boliimii
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vardir. Ornegin, makine kullanicilar1 makinelerine herhangi bir bakim yapmaz bunu
uzmanlarina birakirlardi. Bu gerceklere ragmen Taylorculugun Highland Park’taki
yeni montaj sistemine biiyiik bir katki sunup sunmadigi kesin degildir. Bizzat Henry
Ford, Ford Motor Company’nin Taylorculuk ya da bagka bir yonetim sistemine bel
baglamadigini iddia etmistir. Horace Arnold 'un 1914’te sunu kayda gecmistir “
Direkt bir soruya cevap olarak O (Henry Ford), herhangi bir sistematik organizasyon
ya da idare teorisini ya da bilimsel yoOnetimi olan herhangi bir bagliligi inkar
etmigtir.” (Hounshell, 1985: 250-251). Giliniimiiziin genis ¢apli literatiirii ise y1gin
tiretim sisteminin Taylorizm’ in bilimsel yonetim ilkeleri tizerine kurulmus oldugunu
genel olarak kabul etmektedir.

Y1gin iiretimde beyaz yakali ve mavi yakali ayrimi ¢ok kesindir. Yonetici/
patron ve yonetici/ ¢alisan ayrimi daha belirgin bir hale gelmistir. Ayricalikli bir
konuma sahip yoOnetici; tiim sistemi tasarlama, gerekli vasiflara sahip is¢ileri
istthdam etme ve bunlart siki bir sekilde kontrol etme gorevini iistlenmekteydi.
Ayrica yonetim isgiliciinii istedigi gibi genisletme ve daraltma haklarina da sahipti.
Yonetim talimatlar verme, isciler ise buna riayet etme konumundaydi. Calisanlar el
sanat lretim sisteminden farkli olarak biitlin hayatlar1 boyunca is¢i kalmak
durumundaydilar. Gelecekte bir atdlyeye sahip olma {imitleri yerini iiretimden daha
fazla pay edinme miicadelesine birakirken bu yapi calisma iliskileri alaninda
diismanca bir iligkiler sistemi dogurmaktaydi (Akgeyik, 1998: 50). Tiim bu iligkiler
ag1 beraberinde biirokratik bir yapilanmayi getirdi. Biirokratik bir hiyerarsi ve
kontrol tiim isletme i¢i iligkilere ve is isleyisine hakim oldu.

Yigin iretimin sahip oldugu diger bir ozellikte dikey entegrasyondur.
Highland Park’1 agtiginda Henry Ford daha c¢ok bir montajct idi. Motorunu ve
sasisini Dodge kardeslerden aliyor ve tam bir aragc meydana getirmek icin baska
firmalardan siparis edilmis bir malzeme ordusunu ekliyordu. Ancak 1915 de Ford
tiim bu islevleri kendi biinyesine almis ve tam bir dikey entegrasyona gitmistir. Ford
icin dikey entegrasyonun en Onemli sebebi daha Onceden hi¢ kimsenin hayal
edemedigi hassas Olgiilerde ve sik teslimat programlari ile teslimata ihtiyag
duymasiydi. Aymi zamanda yigin {iiretim tekniklerini yan sanayicilerden once
miilkemmellestirmis ve her seyi yapmanin 6nemli maliyet avantajlar1 getirecegini

gormiisti (Womack ve digerleri, 1990: 34). Yigmn iretim i¢in iretim hattinin
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kesintiye ugramast maliyetleri onemli Olg¢iide arttirdiindan hammadde ve yari
mamiil stoklar1 biiylik miktarlarda tutulmakta ve stoklarin kendisinin maliyet arttirici

etkisi goz ard1 edilmektedir.

1.3. YIGIN URETIMIN GUCUNU KAYBETMESI

Y1gm iretimin 20 yil boyunca {iretim ile tiiketim arasinda saglamis oldugu
uyum 1960’ larin sonuna dogru, iiretimde makinalarin siirekli ve giderek daha yogun
kullaniminin verimlilik arttirict potansiyelinin tiikkenmeye baglamasiyla bozulmaya
baslamistir (Sevindirici, 2009: 41). Kitlesel tiretim mal fiyatlarinin diistiriilmesine, bu
kitlesel iiretime bu da nihayetinde ticretlerin arttirilmasina olanak vermekteydi. Bu
olumlu dongii rekabetin artmasi ve yigin iiretimin i¢inde barindirdigi sorunlarin su
yiiziine c¢ikmaya baslamasi ile siirdiiriilemez hale geldi. Montaj hattinda bir
otomobilin montaj1 i¢in gerekli siire 12,5 saatten 1,33 saate indirilmis, buna bagh
olarak da is¢ilerin giinliik ticretleri 2,5 dolardan 5 dolara yiikseltilmisti. Ayni1 siirece
General Motors bagka bir yonden katildi. Ford tek renkli tek tip otomobil iiretirken
General Motors triinlerini pahalidan ucuza dogru giden farkli modeller yaratarak
farklilagtirdi. Sektorde artan rekabet nedeniyle iiretkenlik artisinin karsilayamayacagi
fiyat kirma noktasina gelindiginde iiriin fiyatlarindaki diisiis ( Model T ilk piyasaya
stiriildiiginde 850 dolarken, 1916 yilinda fiyati kademe kademe diiserek 360 dolara
kadar inmistir) durdu, bununla birlikte is¢i iicretlerindeki artis da durdu. Boylece
kitlesel iiretimin kitlesel tiiketim ayagi kirilmis oldu. Bu gelismenin 1929 biiyiik
bunaliminin baglamasi agisindan 6nemli rolii oldugu belirtilmektedir (Belek, 2018:
25). Mekanizasyon ilkesinin artan yogunlukta uygulanmasi yoniinde is
orglitlenmesinin gelisimi, montaj hattinda makineler arasindaki dengesizlikler, asir1
isboliimiiniin tiretkenlik artigina engel olmasi ve {iretim sisteminin esnek olmamasi
gibi nedenler, iiretkenlik artis temposunda diismeye yol agmistir. Montaj hatti
tizerinde ¢aligma tiretim siirecinde koordinasyon zorlugu dogurarak, bazi noktalarda
yigilmalar, bazilarinda ise bos bekleme siirelerine neden olmustur. Bu nedenle iiretim
hatt1 iizerindeki makinelerin zamanlarmin biiyiik bir kismim is yapmak yerine yari
mamiil mali bekleyerek gecirmeleri biiylik bir verimlik kaybina neden oluyordu.

Uretim ile kalite ve standart kontroliin Fordist sistemde ayr1 ayr1 Kisiler tarafindan
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yapilmasi ve ayrit ayri islevler olarak oOrgiitlenmesi hatali iiriin ve fire oranini
yiikseltmekteydi. Uretim hattinin yiiksek tampon stoklarla ¢alismasi gerek olii
sermaye gerekse depolama giderlerini artirmakta, sistemin eldeki stoklara bagh
olarak arz yonli islemesine ve talep degisikliklerinden iyice kopmasina neden
olmaktaydi (Bilgin, 2000: 10).

Isci ile yonetcilerin ¢ekismesi ve hakimiyet kurma cabalari, sabotaj olaylar,
kasith olarak hatali {iretim, fire artisi, isten kaytarma ve grev gibi sorunlarin yiiksek
diizeylere ulagsmasi ve bu nedenlerla dogan iiretim kayiplari kisaca isgilerin is
organizasyonuna direnmeleri yigin iretim sisteminde ciddi tikanmalar yaratti
(Sevindirici, 2009: 40). Ikinci Diinya Savas1’ m1 izleyen yillarda sendikal haklardaki,
ticretlerdeki gelismeler Oyle bir noktaya ulagmustir ki is¢i sinifi olusumu kar
oranlarini diisiiren bir faktor olarak devreye girmistir. Sendikal miicadele kazanilan
ekonomik, sosyal haklarin kar oranlarin1 baskilayici etkisini gidermek bakimindan;
y1gm iretim sisteminin teknik bilesenlerin sagladig: iiretkenlik artis1 bir noktadan
sonra yetersiz kalmistir (Belek, 2018: 27).

1970 lerin ortasina kadar tekrarlayan resesyon, yavaslayan biiyiime oranlar
Fordism krizinin semptomlar1 olarak degerlendirildi (Amin, 2003: 23). Bununla
beraber sabit kur sisteminin ¢0kmesi petrolin fiyatinda Ongoriilemeyen
dalgalanmalar resesyonun siddetini arttirdi. Hammadde, iscilik ve enerji
fiyatlarindaki Ongoriilemez degisimler nedeniyle yigin iiretim siddetle ihtiyag
duydugu kontrol ve stabiliteyi siirdiiremedi. Uretim hatlar1 icin talep tahmini
yapmay1, uzun iretim g¢evrimleri i¢in gerekli kaynaklarin gelecekteki maliyetlerini
planlamay1 daha fazla siirdiiremediler bunun sonucu olarak sermayedarlar sabit
maliyetli tek driine atanmig Ozel amagli makinelere yatirim yapmayr biraktt
(Pietrykowski, 199: 181). I¢ piyasalarm doyuma ulasmas: bir takim sosyal degisim
ve doniisiimler, piyalarin standardize iiriinlere talep etmekten nis piyasalara ayrilarak
cesitlenmis iirlinlerin artan oranda talep edilmesine dogru evrilmesine neden oldu.
Miisteri beyenileri orijinal {iriinlere ve gesitlilige dogru kaydi.

Piyasa tiirbiilans1 igletmenin is yaptig1 piyasalarda kontrolu disinda yasadigi
istikrarsizlik ve belirsizliklerin miktar1 olarak tanimlanmaktadir. Yi8in iireticiler
piyasada siklikla ve artan oranda gerceklesen olaylara gerekli tepkinin verilmesi

konusunda zayiflik gostermislerdir. Son 50 yilda endiistriden endiistriye yayilan
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stabil bir ¢evreden tiirbiilansa gegisin iki ana nedeni vardir. Birincisi modern
toplumda sayisiz kapsamli degisimlerin hem Amerikan piyasalarini hem de kiiresel
piyasalarin resmini tiimiiyle degistirmesidir. Ikincisi ise aym zaman araliginda
kapsamli degisimlerin isletmelerin rekabet bicimlerini etkilemesidir. Sosyal
degisimden beslenen rekabetin yeni formlar1 yigin kisisellestirmenin giiciinii
kesfetmistir ve isletmelerin i¢inde bulunup rekabet ettigi cevrede tiirbiilansi
yaratmistir. Kii¢iik, daha esnek ve genellikle yabanci menseli sirketler yigin iiretimin
cevap verme kabiliyetinin bulunmadigi bu ortamdan faydalanmis ve tiirbiilansa uyum
saglayarak ¢ok cesitli ve kisisellestirilmis tirtinler sunmuslardir. Bu durum daha fazla
piyasa tiirbiilansina neden olarak yeni bir rekabet anlayisinin pekismesine yol
acmustir. Daha fazla ¢esitlilik, yiiksek kisisellestirme seviyesi ve daha fazla tiirbiilans
kendi kisir dongiisiinii olusturmustur ( Pine, 1993: 77- 78).

Yigin iretimin isletme fonksiyonlar1 iizerindeki bozucu etkisi yigin
kisisellestirme icin gereken motivasyonu yaratmistir. Hicbir yeni yaklagim tiim
sistemleri ile beraber bir biitlin olarak zamanin belli bir noktasinda aninda belirmez.
Yeni fikirler daha ¢ok eski yaklasimlarin aksakliklarindan meydana gelmistir. Yigin
kisisellestirme icin uygun bir gelisim siireci yigin iretimin sekteye ugradigi
noktalardan dogmustur. Bu gercege dayanarak yigmn iiretimin zayif noktalarmin
sonraki yaklasim i¢in uygun baslangic veya dayanak noktalari oldugu sdylenebilir.

Asagida y18in iiretimin isletme fonksiyonlar lizerindeki bozucu etkisi incelenmistir.

1.3.1. Uretim Fonksiyonu

Bir¢cok yigin freticinin liretimdeki odak noktasi operasyonel etkinliktir.
Etkinlik, is¢i basina veya makine girdi zamani basina diisen islenen hammadde
miktari, iiretilen iirlin miktar1 veya parca sayisidir. Operasyonel etkinligin ana 6gesi
biiyiik miktarlarla tiretimin diigiik sabit maliyetler, azalan direkt is¢ilik veya makine
saatleri ile gerceklestirildigi Olcek ekonomileridir (Pine, 1993: 80). Pine iiretim
fonksiyonunda sadece etkinlige odaklamanin getirdigi bozucu etkileri asagidaki gibi

tablolastirmustir.
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Tablo 3: Yigin Uretimin Uretim Fonksiyonu Uzerindeki Etkileri

Yigin Uretim: Uretim Fonksiyonu

Odak

- Uretim veya operasyonel etkinlik

Birincil Yarar

- Diisiik degisken maliyetler ile diisiik fiyatlar

Zararh Etkiler

- Gergek maliyetlerde, biirokraside ve genel giderlerde biiyiime
- Esnek olmayan {iretim

- Yiiksek stok maliyeti

- Cesitliligin yiiksek maliyeti

- Yapilan ile diistiniilenin ayrim1

- Caliganlarm yeteneklerine yetersiz yatirim

- Yonetici ile ¢alisan iligkisinin zayiflig1

- Zay1f kalite

- Zayif tretkenlik
Kaynak: Pine,1993: 80

Yigin dreticiler mamul basma diisen direkt iscilik siiresini ve makine
islemleri i¢in gerekli olan siireyi diislirerek maliyetleri azaltabilmislerdir. Buna
karsin iiretim hacminin arttirilmasi yoluyla 6l¢ek ekonomilerden 6nemli dl¢ilide fayda
saglamiglardir. Yigin iiretimin bu c¢abasinin altinda {riiniin, is¢iligin ve siireclerin
standartlastirilmas1 yatmaktadir. Standartlastirilmis iirlinler yillarca insanlarin 6nemli
ithtiyaclarin1 gidermis, 6nemli buluslar insanlara hem bos zaman kazandirmis hem de
hayat standartlarin1 ylikseltmistir. Ancak verimlilige odaklilik tiretim sisteminde
bir degisiklik maliyetlerin ciddi bicimde yilikselmesine neden oldugundan ancak
onemli bir bulus ya da bir neden olmasi halinde miimkiindiir.

Diisiik ortalama maliyetler, yigin {retilmig {riinlerin maliyetlerini ve
fiyatlarini asagiya ¢ekmistir. Uriinlerin fiyatlari, 6zellikle diisiik gelirli insanlar igin

daha uygun bir hale gelmistir. Bu, operasyonel etkinlige odaklanmanin temel
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kazanimi olmustur. Fakat bu odak noktasmin birkag negatif etkisi de vardir. Ilk
olarak, operasyonel etkinlik, sadece direkt isgiicii ve makinelerle; yani tretilen
mallara fiziksel deger katan isciler ve makinelerle iliskilendirilmistir. Isletme
verimliligini arttirmak i¢in, diger maliyetlerin yani sira endirekt is¢ilik ve makineler,
genelde iiretim hatlarinin sorunsuz bir sekilde islediginden emin olmak igin
eklenmistir. Bu, endiistri mithendislerinin hatlar1 izlemesi ve diizeltmeler onermesi;
imalat safhasindaki islerin ve diger tamponlarin iretiminin Kkesilmemesinin
saglanmast; yoneticiler ile denetgilerin bu devasa makine ve isgiicii agin1 koordine
etmesi gibi bir¢ok bigcimde gergeklesmistir (Pine,1993: 81). Fordist kitle iiretim
genellikle Taylorist ¢izgiler etrafinda sekillenen teknik bir isboliimiine
dayanmaktadir. Y1gin iiretim; hareketli montaj hatt1 teknikleri ile yiiriitiilen mekanik
bir hiz kontroliine dayanan 6lgek ekonomilerinin korunmasi igin iiretimin kesintisiz
ve uzun vadeli olarak siirdiiriilmesi ilkesi gergevesinde sekillenmistir (Jessop, 1992:
2). Fordist sistem isgilerin zihinsel emege gereksinim duymadan kolayca 6grenmeleri
ve hizlica hareket etmeleri lizerine kurulmustur. Bu sistemde iscilerin hareketleri,
verimliligi en iist diizeye ¢ikaracak sekilde sinirlanmis ve zamanlamasi yapilarak en
ince ayrintisina degin hesaplanmistir (Sevindirici, 2009: 31). Is &rgiitlenmesi ve
teknoloji alaninda gergeklestirilen degisikliklerle emek siirecinde diisiinen, tasarlayan
ve uygulayan nitelikli iscilerin/ ustalarin yerini sadece kiiclik parca isleri siirekli
tekrarlayan isciler almistir. Bant tipi iiretim siirecinde is¢i robotlastirilmis; bilgi,
beceri, yaraticilik ve beyin giiciinlin hi¢bir anlami kalmamistir (Bilgin, 2000: 14).
Boylelikle isciler degistirilebilir pargalar gibi kisa bir egitim sonrasinda ise
baslayabilirlerdi. Iscilerin yeteneklerine yatirim yapilmamasi yiiksek emek devir hizi
(Ford bu yiiksek emek rasyosu nedeniyle ortaya ¢ikan verimsizligi gidermek igin
giinliik 5 dolar maas vermistir) vasifsiz issizler ordusu yaratmistir. Ornegin seri
tretim hattindaki montajcinin sadece tek bir isi vardi; iki civataya somun takmak
veya belki de her arabaya tekerler takmak gibi. Tabii ki birisinin de tiim pargalarin
nasil bir araya geldigini ve her montajcinin ne yapmasi gerektigini diislinmesi
gerekiyordu. Bu bir endistri miihendisinin gorevi idi. Benzer sekilde birisinin
pargalarin montaj hattina teslimatin1 diizenlemesi gerekiyordu, buda genellikle, isi
yapmak i¢in konveydrleri veya kanallar1 tasarlayan iiretim miihendisi idi. Bagka bir

uzman ise kaliteyi denetlemekten sorumlu idi. Dogru yapilmamis bir is ancak montaj
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hattinin sonunda kesfedilebiliyordu ve burada baska bir grup is¢ci oyuna dahil
oluyordu. Bunlar tamir isgileri idi ve kalifiye montajcilarin biitiin becerilerine
sahiptiler. Isin bu sekilde ayrilmasi ile montajc1 sadece birkac¢ dakikalik egitime
ihtiya¢ duyuyordu. Sonug olarak montaj hattindaki isciler araba iizerindeki parcalar
kadar degistirilebilir idiler (Womack ve digerleri, 1990: 31- 32).

Iscilere bir makine gibi davranilmasi ve ne yapmasi gerektiginin sdylenmesi
ve planlanmasi bir siire sonra liretim boliimiinii kontrol altina alma ¢ekismesi basladi.
Bir tarafta, calisanlarini somiiren, onlar1 vasifsizlastirmaya ve elemeye calisip
herhangi bir kazanci paylasmayan yonetim ekipleri; diger tarafta ise sendikalarla
artan bir dayanisma i¢inde olan, asir1 baski altinda tiretimi durdurabilecek ve hatta
makineleri bile sabote edebilecek is¢i takimi. Sonug¢ itibariyla, koti bir
yonetim/calisan iliskisi, Yigin Uretim paradigmasini izleyen sirketlerde bir kural
haline geldi. Uretim fonksiyonunda ortaya ¢ikan son bozucu etki: is verimliliginde
azalma ve kotii kalite idi. Amerikan Uretim Sisteminin gelismesi ve Y1gin Uretime
dontismesi hem kalite hem de verimlilik alaninda ¢ok biiyiik ilerlemeleri beraberinde
getirmistir. Fakat 1960’ lar ve 1970’ lerden itibaren, bu gelismelerin hepsi durmus
gibi goziikiiyordu ki bu durumun bir sonucu olarak yeni rekabet hem kalite hem de
verimlilik yoniinden 6ne gegerken sistem savunmasiz kalmaktaydi (Pine, 1993: 83).

Ozetleyecek olursak, operasyonel etkinligine tek bir amag giiderek gosterilen,
ilgi sadece sirketlere zarar veren sonuglar dogurmakla kalmayip ayni zamanda

calisanlara ve topluma da biiylik zararlar vermistir.

1.3.2. Arastirma ve Gelistirme Fonksiyonu

Yigm {iretimin yarattigi ekonomik iistiinliigiin temeli Amerikan Uretim
Siteminden beri siiregelen yeni icat ve yeniliklerdir. Bu siire¢ montaj hatt1 ile en ileri
noktaya tasinmustir. Ingiltere’ de yapilan Kristal Saray fuari ile yapilan icat ve
innovasyonlar 6nemli olglide dikkat g¢ekmis sonrasinda ise gonderilen bir¢ok
arastirmaci tarafindan incelenerek raporlara baglanmistir. Ancak yi1gin tiretimin kendi
dogasindan kaynaklanan bir takim 6zellikleri bir siire sonra isletme igindeki birgok
fonksiyon i¢in zararh etkiler dogurmustur. Arastirma gelistirme fonksiyonu i¢in hem

olumlu hem de olumsuz etkiler asagidaki gibi 6zetlenmistir.
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Tablo 4: Y1z Uretimin Arastirma Gelistirme Fonksiyonu Uzerindeki Etkileri

Yigin Uretim: Arastirma ve Gelistirme Fonksiyonu

Odak

- C1g1r agic1 innovasyonlar

Birincil Yarar

- Miithis teknolojik gelismeler

Zararh Etkiler

- Artan inovasyonlarin olmamasi

- Inovasyon ile iiretimin ayrilmasi

- Yiiksek maliyetler ve uzun is ¢evrim siireleri
- Miisteri odaginin kaybolmasi

- Siireclerde daha az inovasyon

- Gozle gorulir dlgiide teknolojik gerileme

Kaynak: Pine, 1993: 85

20. yiizyilin baslarinda yi1gimn iireticiler teknolojik degisimin ve inovasyonun
yarattigt dinamizmden yararlanmak i¢in kurumsal arastirma laboratuvarlarini
kurdular. General Elektrik Arastirma Laboratuvart ve Bell Laboratuvari yiizlerce
endiistriyel kurum igin 20. yiizyilin ilk ¢eyreginde onemli modeller olmuslardir.
Arastirma laboratuvarlar1 ilk zamanlarda fabrikanin yaninda kurulur ve iiretim ile
devamli bir iletisim ve etkilesim i¢inde olurdu. Ancak ikinci diinya savasi sonrasinda
yigin treticiler inovatif calismalar i¢in temel arastirma ile baslayan ve iiretimle
sonlanan bir montaj hatti yaklasimmi benimsediler. Inovasyon siireci temel
arastirma, ileri diizey gelistirme ve iiretim olmak iizere birbirini takip ediyordu ve
siirecler aralarinda kesin ¢izgilerle ayrilmislardi. Arastirma laboratuvarindaki
personel de dahil oldugu akademik disipline gore gruplandirildi. Ornegin mekanik
miihendisleri belli bir grubu olustururken, elektrik miithendisleri baska bir grup olarak
orgiitlendi. Inovasyon siirecleri ve disiplinlere gore ayristirilmis departmanlar
arasindaki gerekli ve zorunlu iletisim kanallar vasitasiyla saglandi. Bir proje

inovasyon montaj hattina geldiginde bir grup ilizerinde ¢aligmasini tamamlayip diger

22



gruba gonderiyordu. Gruplar arasi iletisim ¢ok azdi veya hi¢ gerceklesmeyebilirdi.
Sonug, zayif iletisim, kotli dizayn ve iretilebilir iirlin gelistirilememesi seklinde
sonuglantyordu. Yeni sistemi uygulamak i¢in profesyonel arastirma yoneticileri
dogdu. Onlarda siki is tanimlarindan tutunda hiyerarsik kanallar vasitasiyla iletisime,
yeni tip yoneticiler arasinda artan kademelendirmeye ve ROI hesaplamalarina kadar
Taylorist bilimsel yonetim tekniklerinin hepsini uygulamaya koydular. 1960’ larda
iiretim tesislerinin biiyliyen yeni bolgelere ve liciincii diinya iilkelerine kaydirilmasi
ayrismay1 daha da biiyiittii. Uretim yeni yerine tagmirken arastirma laboratuvarlar:
eski yerinde kaldi. Baslangigta bu fiziksel ayristirmanin biiylik kesif ve atilimlarin
basarilmasi i¢in gerekli izole ortami yarattigi diisiiniildii. Ama var olan sorunlari
daha da biiyiittii. Ornegin, RCA Isletmesi arastirma laboratuvari icin sehir kuliibii
denmeye baslanmisti (Kenney ve Florida, 1989: 43). Keskin hiyararsik yap1 ve
organizasyonel sinirlar departmanlar arasi iletisim ve organizasyona ket vurdu.
Birgok sirket iirlin tasarimi ile imalat siirecini koordine etmekte etmekte basarisiz
oldu. Yeni bir iiriinii tasarladiktan sonra miihendisin isi tiimiiyle devretmesi ve
siirecten ¢ekilmesi standart bir prosediir oldu. Miihendisler tasarimi tiriiniin imalati
icin siire¢ olusturmakla gorevli iiretim miihendislerine devrederlerdi. Uriin tasarim
gruplar1 ¢ogunlukla imalatla ilgili bir takim hususlar1 ihmal ettiginden tiretim siireci
olusturabilmek ¢ok zor bir hal alabiliyordu (Berger ve digerleri, 1989: 42). Harward
Bussiness School’ da profesor Kim Clark bir otomotiv fabrikasinda tiim meslek
hayatin1 otomobil kapr kilitleri tasarlayarak gecirmis bir mithendisin kapi kilitlerinin
nasil yapilacaginin uzmani olmadigini bunun tiretim miihendisinin gorevi oldugunu
ifade ettigini aktarmaktadir. Kap1 kilidi tasarim miihendisi sadece, dogru yapildiklari
takdirde, nasil goriiniip nasil ¢alisacaklarini biliyormus (Womack ve digerleri,
1990:65). Sik1 hiyerarsik yapilanma miihendislerin igbirligi yapmalariin bile 6niine
gecerken iscilerin bilgi, beceri, deneyim ve yeteneklerine bagli olarak innovatif
caligmalara katkida bulunmasi diisiiniilemezdi. Hatta hatali iiretimi bile bildirmeleri
beklenmemekteydi. Yigmn iretimin yarattigi diger bir olumsuzluk ise devamli
teknolojik gelismelerdense odagin ¢igir agict biiyiik teknolojik sigramalara kaymis
olmasiyd1. Uriinlerin standardize edilmis olmasi ve uzun iiretim ¢evrim siireleri;
takim yenileme veya koklii iiretim donilisiimlerinin miimkiin oldugunca seyrek

gerceklesmesi gerektigi anlamina gelmekteydi. Bu durum, hem {iriine hem de iiretim
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siirecine gelistirmeler yapma yetisini caydirmis ve 6ziirlii birakmistir. Uretim hattim
kapatmanin ve techizatlarin yenilenmesinin devasa maliyetlerine maruz kalinacaksa,
bunun 6nemli bir nedeni olmaliydi, bu da ancak ¢igir agici bir durumda miimkiindii
(Pine, 1993: 85).

Arastirma ve gelistirme i¢indeki bu negatif etkinin miiteakibinde, ortaya
yiiksek maliyetler ve uzun is ¢evrimi siireleri ¢ikmustir. Siirecteki her bir satha
arasindaki iletisim eksikligi ile birlikte, bir sonraki sathanin sorunlar1 ve endiseleriyle
ilgili daha az bilgi sahibi olunuyor, iirlinii satin alacak olan insanlar daha az
diisiniiliyordu. Bu inovasyon ile iiretimi birbirinden ayirmanin dogal sonuglariydi.
Uriin gelistirme, arastirma fikirlerinin realistik {iriinlere déniistiiriilmesini amaglar;
imalat, bir lirlinii iretmek i¢in gerekli olan siireci gelistirir. Optimizasyonlar, yeniden
tasarlamalar, ertelemeler, gereginden fazla calisan sayis1 gibi unsurlar fonksiyonel
olarak orgiitlenmis sirketlerde asir1 boyutlara varabilmekte, bu durum, maliyetleri
arttirmakla beraber gelistirme ¢evrim siirelerinin uzamasina sebep olmaktaydi.
Departmanlar aras1 ¢ekismeler, genelde her bir ekibin sorunlarin ve gecikmelerin
sorumlulugunu diger ekibin dstiine atmasiyla sonuglanmistir. Bu ortamda,
miisterilerle beraber, onlarin ihtiyag ve istekleri de genel itibariyla bir kaybolus
igindedir. Misteri odaklilik ortadan kalkmistir. YoOnetim, yarattigi karmasikligi
koordine etmeye calisirken, calisanlar da kendi anlik fonksiyonlariyla alakadardir.
Yeni {irlinler bekleyen kitle piyasast her zaman orada kalacakmis gibi iiretim
hattindan ¢ikan iiriine daima bagimli olarak goriilmektedir. Bu durum, miisterilerin
ithtiyag ve isteklerini gercekten anlayip bunlar karsilayabilenlerin saldirilarina karsi

y1gin tiretim sirketlerini zayiflatmigtir (Pine,1993: 88).

1.3.3. Pazarlama Fonksiyonu

Yigin Uretimde pazarlama fonksiyonun temel bilesenleri diisiik-maliyetle
homojen pazarlara satilan, istikrarli sekilde talep goren standardize edilmis

triinlerdir. Y1gin lretimin pazarlama fonksiyonu tizerindeki etkileri asagidaki gibi

Ozetlenmistir.
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Tablo 5: Yi1gin Uretimin Pazarlama Fonksiyonu Uzerindeki Etkileri

Yigin Uretim: Pazarlama Fonksiyonu

Odak

- Genis ve homojen pazarlara diisiik maliyetli, standardize iirlinler satmak

Birincil Yarar

- Sabit, tahmin edilebilir talep

Zararh Etkiler

- Birgok miisterinin istek ve ihtiya¢larmin dikkate alinmamasi
- Hosnutsuz, sadakatsiz miisteriler

- Nis pazarlarinin agilmasi

- Segmentte geri ¢ekilme ve kaginma

- Ihracat eksikligi
Kaynak: Pine, 1993: 89

Standardize iiriinlerin diisiik maliyetlerle iiretilebilmesinin sagladigi fiyat
avantaji1 istikrarli bir talebin zamanla olusmasini saglamistir. Diigiik maliyetin ve
disiik fiyatin yiikksek hacimli satislart miimkiin kilan bir ¢evrim yarattigi
goriilmistiir. Bu yaklagim miisterilerin ¢ogunlukla istedigi seyin diisiik fiyatlar
oldugu kabuliine yol agmistir. Isletmelerin pazarlama stratejisi iiriin odakli olmustur.
Y18in iiretimde isletmeler piyasa igin Uriinler dizayn ederler ve miisteriye yapilan
hizmet, miisteri ile fabrikanin istekleri birbiri ile Ortiistirse miimkiindiir. Yani musteri
tatmini arzu edilen bir sonugtur amag degildir. Miisteri tatmininden bahsederler ama
piyasa payim Olclimlerler. Piyasaya niifus etme konusunda yaptiklar1 6lgiimlemeler
kabul edilebilir limitler i¢cinde miisteri tatmininin de saglandigi kabulii {izerine
kurulmustur (Wentz, 1999: 33). Klasik bir yigin iiretici satis sorumlusu fabrikanin
sundugu irtinlerin 6zelliklerini ve faydalarmmi satmak iizerine egitilmistir. Sahip
olunmasi gereken yetkinlik mutlaka satis yapmak ve miisterinin de satin almaya
zorlanmasidir. Ozel istekler karsisinda elimizde kalmamis yaklasimi yillarca satis
egitim seminerlerinin belkemigi olmustur (Wentz, 1999: 43). Bu yaklasim Ford

Otomobil Firmasi, Texas Instruments ve sayisiz diger yigin tireticinin bir siireligine
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de olsa isine yaramistir. Ozellikle pazar genisletme sathasinda miisteri gereksinimleri
diisiik maliyetli, standardize iriinler etrafinda toplanabilirken, iiriin eskidik¢e bunu
basarabilmek zorlagsmaya baglamistir. Pazarlama fonksiyonu miisterinin birgok istek
ve ihtiyacina dnem vermemis, Standardize iirlinlerde sunulanin Gtesinde bir sey
arzulayabilecegi ihtimali g6z ardi edilmis, umursanmamis veya yokmus gibi
davranilmistir (Pine, 1993: 90).

Biiytik seri tiretim sirketlerinde satig boliimii ile iirtin planlamacilar arasindaki
koordinasyonun zayif olmast miisteri isteklerini karsilayan modellerin
tasarlanmasinin oniinii kesmis ve isleri daha da kotiilestirmistir. Uriin planlamacilar,
iriin gelistirme siirecinin baglangicinda, teklif ettikleri yeni model hakkindaki
tiikketici tepkisini 6lgmek icin her ne kadar sonu gelmeyen bir sekilde, hedef miisteri
gruplar1 belirleyip arastirmalar yapsalar da satis boliimlerinden ve bayilerinden
devamli bir bilgi geri beslemesi i¢in bir yol bulamamislardir. Aslinda bayilerin
iriiniin harekatindan sorumlu olan satig ve pazarlama boliimleri ile neredeyse higbir
baglantis1 yoktur. Bayinin yetenegi iirlin planlamacilara bilgi geri beslemede degil,
ikna kabiliyetinde ve pazarlik yapabilmesinde yatmaktadir (Womack ve digerleri,
1990: 178).

Diisiik maliyetler tek baslarina pazarlarda istikrar1 saglayamadiginda, yigin
iireticiler son care olarak bayileri kullanarak satisa basvurmuslardir. imalatgilar, bir
ya da daha fazla toptanci, perakendeci veya bayii katmaniyla son miisteriden
uzaklasarak satig ¢abalarini bu kanallara yoneltmis, bunu yaparken de biiyiik capta
reklamlari, fiyat promosyonlarim1 kullanmislardir. 1969 yilinda kiigiik araba trendi
basladiginda, Amerikan oto iireticileri arabalar1 daha kiigiik tasarlayip iiretmektense,
kendi yaptiklarmi satmaya odaklanmislardir. Bes yil sonra, tiiketicilerin siirtiler
halinde biiyiilk Amerikan arabalarindan uzaklasip Japon modellere yoneldigi bariz
hale geldiginde bile, General Motors yoneticisi: "Bizim satis isimiz bayii ile onunki
ise miisteriyle." diyerek yigin iiretimin pazarlama yaklagimini ortaya koymustur
(Pine,1993: 91).

Satis sorumlulart miisteri isteklerini ortaya ¢ikarmaktan ziyade elde var olanin
satilmasina odaklanmislardir. Miisteri ile satici iligkisi de bu yaklagimdan nasibini
almistir. Aslinda miisterinin ihtiyag ve istekleri saticilar1 pek ilgilendirmemekteydi.

Bir an 6nce aligverisi sonlandirmak isterler ve sadece kisitli bilgi sunarlardi. Anlagsma
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bir kere imzalandiktan sonra saticinin miisteriye ilgisi ve alakasi biterdi. Satma ve
pazarlik siirecinin tamami miisteriye az bilgi vermek lizere kuruluydu (Womack,
1990: 175).

Y1gin iiretim ve homojen piyasalar isletmelerin misteri ihtiyaglarim1 anlayip
uygun c¢oziimler iretebilme yetkinligi gelistirmesini zorlastirmistir. Bunun
sonucunda miisterinin isteklerini daha iyi karsilayan daha yenilik¢i tasarimlar nis
piyasalarin dogmasina neden olmustur. {1k baslarda pazarin sadece uglarinda yer alan
ve karlilik bakiminda ¢okta cazip olmayan bu piyasalar zamanla giiclenerek
hakimiyet alanlarin1 genisleterek tiim piyasaya hakim olmuslardir. Japonlar,
giintimiizde hakim olduklar1 otomobil ve tiiketici elektronigi endiistrilerinde ise nis
piyasalarin taleplerini karsilayarak baslamislardir. Yigin diretimin yarattifi diger
olumsuz etki ihracat eksikligidir. Ihracat yapmak standardize edilmis {iriinii
yerellestirmek anlamina geldiginden bu pek ¢ok yigin iireticinin kagindigi bir nokta
olmustur. Oncelikle y1gm iireticiler kiiresellesen piyasalarda artan cesitlilik ve
miisteri isteklerine gore iiretime hazirliksiz yakalanmislar ve uzun siire bu doniistimii
¢oziimleyememislerdir. Bununla beraber isletmeler i¢ piyasalardaki dalgalanmalara
kars1 daha kirilgan hale gelmislerdir. Esnek liretim ve organizasyon yapilart ile
oncelikle nis piyasalara yonelen uluslararasi sirketlerin rahatlikla piyasaya

yerlesmelerine ve yliksek karlilikla faaliyet gdstermelerine izin vermislerdir.

1.3.4. Finans ve Muhasebe Fonksiyonu

Isletmelerdeki muhasebe ve finansman fonksiyonlarinin varliginin temelinde
isletme sahiplerinin iiretim ve yonetime dair karar verirken sahip olmasi gereken
maliyet bilgisi yatmaktadir. Tarih¢iler muhasebe raporlarinin hazirlanmasini binlerce
yil Oncesine kadar gotiirebilmektedir. Ancak bugiin kullandigimiz anlamda modern
maliyet muhasebesi uygulamalari, endiistri devrimi sonrasinda yigin iiretimin
ihtiyaclart dogrultusunda sekillenmistir. Yigin iretimin finans ve muhasebe

fonksiyonu tizerindeki etkileri asagidaki gibi 6zetlenmistir.
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Tablo 6: Y1z Uretimin Finans ve Muhasebe Fonksiyonu Uzerindeki Etkileri

Yigin Uretim: Finans/ Muhasebe Fonksiyonu

Odak

- D1s finansal raporlama

Birincil Yarar
- Kar

Zararh Etkiler

- Kisa vadeli yonetimsel odaklilik

- Sermaye, insan ve teknolojiye uzun vadeli yatirim eksikligi
- Kétii tedarikei iliskileri

- Yanlis yonlendirici bilgi

- Cesitlendirme ve kiimelenmeye kayan yonetimsel odaklar

Kaynak: Pine,1993: 95

19 ylizyilin erken donemlerinde tiim parasal degisim islemleri isletme
sahipleri ile tedarikg¢iler, parga basina is gorenler, miisteriler arasinda direkt olarak
gerceklesirdi. Bu nedenle yoneticiler finansal rakamlar altinda yatan siirecler ve
islemler hakkinda bilgi sahibiydi. Yonetim basamaklari ve uzun dénemli ticretli
calisanlar yoktu. Bu nedenle basariy1 6l¢limlemek daha kolaydi. Yi1gin liretimin 6lgek
ekonomileri 19. yiizyilin girisimcilerinin iiretim siirecine 6nemli miktarda sermaye
taahhiit etmesi gerekliligini dogurmustur. Sermaye yatirirmlarindan maksimum
verimliligin saglanmasi i¢in girisimciler uzun donemli c¢alisanlar ise almig
yonetilmesi gereken hiyerarsik bir organizasyon yapist olusmustur. Uzun donemli
devamliligin saglanmasi ve basari i¢in bilimsel yonetim anlayisi benimsenmis, is
yapma bi¢imleri piyasa islemleri iizerine kurulmustur. Bu tip organizasyonlar yeni
bir muhasebe bilgi sisteminin dogmasina yol agmaistir (Johnson ve Kaplan, 1987: 23).

1925 yilindan itibaren, Amerikan sanayii isletmeleri, bugiin bilinen yonetim
muhasebesi prosediirlerinin timiinii gelistirmistir. 1925' ten sonra, karmasik hiyerarsi
iligkilerini yonlendirebilmek icin yoneticiler tarafindan kullanilan bilgide incelikli bir
degisim meydana gelmistir. 1960’ lar ve 1970 lerden itibaren, yoneticiler yaygin

olarak sadece finansal rakamlara itimat etmislerdir. Dis finansal raporlamalardan

28



toplanan verilerden gittikce daha fazla yararlanmaya baslayan kurumsal yonetim,
1950’ lere kadar yoOnetimi sayilarla gergeklestirmistir (Pine, 1993: 95). Mamuliin
donlisim maliyetlerine bagli olarak fiyatlandirmanin yapilamamasi (6lgek
ekonomisinin verimligi arttirict ve ortalama birim maliyetleri disiirlicii etkisi
nedeniyle) bitmis iriiniin hammadde ve iscilik gibi doniistirme maliyetlerinin
verimliliginin ~ Ol¢glimlenmesi {izerine odaklanilmasina neden olmustur. Bu
Ol¢timlemeler ayn1 zamanda doniisiim siirecine eslik eden yonetici ve denetgiler igin
de bir motivasyon saglamistir. Bununla beraber demiryollariin genislemesi telgrafin
bulunmas: gibi iletisimi ve ulasimi kolaylastirict gelismeler bu isletmelerin farkli
bolgelerde faaliyet gdstermelerine neden olmus sayisal rakamlar lizerinden isletme
faaliyetlerini koordine etmek ve kontrol saglamak onem kazanmistir (Johnson ve
Kaplan, 1987: 23).

1929 Biiyiik Buhrani, diger etkilerin yan1 sira muhasebe ilkelerinin ve rapor
zorunluluklarinin yasalar ile desteklenmesine neden olmustur. Bu doénemde
sirketlerin halka ac¢ilmalarindaki yayginlasma ve sermaye piyasalarinda yasanan
periyodik Krizler, denetlenmis finansal tablolara olan gereksinmeyi arttirmigtir (
Sakrak, 1997: 33). Finansal performansin kisa zaman araliklariyla yetkili kurumlara
bildirilmesi zorunlulugu iist yonetim kademesinin zaman ufkunu giderek daraltmistir.
Kisa vadedeki finansal basariy1r odiillendiren isletmelerde ¢ok az ya da higbir
operasyonel tecriibeye sahip olmayan finansal yoneticilerin iist mevkilere getirilmesi
donemi baglamistir. Kisa vadedeki finansal rakamlari daha i1yi gostermek icin
gereken "ticaretin piif noktalarini" bilmek onem kazanmistir. Yoneticiler, sadece
daha fazla satarak veya daha az maliyetle iiretim yaparak degil de, ayn1 zamanda
tiretimle alakali olmayan; muhasebe prensiplerini istismar etme, finansal
girisimcilikle ugrasma ve keyfi harcamalar1 kisma gibi bir dizi faaliyette bulunarak
da kar elde edilebilecegini kesfetmislerdir. Sonug olarak, isletmelerde, uzun vadede
sermayeye, insana ve teknolojiye yapilan yatirnm azalmistir. Azalan rekabet giiciiyse
bunun dogrudan bir sonucudur (Pine,1993: 97). Yigimn {ireticilerin finansal verilere
odakhilig1 tedarik¢i iliskilerinin de bozulmasmna neden olmustur. Isletmeler
tedarikcileri yaristirarak fiyat avantaji elde etmeye calisir. Sonug olarak hedef fiyata
ulasabilmek icin tedarik¢iler kendi kalitelerinden feragat ederler, ¢ekismeli iligkiler

uzun vadeli glivene dayal igbirliklerinin kurulmasini engeller.
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Yigm iiretimde kullanilan geleneksel maliyetleme yaklasiminda mamul ya da
hizmet olsun iiretim ¢iktilarina maliyetlerin yiiklenmesinde ¢ikt1 hacmi temel etken
olarak benimsenmistir. Bu modelde direkt ilk madde ve direkt iscilik ile ¢iktilar
direkt iliskilendirilir. Direkt ilk madde ve direkt is¢ilik ile ¢iktilar arasinda girdi ¢ikti
iligkisi izlenebilir Ozelliktedir. Ancak genel liretim giderleri i¢in bu s6z konusu
degildir (Hacirlistemoglu ve Sakrak, 2002: 33). Genel iiretim giderlerinin mamullere
yiiklenmesinde genellikle ¢ikti hacmi ya da is¢ilik saatleri temel dagitim anahtarlari
olarak benimsenmistir. S6z konusu geleneksel dagitim anahtarlariyla genel iiretim
maliyetleri yiiklendiginde, daha c¢ok parcadan firetilen, daha karmasik tiretim
siirecinden gecen, daha farkli 6zellikler tasiyan, daha kiiciik partiler halinde iiretilen
mamullere yeteri kadar maliyet yiiklenmezken; biiylik partiler halinde, karmasik
olmayan {tretim siirecinde elde edilen mamullere, isletmedeki faaliyetlerden daha az
yararlandiklar1 halde digerleriyle ayn1 yogunlukta faaliyete sebep olmus gibi maliyet
yiiklenmektedir (Erden, 2004: 59). Yign iiretim sistemlerinin uzun yillar basartyla
kullandiklar1 maliyetleme yontemleri {iretim hatlarinin sayisi arttitkga ve mamuller
cesitlendikce yanlis bilgi iiretmeye baslamistir. Bununla beraber teknolojik
olanaklarin ve bilgisayar kullanimin artmasiyla, isletmeler stratejik kararlarina temel

olusturmak {izere ayr1 bir muhasebe sistemi kurmak yoluna gitmektedir.
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IKiNCi BOLUM
YIGIN KiSiSELLESTiRME

2.1. YIGIN KiSISELLESTiRMENIN TANIMLANMASI

Farkli endiistrilerdeki bir¢ok igletme y1gin iiretim sistemindeki bozulmayi ilk
defa 1960’ larda hissetmeye baslamig, bu durum 1970’ lerde hizlanmis ve
nihayetinde 1980’ lere gelindiginde yi1gin {retim yonetim bilinci tamamiyla
¢Okmiistiir. Y1gmn iiretim yOnetim paradigmasi ile olan bitenin farkina varmak son
derece zordu. Bu diinya goriisii yoneticilerin, degisim reddedilemeyecek kadar biiyiik
oldugunda dahi kendilerine yillarca basarili bir bigimde hizmet vermis yanitlarin
Otesinde bir reaksiyon gosterebilmelerine izin vermiyordu. Massachusetts
Universitesinden Micheal Best bu biiyiik hataya su sekilde dikkat cekmistir (Pine,
1993: 33).

“Japon rekabetine; demir g¢elik, elektrikli tiiketici triinleri ve motorlu
tagitlarda olmak {izere tiim sektorlerin yanitt ¢ok ¢ok gecikmistir. Batili yoneticiler
sorunu tespit etmekte neden bu kadar geg kaldilar? Birinci neden sorunu agiklayacak
bir smiflamadan yoksundular. ikincisi ise makul agiklamalar getirildiginde bile
reddettiler ¢iinkii ne devletin nede isletmelerin mevcut yonetim enstriimanlariyla akla
yakin bir ¢oziim 6nerisi yoktu. Bu durum aslinda yoneticilerden; onlar1 bugiine kadar
basarili kilan organizasyonel yonetim prensiplerini bir kenara birakarak tamamiyla
farkli bir tretim konseptine gore isletmelerini yeniden yapilandirmalarini talep
ediyordu.”

Endiistrilerde Kuhn’ nun deyimiyle tam bir paradigma krizi yasanmaktaydi.
Eski paradigma anomalileri agiklamamakta ve yeni problemlere ¢oziim iiretmekte
yetersiz kalmaktaydi. Son 30 yilda (70’ ler- 80’ ler ve 90’ lar) yasanan degisimi goz
ard1 edebilmek, ilgisiz kabul etmek ya da eski giinlere geri doéniilecegi umudu
tasimak daha fazla siirdiiriilebilir degildi. Asagidaki listede 1990’ larda rekabetci
cevrenin sahip oldugu Ozellikler 6zetlenmistir. Bunlarm higbirinin  gérmezden

gelinmesi miimkiin degildir (Pine, 1993:34).
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Tablo 7: 1990 larda Rekabetci Cevrenin Ozellikleri

1990’ larda Rekabetci Cevrenin Ozellikleri

Zamani temel alan rekabet

Yalin tiretim

Cesitlilikte cogalma

Cevrim siiresinde azalma

Tam zamaninda tiretim (JIT)

Toplam kalite yonetimi

Bolgesel pazarlama

Diizlestirilmis hiyerarsi

Sirekli ilerleme

Bilgisayar entegreli iiretim

Uriin yasam déngiilerinde kisalma

Siire¢ yeniden mithendisligi

Pazarin yonlendirdigi kalite

Hizmetlerin 6nem kazanmasi

Globallesme

Parcalanmis piyasalar

Sebeke tipi organizasyonlar

Hizli yanit

Mikro pazarlama

Esnek tiretim sistemleri

Artan kisisellestirme

Veri taban1 pazarlamasi

Kaynak: Pine, 1993: 34

Y18in iiretim sistemi hizlanan teknolojik yenilikler ve paralelinde gelisen yeni
yonetim paradigmalar1 karsisinda herhangi bir cevap gelistiremezken, yigin
kisisellestirme asagidaki nedenlerle her gegen giin daha rasyonel bir yaklasim olarak
kendini gostermeye baglamistir (Altonen, 2011:25).

e 1970’lerde azalmakta olan tiretim verimliligi nedeniyle, yigin iretim
sisteminin gercek maliyetleri, dolayisiyla da fiyatlar diisiirme kabiliyeti azaldigindan
bu durum sistemin piyasalar arasinda genislemesini engellemistir.

o Erisilebilir uluslararas1 piyasalar miisterilerin ihtiyag ve isteklerinde
kademeli bir degisiklige yol agmistir. Standart mallara yonelik istikrarli talep yerini
farklilastirilmis mallara yonelik talebe birakmistir.

e Genis, homojen piyasalar parcalanan talep yiiziinden heterojen hale
gelmistir. Bu ylizden nis ekonomik faaliyetler ortaya ¢ikmis ve giic dengesini
bireysellestirilmis iirlinleri tercih eden alicilar lehine degistirmistir.

o Sirketler kar etmenin yeni yollari1 bulmus dolayisiyla da degisen

ihtiyaglart karsilamak igin nis faaliyetlere yonelmislerdir. Bu baslarda {irliniin
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tiretimden sonra yeniden diizenlenmesiyle gergeklestirilmis ancak bu maliyetli
oldugu i¢in liretim sirasinda kisisellestirme bir se¢enek haline gelmistir.

e Yiiksek miktarda bireysellestirilmis {iriin yaratmak imalat siirecinde
esneklik gerektirmis buda yi1gin {iireticiler a¢isindan zorluk yaratmistir. Bu yiizden
imalat siirecinin ve makine aksaminin degismesi ihtiyact dogmustur. Piyasalardan ve
miisteriler tarafindan talep edilen yiiksek kalitede kisisellestirilmis tirlinler seri iiretim
kapasitesinde, kisa ¢evrim siiresi i¢inde ve hattin- makinelerin kisa siirede
degistirilmesi ile tiretilmelidir.

e Miisterilerin ihtiyaglar1 daha iyi karsilandig1 i¢cin daha yiiksek bir {icret
talep edilebilir. Bu ekstra hacim kaybimi karsilamaktadir. Yigin kisisellestirme
siireclerinden belirli bir tecriibe elde edildikten sonra bir¢ok ¢esidi olan mallar seri
tiretimle ayn1 maliyette ya da daha diisiik maliyetlerle tiretilebilir.

e Yeni nis piyasalarin dinamik karakterinden dolayr hizli bir sekilde daha
cesitli mallar ireterek devamli basari elde edilmesi miimkiindiir. Teknolojideki
degisimin hizi 6nemli miktarda arttig1 i¢in {irlin gelistirme dongiileri de bu artisa
uygun olarak kisalmistir.

e Kisa irlin gelistirme dongiileri kisa {irlin 6mrii dongtilerini beraberinde
getirmekte bu da iiriin ve teknolojilerin siirekli gelistirilmesi ya da yerini yenilerine
birakmasi anlamina gelmektedir. Bu talepte pargalanmaya yani her kisisellestirilmis
iriine olan talebin azalmasina buna karsilik eski sistem ve rekabetcilere gore goreceli
olarak daha fazla bir talebin isletmenin iirlinlerine yonelmesiyle sonug¢lanmaktadir.
Nis piyasalar siirekli biiyliyen talep parcalanmasini karsilamaya yonelik imkénlar ve
de 1malatcilar ile misteriler arasinda direkt iletisime imkén saglayan bilgi
teknolojileri ve dagitim kanallar sayesinde ¢ekici firsat alanlar1 haline gelmektedir.

Endiistrideki herkes kokten degisime maruz kalmistir. Artik hi¢ kimse igin
homojen piyasalara standardize iiriin ve hizmetler sunmak, iretim odag degildir.
Yigin dretimin stabilite ve kontrol yoluyla sagladigi verimlilikten artik
vazgecilmistir. Clinkli giiniimiiz diinyas1 artik kontrol edilebilir ve verimliligin eski
yontemlerle siirdiirtilebildigi  bir yer degildir. Yeni ydnetim metotlar1 Ve
teknolojilerin sagladigi imkanlarla yeni paradigma esneklik ve hizli yanit verebilme
sayesinde kisisellestirmeyi ve ¢esitliligi yaratmigtir. Bu yeni paradigmanin yani y1gin

kisisellestirmenin odak noktasidir (Pine, 1993: 44).
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Yigin kisisellestirme ilk tanimlandiginda gelecekte c¢ozliimlenecek bir
paradoks iken giinlimiizde iireticiler i¢in gilinliik bir gerceklik haline donligsmiistiir.
Stanley Davis 1987 de “Future Perfect” adli kitabinda ilk defa “y1gin kisisellestirme-
mass customization” terimini kullandiginda, mevcut teknolojinin  y18in
kisisellestirilmis {riinler, pazarlar ve organizasyonlar icin kisit olusturdugunu
vurgularken, bu yeni fenomenin gelecekte egemenligini ortaya koyacagini ifade
etmistir. Glinlimiizde bir¢ok arastirma gostermektedir ki tiretim teknolojisindeki
ilerlemeler, bilgi teknolojileri ve yonetim metotlar1 1987 de “Future Perfect” in
yayimindan bu yana yigmn kisisellestirmeyi standart bir is uygulamasi haline
getirmistir (Duray, 2000: 605).

Tseng ve digerleri (1997), {iretim endiistrisinin 6niimiizdeki 10 yilda kiiresel
piyasalardaki dinamik degisimi karsilayabilmek icin esneklige ve hizli tepki vermeye
odaklanacagini, geleneksel kalite- maliyet dl¢limlerinin yine 6nemli olacagini ancak
kazanan 1ile kaybeden arasinda bir karar faktorii olarak daha fazla
kullanilamayacagini  belirtmistir.  Yigin  kisisellestirme tim bu degisimin
gerekliliklerini karsilayan bir iiretim bigcimi olarak tanimlanmistir (Tseng ve
digerleri, 1997: 373)

Yigin iretim ile kisiye 0zel zanaata dayali {iretim sistemlerini kendinde
biitiinlestirmesi nedeniyle i¢inde ciddi bir tezad1 da barindiran yigin kisisellestirme

akademisyenler tarafindan asagidaki sekillerde tanimlanmustir.
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Tablo 8: Yigin Kisisellestirme Kavrami

Yazar

Tanim

C.Hart (1995). Mass Customization: Conceptual
And Limits.

Of Service

Underpinnings, Opportunities

International  Journal

Management. Cilt 6. Say1 2. Sf. 36.

Industry

Utopik Tanim: Miisterilere istedikleri her tiirlii

seyi ekonomik bir bi¢cimde, istedikleri zamanda,

istedikleri yerde ve istedikleri bi¢imde
sunabilme Kkabiliyeti.
Pratik  Tanim: Esnek  siireglerin = ve

organizasyonel yapilarin kullanimi ile gesitli ve
siklikla kisiye ozel kisisellestirilmis iiriin ve
iiretimin  maliyetlerinde

hizmetlerin  y1gin

uretilmesidir.

Da Silveria ve (2001). Mass

Customisation: Literature Review and Research

digerleri

Directions. Int.j. Production Economics. Cilt 72.
Sf. 13.

Yigin kisisellestirme esnek iiretim sistemleri

aracihgiyla yiiksek hacimlerde ve makul
derecede diisiik maliyetlere kisisellestirilmis

tiriin ve hizmetler sunabilme kabiliyetidir.

J.Pine (1993). Mass Customization: The New

Hazir bilgi teknolojilerinin  ve esnek is

Review. Giiz. Sf. 81.

Frontier in Business Competition. Harvard | siireclerinin bireysel miisteriler igin mal ve
Business School Press. Sf. 44. hizmetlerin yiiksek miktarda ve goreceli olarak
diisiik maliyetle tliretilmesine izin vermesidir.
P.Zipkin  (2001). The Limits of Mass | Yigin kisisellestirme kisiye Ozel {iiriin ve
Customization. MIT  Sloan Management | hizmetlerin biiyiik 6lgeklerde tiretilmesidir.

R.Duray ve digerleri (2000). Approaches to

Mass Customization: configurations and

Emprical Validation. Journal of Operations
Management. Cilt. 18. Sf. 606.

Yigin  kigisellestirme 0Olgek  ekonomilerini

basarmak  amaciyla  modiler  bilesenler

kullanarak miisterinin tamimlamalarina uygun

iirliniin insa edilmesidir.

M.Tseng, J.Jiao, E.Merchant (1996). Design For
Mass Customization. Annals of the CIRP. Cilt
45/1. Sf.158.

Yigin kisisellestirmenin amaci bireysel misteri
ihtiyaglarinin  hemen hemen yigin iretimin
verimliligi ile en iyi bi¢imde karsilandigi iiriin

ve hizmetlerin sunulmasidir.
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Yukarida yapilan tanimlamalar ve agiklamalar 1s18inda  yigin

kisisellestirmenin 6zellikleri asagidaki gibi 6zetlenebilir.

Tablo 9: Y1gin Kisisellestirmenin Ozellikleri

Yi1gin Kisisellestirme

Hemen hemen herkesin istedigini tam olarak bulabilecegi yeterli

Hedef Olgiide kisisellestirilmis ve cesitlendirilmis {iriin ve hizmetlerin
satin alinabilir olmasidir.
Ekonomi Kapsam ekonomileri ve miisteri entegrasyonu.
Odak Esneklik ve hizli yanit verme sayesinde Kkisisellestirme ve
cesitlilik sunulmasi.
e Uriin aileleri ve standardize edilmis modiillerin miisteri
Uriin

ihtiyaglar1 dogrultusunda montajinin yapilmasi.

Tahmin edilemeyen talep.

Heterojen ¢evresel kosullar.

Anahtar Ozellikler Diistik maliyet, yiliksek kalite, kisisellestirilmis iiriinler ve
hizmetler.

Kisa iiriin gelistirme ¢evrimleri.

Kisa iiriin yasan ¢evrimleri.

Organizasyon Esnek ve adaptif.

Misteri  ihtiyaglarmin  yeterli ve etkin bir bigimde
Miisteri Katihum kargilanabilmesi igin iiriin yasam siireci boyunca katilim
gereklidir. Kullanici innovasyonu, beraber dizayn, misteri
konfigiirasyonu vb. y1gin kisisellestirmenin dnemli araglaridir.

Kaynak: Tseng ve Hu, 2014: 837

Yigin kisisellestirme Tiirkge literatiirde kitlesel 0Ozellestirme, kitlesel
kisisellestirme, yigin 6zellestirme vb isimlerle anilmaktadir. Bu ¢alismada ‘“mass
customization” karsiligi olarak yigin kisisellestirme kavrami benimsenmistir.

Bununla beraber “personalization” ile “customization” kavramlar1 “sahsilestirme,
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ozellestirme, kisisellestirme vb” olarak tanimlanmaktadir. Ingilizce literatiirde
“personalization” tamamiyla kisiye 6zel imalat, tasarim, teslimat vb anlamlarda
kullanilmaktadir. “Customization” kavrami ise tiimiiyle Kisiye ©zel olmasindan
ziyade yigin kisisellestirmenin ifade ettigi Olglide bir kisiye uygunlugu ifade
etmektedir. Ingilizce metinlerde bunun ayrimina varmak miimkiinken Tiirkce
metinlerde bunu ifade edebilmek zorlagsmaktadir. Bu nedenle literatiirden yapilan
alintilarda “personalization” kavrami igin “kisiye 6zel imalat, montaj, tasarim vb”
ifadeleri kullanilmis, “customization” kavrami ise sadece “kisisellestirme” olarak

cevrilmis, kisiye 6zel olma ifadesi kullanilmamastir.

2.2. YIGIN KiSiSELLESTiRMEDE OLCEK VE KAPSAM EKONOMILERIi

Y1gin kisisellestirmenin temel 6zelligi bireysel miisteri ihtiya¢ ve arzularini
iirtin ¢esitliligine entegre edebilmesi ve y1gin iiretimin dlgek ekonomileri diizeyinde
bir verimliligi basarabilmesidir. Olgek ekonomileri sayesinde diisiik maliyetler
basarilabilir. Bu da iirlinlerin uygun fiyatlarla sunulmasii saglar (Tseng ve Hu,
2014: 837). Ancak yigin kisisellestirme, yigmn iretim paradigmasiin standardize
edilmis Urlnleri yiiksek hacimlerde iretmesini saglayan Olgcek ekonomilerinden
ziyade kapsam ekonomilerini vurgulamaktadir. Yigin tiretimde diisiik maliyetler,
esas olarak olgek ekonomileriyle- bir iiriin ya da hizmetin yiiksek ¢ikti ve hizli bir
tretim siireci yoluyla diisiik birim maliyetine sahip olmasi- elde edilir. Yigmn
kisisellestirmede ise diisiik maliyetler esas olarak kapsam ekonomileriyle- daha fazla
iiriin ya da hizmet ¢esidini daha ucuza ve daha hizli liretmek icin tek bir siirecin
uygulamaya konulmasi- elde edilir. Sirketler genelde her ikisini de elde etmeyi
basarir. Ornegin nihai iiriinde kapsam ekonomileriyle gesitlilik yaratmak igin bircok
sekilde kombine edilebilen standart bilesenleri, yiiksek hacimlerde 6l¢ek ekonomileri
ile tiretilmesinde oldugu gibi (Pine, 1993: 48).

Y1gin kisisellestirmenin amaci artan gesitlilik ve kisisellestirme ile misteri
tatmini saglarken bunun karsiliginda maliyet ve teslim zamaninda herhangi bir artis
yaratmamaktir. Asagidaki sekil yigin kisisellestirme ekonomisini yansitmaktadir
(Tseng ve digerleri, 1996:153).
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Sekil 1: Y1gin Kisisellestirme Ekonomisi

4 $/ Birim

Y1gin Uretim Maliyet
Kapsam Ekonomileri

Olgek Ekonomileri

g 2 g, — Miisterilerin Odemeye
1 Kisisellestirmey Istekli Olduklar: Fiyat

ﬁ_et 'Katma D'l-'egeri

Y181n Kisisellestirme Maliyet Egrisi

» Uretim Hacmi

Diigiik Orta Yiiksek

Kaynak: Tseng ve digerleri, 1996: 153

Yigin iretim sistemi i¢inde Yyiiksek hacimlerde tiretim yapildiginda bu
miithendislik, alet- ekipman vb. yatirim maliyetlerinin yeterli 6l¢iide karsilanmasini
saglar. Ancak orta ve diisiik iiretim hacimlerinde yapilan yatirimi karsilamaz. Bu
noktada tiiketici ise kendi 06zel isteklerinin karsilanmasi durumunda daha fazla
o0demeye isteklidir. S6z konusu durumda y18in kisisellestirme muazzam bir avantaja
sahiptir (Tseng ve digerleri, 1996:153). Y1gin kisisellestirme yigin iiretimin yiiksek
hacimlerde ulastigi verimliligi ve diisik maliyetleri ileri tretim teknolojileri
sayesinde disiik hacimlerde de elde edebilmektedir. Yigin iretimin yiiksek
hacimlerde saglayabildigi maliyetleri, diisiik hacimlerde elde eden yigin
kisisellestirme iiretim yontemi ig¢in bu noktada kisiye Ozel iriinlere daha fazla
O0demeye istekli miisteriler hedef kitleyi olusturmakta ve ¢ok biiyiik bir rekabet
avantaj1 saglamaktadir

Yi1gm tiretimin yiiksek hacimlerde ulastigi maliyet etkinligini diisiik ve orta
hacimlerde yakalayabilmek icin yeni teknolojiler kilit bir rol oynamaktadir. imalat
endiistrilerinde bilgisayarli sayisal denetim, dogrudan sayisal denetim ve endiistriyel
robotlar yazilim programlamasiyla parga imalatin1 kontrol ederek imalat esnekligini
onemli derecede arttirmaktadir. Esnek imalat sistemleri bunu bir parga ailesinin tiim
tiyelerinin istendigi zaman istendigi sekilde iiretilmesine imkan saglayarak ilerletir.
Onceden belirlenmis bir cesitlilik sahasi iginde bir pargay: bir digerinin yerine imal

etmenin maliyete olumsuz bir etkisi yoktur ve bu durum talepteki degisikliklere
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cabuk tepki verebilen bir imalat sistemine imkan saglar. Bilgisayar destekli
tasarim/bilgisayar destekli imalat, imalat spesifikasyonlarinin tasarim ayrintilarindan
yola ¢ikarak otomatik olarak belirlenmesi sayesinde, tasarim diizenlemelerinin hatta
yeni tasarimlarin bile hizli bir gekilde gelistirilmesine imkan saglar. Son olarak
bilgisayarla biitiinlesik imalat birbirinden ayr1 bilgisayar denetimli “otomasyon
adaciklarin1” hizli, duyarh, esnek ve yiiksek hacimde ¢ok diisiik maliyetli tek bir
entegre sistemde birbirine baglar. Bu imalat teknolojileri Hamdi Noori’ nin
entegrasyon ekonomileri olarak adlandirdigi o6lcek ve kapsam ekonomilerinin
eszamanl kullanimina imkan saglar. Birim maliyetleri daha fazla iiriin imal edildikg¢e
diiser ¢linkii bu tiim faaliyetin hacmini artmasina neden olur. Yukarida anilan
teknolojik ilerlemelerin yani sira yonetimdeki ilerlemeler de diisiik maliyet ve
kisisellestirmeyi saglamak i¢in daha fazla degilse bile diger faktorlerle esit dneme
sahiptir. Tam zamaninda teslimat, yalin imalat teknikleri, imalata erken dahil olma,
zamana dayali rekabet, ¢apraz fonksiyonel takimlar ve bir siirii diger gelisme
isletmenin esneklik ve duyarliligini arttirmis dolayisiyla da maliyette paralel bir
artisa sebep olmadan c¢esitliligi ve kisisellestirmeyi sunabilme imkan1 saglamistir. Bu
yeni yoOnetim yordamlarinin biinyesinde hem yigm1 hem de kisisellestirmeyi
miimkiin kilan dort temel inovasyon bulunmaktadir (Pine, 1993: 49).

e Tam zamaninda teslim ve tam zamaninda bilesen ve materyallerin
islenmesi siire¢ kusurlarini elimine etmis, envanter tasima maliyetlerini diisiirmiistiir.

e Hazirhk ve degisim siirelerinin  kisalmas1 direkt olarak parti
biiyiikliiklerinin diismesine ve cesitlilik maliyetlerinin azalmasina yol agmustir.

e Deger zincirindeki tiim siireglerde dongii siirelerinin azalmasi israfi ve
maliyetleri diisiiriirken esnekligi ve hizli yanit verme kabiliyetini artirmigtir.

e Ongorii yerine siparis {lizerine iiretim yapmak stok maliyetlerini
diistirmiis, zararina satiglar1 ve telafisiz mali zararlar1 ortadan kaldirmis ve bireysel

kisisellestirme i¢in gerekli bilgiyi saglamustir.
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2.3. URETIM SISTEMLERI VE YIGIN KiSiSELLESTiRMENIN URETIM
SISTEMLERI iCINDEKI YERI

2.3.1. Uretim Sistemleri

Uretim sistemleri, stoka iiretim, siparis iizerine iiretim ve siparis iizerine
montaj olarak siniflandirilabilecekleri gibi tiretim miktarina ve akisina (Mucuk, 2011
: 168) gore de atolye tipi iiretim, parti tipi tiretim, montaj hatti, siirekli tiretim ve
proje tipi tiretim olarak da siiflandirilabilmektedir (Yiksel, 2013: 16).

Siparis Uzerine Uretim (Make to Order): Talep bilgisinin kaynag: miisteridir.
Siparis lizerine iiretimde hangi {irlinden ne miktarda ve ne zaman tretilecegi miisteri
sipariglerine gore belirlenmektedir. Siparis iizerine {retim, iriinlerin miisteri
isteklerine gore 6zellestirilmesine olanak saglamaktadir. Siparis lizerine iiretimde son
tirlin stok diizeyleri azaltilmaktadir (Yiiksel, 2013: 16).

Stoka Uretim (Make to Stock): Uriinler, son iiriin stoku bulundurulacak
sekilde iiretilmektedir. Uretim, stok diizeylerine ve istenen miisteri hizmeti diizeyine
gore planlanmaktadir. Genelde miisteri iiriin siparisinde bulunmakta ve siparisi son
iriin stokundan karsilanmaktadir. Stok {iiretimde miisterinin siparisi daha hizl
karsilanmakta ancak stoka iiretimde siparis lizerine liretime gore kisisellestirilme
diizeyi diisiik kalmaktadir (Yiksel, 2013: 17).

Siparis Uzerine Montaj (Assemble to Order): Miisterilere kisisellestirilmis
triinleri sunabilmek ve ayni zamanda miisteri siparislerini hizli olarak
karsilayabilmek amaciyla siparis Tlizerine {lretim ile stoka iiretimin karmasi
niteligindedir. Her bir {irlin i¢in temel bilesenler tiretilmekte ve stokta tutulmaktadir.
Bir miisteriden siparis geldiginde ilgili bilesenler stoktan cekilmekte ve monte
edilmektedir.  Siparis lizerine montaj ile toplam stok diizeyleri de
azaltilmaktadir(Yiiksel, 2013: 17). Uretim miktar1 ve akisina gore iiretim sistemleri
siiflandirilmasi agsagidaki gibidir (Yiksel, 2013: 16).

Atdlye Tipi Uretim (Job Shop Production): Bu miisterinin zaman, miktar ve
kalite bakimindan 6zel olarak istedigi bir mamuliin retilmesidir. Miktar bir veya
birka¢ adettir, gemi, takim tezgahlari, biliylik buhar kazani gibi. Siparis iiretimi

imalatin yapildig: stireler bakimindan tice ayrilir: “az sayida mamuliin yalniz bir defa
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199, ¢

tiretilmesi”’; “az sayida mamuliin talep geldikge, belirsiz araliklarla {iretilmesi” ve “az
sayida mamuliin belirli araliklarla, periyodik olarak tiretilmesi”(Mucuk, 2011: 198).

Atdlye tipi iiretimde kiigiik hacimlerle iiretimin yapilmasi ve miisterilerin
kisisel taleplerinin karsilanmasi miimkiin olmaktadir. Bu iiretim tiiriniin sagladigi
Oonemli avantaj ¢ok c¢esitli trlinlerin {iretilmesine olanak saglamasidir. Kalifiye
iscilere gereksinim vardir. Is tahmini yiiksektir. Bir makine bozuldugunda diger
makinelerde islemler durmaz ve yart mamul stoku tikenmedigi siirece diger
boliimlerdeki islemler siirer. Genel amagli ekipmanlar kullanilmaktadir. Genel
amacli ekipmanlarin degisken tiretim maliyetleri 6zel amagli ekipmanlarin degisken
iiretim maliyetlerine gore daha yiiksektir. Dolayisiyla is giici maliyeti de yiiksektir.
Ancak ekipmanlarin satin alma maliyetleri ve tesislerin kurulum maliyetleri daha
diisiiktiir (Yiiksel, 2013: 17). Uretim hacmi arttikca yiiksek degisken maliyet,
kurulum yatirimlarindaki tasarruflardan daha agir hale gelmeye baslamaktadir. Bu
nedenle yiiksek hacimli tiretimde atolye tipi iretim en ekonomik iretim tipi
olmamaktadir. Yart mamul stoklar1 yiiksek diizeylerde olabilmekte ve buda 6nemli
stok maliyetlerine katlanilmasini getirmektedir. Parga partileri i¢in toplam siiregteki
stirelerin %90-%95’ inin islem gormek icin veya baska bir makineye tasinmak igin
bekleyerek ge¢mesi oldukga karsilasilabilir durumlardir. Bu nedenle iiretim siireleri
yiiksektir. Makineler ve boliimler arasinda ¢ok fazla hareket edilmesi gerektigi icin
tasima maliyetleri de oldukga yiiksektir. Yari mamul stoklarindan dolayr bu stoklar
icinde ek alana ihtiya¢ vardir. Uretim planlamasi ve kontrolii daha giictiir (Yiiksel,
2013: 18).

Parti Tipi Uretim (Batch Production): Bu bir mamuliin &zel bir siparisi veya
siirekli bir talebi karsilamak {izere belirli miktarlardan olusan partiler halinde
tretilmesidir. Bir parti mamuliin {iretiminden sonra makine ve tesislerde gerekli
ayarlamalar yapilip, baska bir cins mamuliin iiretiminde kullanilir. Uretimin
planlanmasinda parti biiyilikliigli ve iiretim sikligi 6nemlidir. Parti liretiminde siparis
tiretimi gibi yalniz bir defalik belirsiz araliklarla ve belirli araliklarla tekrarlanan
olmak tizere ii¢ alt grubu vardir. Parti iiretimi endiistride agirlii en fazla olan ve sik
rastlanan tiretim tipidir. Ev esyasi, gida, hazir giyim, araba gibi her ¢esit tiikketim mal
bu iiretim grubunda yer alir (Mucuk, 2011: 198). Parti tipi iretim, atdlye tipi

tiretimden hacim ve degiskenlik bakimindan farklilagmaktadir. Parti iiretim de atolye
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tipi iiretime gore daha az gesitlilik vardir. Miisteri gruplar1 da daha biiyiik gruplar
halindedir. Uriinler miisteri siparisine gére gerceklestirilir ve siparis biiyiikliigii
bakimindan hacim diisiiktiir ve talep degiskenlik gostermektedir. Montaj hattina gore
daha diisiik ekipman maliyetlerine ve hazirlik maliyetlerine katlanilmaktadir. Montaj
hattina gore daha yiiksek birim maliyetlidir ve daha uzun iiretim siirelerine sahiptir.
Parti tipi lretimde; parti biiyiikliigiiniin belirlenmesi ve minimum kapasite kaybina
yol agan tiretim programinin hazirlanmasi olmak tizere iki temel problemle
karsilagilmaktadir (Yiiksel, 2013: 18).

Montaj Hatti Uretim (Assemly Line Production): Otomobil iiretimi,
televizyon iiretimi montaj hattinda iiretime drnek olarak verilebilir. Uretim montaj
hattinda gergeklestirilmektedir. Y1gm iiretim olarak da nitelendirilmektedir. Uretim
hacmi yiiksektir ve standartlagtirllmigtir. Kaynaklar bir iirliniin iiretimi etrafinda
organize edilmistir. Her bir faaliyet aymi siiregleri gerceklestirmekte ve {iriin
degiskenligi c¢ok disiikk diizeyde kalmaktadir. Montaj hatt1 iiretimde personel
tanimlar1 iyi bir bicimde belirlenmis gorevleri gerceklestirmektedir ve toplam is
cesitli gorevlerden olusan gruplara ayrilmistir. Boylelikle de personelin
uzmanlagmasina olanak saglanmaktadir. Yiiksek hacimli az cesitlilige sahip olan
{iriinlerin iiretilmesine karar verildiginde uygun iiretim tiiriidiir. Ozel ekipmanlar
kullanilmakta ve 6zel ekipmanlarin yiiksek olan satin alma maliyetleri ve tesislerin
kurulum maliyetleri yiiksek hacimli tiretime dagilmaktadir. Standartlagsmaya bagh
olarak liretim planlanmasi ve kontrolii kolay olmaktadir. Montaj hattinda tiretim
onemli bir dezavantaji hattin bir yerinde bir duraksama veya bir ariza oldugunda
hattin tamamiyla durmasidir. Bu nedenle de bakim planlarinin hazirlanmasi1 6nem
kazanmaktadir. Cikt1 cesitliligi azdir. Ozel amagl ekipmanlarin kullanilmasi
nedeniyle iirlinlin tasariminda kii¢iik degisiklikler yapilmasi ekipmanlarda onemli
degisiklikleri beraberinde getirmektedir. Montaj hattinda tezgahlar birbirine baglidir.
Bu tezgahlardan birinin kapasitesinin arttirilmasmin olumlu bir etkisi yoktur.
Kapasitede bir degigsme yapabilmek icin tiim sistemi ilgilendiren biiylik yatirimlara
gereksinim vardir. Bu nedenle montaj hatlarinda kapasitenin esnekligi ¢ok sinirh
olmaktadir (Yiiksel, 2013: 19).

Siirekli Uretim (Continuous Product): Mevcut malzeme ve tesislerin ayni

mamullere tahsis edilmesiyle ayn1 asamalardan, ayni islemlerden gegmesi ve yollari
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izlemesi ile yapilan liretimdir. Bu sistemin en 6nemli 6zelligi, ayn1 maldan ¢ok say1
ya da miktarda iiretilmesi ve mamullerin ayni1 standartta ya da birbirlerinin benzeri
olmasidir. Bu {retim sistemin ayni islemlerin siirekli tekrarlanmasi nedeniyle
tekrarlamali; ayn1 maldan ¢ok miktarda iiretilmesi nedeniyle de yigin ya da Kitle
tiretim sistemi de denir. Bu iiretim sisteminde otomasyon derecesinin yiiksek olmasi
yaninda yiiksek derecede uzmanlasmis makine, ara¢ ve gereglerin kullanimi s6z
konusudur (Dogan, 2012: 236). Bu iiretimin siirekli olarak siirdiiriilmesinin bir
nedeni ¢ok yiiksek olan sabit maliyetlerin, biiyiilk hacimlere yaymak ve bdylelikle
birim maliyeti diisirmektir. Bu 6zellikle fiyatin, basarili olarak rekabet etmede tek
faktor oldugu pazarlarda 6nem kazanmaktadir. Siirekli liretimin siirdiiriilmesinde
diger bir neden de siirecin durdurulmasinin ve baglatilmasinin ¢ok yiiksek
maliyetlere neden olabilmesidir. Islemler yiiksek otomasyona sahip olup, ekipmanlar
da ¢ok ozeldir. Ekipmanlarin yiiksek 6zellikli ve otomasyona dayali olmasi sonucu,
ciktimin miktarinin degistirilmesi ¢ok kolay olmamaktadir. Isgiicii gereksinimleri
diisiiktiir ve iggiicii, genellikle ekipmanlarin izlenmesi ve calistirilmast gorevlerinin
gerceklestirmektedir. Isyeri diizeni, iiriiniin islem gdrme sirasini izlemekte ve ¢ikti
orani ekipman kapasitesi, akis ve karigim oranlariyla kontrol edilmektedir. Sabit
maliyetler oldukca yiiksektir. Onemli degisken maliyet; malzeme maliyetidir.
Degisken maliyet igerisinde isgiicii maliyeti genellikle 6nemsizdir. Birim maliyet
diisiiktiir. Biiyiik sermaye yatirimlar1 gerektirmektedir. Siire¢ esnek degildir (Yiiksel,
2013: 20).

Proje Tipi Uretim (Project Production): Bu iiretimde, iiretim sistemi bir tek
mamuliin iiretimine yapabilecek sekilde tasarimlanmistir. Koprii, ev, gemi ve ugak
gibi biiylik projelerin {iretimi bu sistemin 6rneklerini olusturur. Mamuliin {iretimi igin
cok sayida seri girdiye ve yliksek diizeyde kalifiye isgiicline ihtiya¢ vardir (Dogan,
2012: 237).

2.3.2. Yigin Kisisellestirmenin Uretim Sistemleri Icindeki Yeri
1990’ larda y1gin kisisellestirme popiilerlik kazanmaya basladiginda birgok

isletme bu yeni konseptin dogasi hakkinda acik bir fikir sahibi olmadan ve yigin

kisisellestirmeyi karsilayan uygun bir {retim bicimi olmaksizin girisimde
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bulunmustur. Yigin kisisellestirmeyi bagarili bir sekilde hayata geciren isletmelere
baktigimizda bunu ¢ok az bir rehberlik ile ger¢eklestirdiklerini gérmekteyiz. Yigin
kisisellestirmenin sundugu {iiriin ve iiretim sistemi ¢esitliligi kolay bir genellemeye
gitmeyi zorlastirmistir. Her ne kadar baslarda rekabet¢i bir pazarlama stratejisi olarak
goriilse de aslinda pazarlama, iiretim ve miihendislik alanlarindaki rekabetgi
yapabilirlik olarak goriilebilir. Bir MC (MC- mass customization/ yigin
kisisellestirme) tireticisi diisiik maliyetli kisisellestirme i¢in uygun piyasay1 tespit
edecek, bu piyasada hangi 6zelliklerin kisisellestirilmesi gerektigine karar verecek,
yigin iretim ile kisisellestirmeyi basarabilecegi bir {iriin dizayn1 gergeklestirecek ve
bunu maliyet etkin bir bigimde iiretecektir. Bu agidan bakildiginda geleneksel iiretim
sistemleri ile y1gin kigisellestirme birbirini desteklememektedir (Duray, 2002: 275)
Akademisyenlerce yigin kisisellestirmenin bilgi islem, teknoloji, iiretim,
pazarlama ve dizayn alt yapisi ortaya konulmaya g¢aligilmistir. Oldukga fazla olan
yigin kisisellestirme uygulamalarina dair arastirmaya ragmen; akademisyenler hala
iiretim silirec modelleri ile yi1gin kisisellestirmeyi birlestirmeyi basaramamaistir.
Geleneksel iiretim siireg modelleri Hayes ve Wheelwright’in {irlin siire¢ matrisini
temel almaktadir. Bu ¢igir agici tipoloji pazarlama ile {iretim operasyonlari
arasindaki etkilesimi ortaya koymakta ve bu iki fonksiyon arasindaki koordinasyon
ihtiyacina 151k tutmaktadir. Yigin kisisellestirme bu agidan meselenin pazarlama ve
iretim yliziinii ortaya koymak i¢in iyi bir 6rnek olsa da geleneksel siire¢ tipolojisine
uymamaktadir (Duray, 2011: 30). Uretim siireci ile beraber iiriin yapisinin da
haritalanmasi i¢in bir gergeve saglayan “liriin siire¢ matrisi” Hayes ve Wheelwright
tarafindan 1979 yilinda ileri siiriilmiistiir. Bu ¢1g1ir agict modelde siire¢ yasam
dongiisii, yiiksek esneklikte ancak maliyet etkin olmayan akici siireg ile baglamakta
artan standardizasyon, mekanizasyon ve otomasyona dogru gelisim gostermektedir.
Bu silire¢ yasam dongiisii iirliniin, sirketin veya tiim bir endiistrinin biiylimesi ve
gelisimini 4 asama ile ifade etmektedir. Bunlar; atdlye tipi tiretim (job shop
production), parti tipi tiretim (batch production), montaj hattinda tiretim( assembly
line production) ve siirekli iretim  (continuous production)’ dir. Cesitliligi
beraberinde getiren esneklik ile yiikksek miktarda idretimin sagladigi oOlgek
ekonomileri ve diisiik maliyet arasindaki dogal oOdiinlesimi basit bir sekilde

aciklamistir (Duray, 2011: 31).
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Sekil 2: Hayes ve Wheelwright Uriin Siire¢ Matrisi

\ 4
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Kaynak: Duray, 2011: 31

Hayes ve Wheelwright matrisin satirinda akigkandan sistematige olmak tizere
siire¢ gelisimini 4 ana evrede gosterirken, kolonda genis iiriin ¢esitliliginden standart
ticari Uriinlere dogru iirlin yasam dongiisiinii gostererek {iiretim siire¢ matrisini
yapilandirmistir.  Ornekler her satir ve kolon kesisimini tanimlamak icin
kullanilmigtir (Duray, 2011: 31).

Matrisin sol kosesinde konumlanan isletmeler tek ve benzersiz bir {iriiniin
karmasik is akis1 ile karakterize edilen atdlye tipi {liretim ile lretilmesini ifade
etmektedir. Ticari printer iiretimi buna drnektir. Uretim gdreceli olarak kiigiik partiler
halinde ve maksimum esneklige sahip atdlyelerde gergeklesir. Diyagonal siralamanin
bir altinda hala 6nemli 6l¢iide esnekligi olan ancak standardize iiriinlerin, birbiri ile

baglantis1 bulunmayan sinirlandirilmis iiretim hatlarinda yapan agir ekipman
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tireticileri sayilabilir. Birbirine bagli olmayan hatlar miisteri sipariglerini karsilamak
icin yeterli Olgliide esneklik saglarken sinirl standardizasyon Olgek ekonomisinden
saglanan fayday1 azaltmaktadir. Diyagonal dizilimin tglincii 6rneginde standart
tirtinlerin birbirine bagl iiretim hattinda, yiiksek iiretim hacmini karsilayan bir pazar
icin yapilmasini ifade eder. Ev aletleri, elektronik ekipmanlar ve otomobil iireticileri
ornek olarak verilebilir. En sonda matrisin alt sag kosesinde siirekli {iretim yer
almaktadir. Kimyasal siiregler, gaz ve petrol rafinerileri 6rnek olarak verilebilir. Bu
tip siirecler diisiik birim maliyetler, standart iirlinler, yliksek satis hacmi ve iiretim
stirecinin esnek olmamasini ifade eder (Nahmias ve Olsen, 2015: 29-30)

Uriin siire¢ matrisi siire¢c tanimlamasinin kose taslarindan biri haline
gelmistir. Sayisiz operasyonel ydnetim kitaplar1 bu modeli benimsemistir. Uretim
stire¢c matrisi iiretim siirecinin temel bilesenlerini tanimlarken operasyonel stratejinin
belirlenmesi igin altyap:r saglamistir. Hayes ve Wheelwright iiriin ve siire¢ yasam
dongiisiiniin kesigimini pazarlama stratejisinin ve liretim operasyonlarinin stratejik is
birligini gdstermek igin kullanmistir. Diyagramda matrisin koseleri gecersiz kabul
edilmistir. Yazarlar alt sol kosenin miisteriye 6zel {irliniin (a one of kind product)
stirekli veya spesifik belli bir siireg ile {iretimini ifade ettigini belirtmislerdir. Bu tip
stireclerin ¢ok fazla esneklikten yoksun oldugunu ifade etmiglerdir. Hat tipi ve
stirekli tiretim siire¢ tiplerinin geleneksel tanimina baktigimizda bu varsayim
dogrudur. Ileri derecede mekanize olmus yiiksek cikt1 miktar1 olan hat tipi siiregler
belli tekrarlama gorevlerini yerine getirmek i¢in dizayn edilmislerdir ve esnek
degillerdir (Duray, 2011: 33). Ust sag kdse ticari iiriinlerin atdlye tipi iiretim siireci
ile tiretilmesini karakterize etmektedir. Hayes ve Wheelwright hicbir igletmenin veya
endiistrinin bu alanda yer almayacagimi ekonomik olarak uygulanabilir olmadigini
ifade etmistir. Ancak realitede yi1gin kisisellestirici iireticiler bu her iki gegersiz
alanda faaliyet gostermektedir. Tanim olarak yigin kisisellestirme kisiye 06zel
riinlerin diisiik maliyetle yiiksek ¢ikti miktar: ile iiretilmesidir. Hayes ve Wheel
Wright atdlye tipi lretim ile ticari {irlinlerin {retilmesinin, bu tip triinleri
otomasyonu saglanmis hatlarda diisiik maliyetle ve siirekliligi saglanmis bir kalite ile
iiretenler karsisinda rekabet¢i olunamayacagini belirtmistir.

Bugiin gelinen noktada ise MC uygulayicilarinin Hayes ve Wheelwright’ 1n

irlin siire¢ matrisinin diginda bulundugu, yigin iretimin Slgek ekonomisinin
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sagladig yarardan vazge¢meden iiriin ¢esitliligini saglayabildigi teorik olarak kabul
edilmistir. Safizedah et all (1996), Grove ve Malhotra (1999), Ahmed ve Schroeder
(2002), Olhager ve Rudberg (2003) ve digerleri tarafindan da kabul edildigi lizere
bilgisayar destekli dizayn gibi teknolojiler, {iriin modiilerliginde oldugu gibi
gelistirilmis iirin ve siire¢ konfigiirasyonlar: iireticilerin dogrusal siireglerle veya
siirekli iiretim teknikleriyle kisisellestirilmis {iriinler iiretmesini miimkiin kilmistir.
Bu kombinasyon Hayes ve Wheelwright iirlin siire¢ matrisinin diyagonal ekseninin
disinda kalan bir yerlesimi ifade etmektedir (Da Silveria ve digerleri, 2012: 2).

Yigin kisisellestirmenin genel kabul gérmiis tanimi kisiye 6zel iiriinlerin
yigin {liretim maliyetlerine yakin bir bi¢imde yiiksek miktarlarda iiretilmesini ifade
etmektedir. Giinlimiiziin teknolojik olanaklar iiriiniin kisisellestirilmemis parcalarini
atanmig (dedicated) iriin hatlarinda y1gin tiretimin 6lgek ekonomileri ile iiretirken,
kisisellestirilmis parcalar esnek iiretim sistemleri Vvb. sayesinde atdlye tipi
tiretilebilmektedir. Hayes ve Wheelwright’ 1n {iriin siire¢ matrisinin altinda yer alan
yigin kisisellestirme sistemi, fonksiyonel veya sabit oOzellikteki operasyonlarla
yiiksek iirlin ¢esitliligi saglayan ortadan yiliksege kadar iiretim hacmiyle temsil edilen
slireg tiirlerine sahiptir (Da Silveria ve digerleri, 2001: 2). Aynen bir pastanede
oldugu gibi ekmekler yiiksek miktarlarda atanmis tliretim hatlarinda, kurabiyeler,
tathilar parti tipi liretim siirecleriyle tiretilirken kisiye 6zel pastalar atdlye tipi liretim
ile gerceklesmekte ve tiim siireg tipleri tek bir fabrikada gozlenebilmektedir (Duray,
2011: 33). Uretim sistemlerine baska bir acidan da yaklasmak miimkiindiir. Bir¢ok
operasyonel yonetim kitabinda iiretim sistemleri iiretilen {irlinler bakimindan stoka
iiretim (made to stock), montaj lizerine {iretim (assembly to order) ve siparis lizerine
iiretim (made to order) seklinde de siniflandirilabilmektedir. Siparis iizerine iiretilen
iirlinler en 1y1 proje tipi veya atolye tipi liretime uygunken; parti tipi ve hat seklindeki
tiretim siiregleri ise stoka tiretimi yapilan iirlinlerin tiretimini kargilamaktadir. Ancak
son yillarda bu siniflandirma belli bir siireci kesin olarak isaret edebilmek i¢in yeterli
degildir. Siparis lizerine liretim tiim siireg tipleri i¢in giiniimiizde uygun olabilmekte
ve liretim siire¢ matrisindeki ayrimini bosa ¢ikarmaktadir (Duray, 2011:34).

Bu modeller ve smiflandirmalar yi1gin kisisellestirme uygulamasini yeterince
yansitamamaktadir. Siparis ilizerine iiretim, siparis lizerine mithendislik ya da siparis

lizerine montaj smiflandirmas1 kisisel T{riinlerin ¢esitli iiretim siiregleri ile
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tiretilmesini ifade ederken, yigin iretimin “yigin-mass” bilesenlerini biinyesinde
toplamamaktadir. Siparig tizerine mihendislik, bir iirliniin tepeden tirnaga
gelistirmesinin ifade edilmesini anlatabilecegi gibi baska bir iirliniin farkh
varyasyonlart anlammma da gelebilir. Bu ayrim yigin  kisisellestirmenin
“kigisellestirme” yaklasimina 11k tutarken, “y1gin” konseptinin taslagini ne yazik ki
cizememektedir. Siparis, lizerine iiretim, siparis iizerine miihendislik veya siparis
lizerine montaj yi8in kisisellestirmeye miisterinin  katilim gosterdigi noktayi
tanimlamaktadir (Duray, 2011: 35). Yigin kisisellestirmenin diisiik maliyetle
kisisellestirme sunmast bir paradoksun dogmasina neden olmustur. Bu konsept
anlamli bir kisisellestirme ve c¢esitlilik sunarken Olgek ekonomilerinin (yiiksek
miktarda liretim) sayesinde diisiik maliyetleri eszamanli olarak basarmaktadir. Siireg
secimindeki paradoks yigin kisisellestirmenin birbirinin tam tersini ifade eden
yetkinlikleri biinyesinde toplamasit nedeniyledir. Siirekli tretimden atdlye tipi
tiretime kadar olan yelpazede yeni bir iiretim girisimi olan yigin kisisellestirmenin
aciklanabilmesi miimkiin degildir. Geleneksel olarak diisiik maliyeti saglayan tiretim
yetenegi ancak standart iirlinlerin liretimi ile temsil edilen hat tipi veya siirekli iiretim
stiregleri ile miimkiindiir (Duray, 2011: 35). Geleneksel iiretim uygulamalari zanaat
tipi tiretimin kisiye 6zel liretim yapisiyla, yigin tiretimin sagladigi diisiik maliyetler
arasinda bir se¢imi gerektirmektedir. Oysaki yi8in kisisellestirme hem diisiik
maliyetleri hem de kisisellestirmeyi saglayarak bu 6diinlesimin ¢oziimiinii miimkiin
kilmistir. Glintimiizde artik yigin kisisellestirme yeni bir fenomen olmaktan ¢ikmis
birgcok ireticinin realistik olarak degerlendirdigi bir strateji halini almistir. Yigin
kisisellestirme uygulamas: yaygmlik gosterdikce geleneksel liretim bi¢imlerinin

giincellenerek bu yeni rekabet bigimine uyum saglamasi gerekmektedir.

2.3.3. Farkli Uretim Sistemlerinin Maliyetlere Olan Etkisi

Uretim siire¢ se¢imi iiriiniin kisisellestirme derecesi ile isletmenin rekabetteki
oncelikleri olan kalite ve maliyeti yliksek oranda etkilemektedir. Atdlye tipi ve parti
tipi iretim daha yiiksek diizeyde kisisellestirme ve kalite sunarken beraberinde daha
yiilksek maliyetleri de getirmektedir. Siirekli iiretim igletmeleri diisiik birim ve

degisken maliyetlere, yiiksek sabit maliyetlere ve siire¢ degisim maliyetlerine
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sahipken Hayes ve Wheelright matrisinin diger ucunda yer alan atélye tipi liretim ise
diisiik sabit maliyetlere ve siire¢ degisim maliyetlerine, yliksek degisken maliyetlere
sahiptir.(Safizadeh ve digerleri, 1996: 1576). Matrisin iki zit kutbunu ifade eden
atolye tipi ve siirekli iiretim tipi arasinda yer alan {iretim tercihleri i¢in maliyetlerde
bu iki ucun arasinda yer alacaktir.

Hayes ve Wheelwright diagonal eksenin disinda kalan iki kdsenin ise gegersiz
oldugunu belirtmistir. Sag iist kose ticari Uriinlerin atdlye tipi tiretimle tiretilmesini
sol alt kose ise kisiye Ozel {riinlerin siirekli yada ¢ok spesifik bir takim siire¢lerle
tiretilmesini ifade etmektedir. Her iki durumda ekonomik goziikmemektedir.
Ornegin; sermaye yogun, 6zel amagli makine ve ekipmanlar kullanilmas: diisiik
birim fakat yiiksek sabit maliyetleri getirmektedir. Eger bu tip bir tiretim sisteminde
diisiik hacimlerde kisisellestirilmis triinler tretilirse diisiikbirim basmna degisken
maliyet, yiiksek sabit maliyetleri telafi edemez hale gelmekte bu durumda diagonal
disinda tiretim yapmak anlamsiz olmaktadir (Safizadeh ve digerleri, 1996: 1581).
Ancak Safizedah ve digerleri (1996) yapmis olduklart emprik caliigmada siirekli
liretim sistemini uygulayan igletmelerin parca ortakligi, esnek iiretim sistemleri ve alt
montaj hatlarindan faydalanarak yigin iiretim hacimlerinde kisisellestirme
yapabildigini ortaya koymustur. Bazi parti tipi liretim isletmeleri ise benzer metodlari
kullanarak orta hacimlerden yiliksek hacimlere olmak iizere standardize iiriinler
iiretebilmektedir (Safizadeh ve digerleri, 1996: 1589). Uretim sistemlerinin etkinligi
kadar maliyetlerin yonetilmesi de Onemlidir. Bunun igin giivenilir maliyet
muhasebesi sistemleri kurmak gerekmektedir. Ozellikle gesitliligin getirdigi {iretim
karmasas1 i¢inden net maliyet verisi iiretebilmek isletmenin startejisini belirlemesi
acisindan da onemlidir. Wilson 72 yonetici ile yaptigr ¢alismada, siparis iizerine
imalat ve mihandislik merkezli tretim yapan ireticilerin % 67’ si yigin
kisisellestirilmis triinlerin maliyetini kesin olarak hesaplayabildigini ancak % 73
‘linin  siparise gore degisen miihendislik maliyetlerini degerlendirme kabiliyeti
gosteremedigini belirtmektedir. Bilsayar temelli dizayn (CAD) sistemi kullanan
treticiler disinda, bircok iretici hazir tablolar ( % 51) veya ddkiimantasyonun
destekledigi manuel siirecler gibi hazir teknolojiler kullanmakta, ¢ok az isletme MC

sisteminin temel Ozelligi olan otomasyona dayali konfigiirasyon sisteminden
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yararlanmaktadir. Yine yoneticilerin % 30’u sirket i¢inde gelistirilen sistemler
kullanmaktadir (Kumar, 2008: 626).

2.4. YIGIN KiSiSELLESTIRME BASARI FAKTORLERI

Akademisyenlerce yi1gin kisisellestirmeyi basarili kilan parametreler siklikla
calisma konusu olmustur. Bu calismalara baktigimizda; yigin kisisellestirme basari
faktorlerinin miisteriye, iirline, piyasaya, endiistriye ve organizasyonel gerekliliklere
vb olmak iizere smiflandirildigi goriilmektedir. Jianxin ve digerleri (2003) yigin
kisisellestirmenin ruhunun sakli piyasa nislerini kesfederek bunlarin tiriin ve hizmet
gelistirilenler tarafindan cezbedilmesi ve sonrasinda hedef miisteri kitlesinin ¢esitlilik
gosteren ihtiyaglarinin  karsilanabilmesi i¢in isletmenin teknik kabiliyetlerini
gelistirmesi gerektigini belirtmistir. Bu agidan yi1gin kisisellestirme i¢in gereklilikler
hizl1 yanit verme, kigisellestirme ve kapsam ekonomileridir. Diger bir degisle basarili
bir yigin kisisellestirme ¢esitlilik, maliyet ve programlama arasindaki dengeye
baglidir. Bunun basarilmasinda 3 temel teknik zorluk tanimlamigslardir. Bunlar
yeniden kullanimin maksimize edilmesi, iiriin platformlar1 ve {irtin yasam donemi
entegrasyonudur. Yigin tretiminde etkinligine ulasmak i¢in maksimim tekrarlama
zorunludur. Maksimum tekrarlama da dizaynda ortak pargalarin maksimize
edilmesiyle miimkiin olur. Bu da alet ve ekipmanlarin tekrarli kullanimlarmni ve
iiretimde uzmanlagmay1 getirir. Uretim hatlarinda veya bir grup kisisellestirilmis
iriin arasinda benzerlik yani yeniden kullanilabilme kabiliyeti maliyet etkinliginden
ve artan verimlikten dogal bir bigimde faydalanmayi saglar. Uriin platformlari ve bu
platformlara dayanarak dizayn edilen iiriin aileleri ise nig piyasalara yeterli diizeyde
cesitlilik sunarken {iretim siirecinde kapsam ve 6l¢gek ekonomilerinin siirdiiriilmesini
saglamaktadir. Uretim platformlarindan tiiretilmis {iriin aileleri ile piyasalarmn
cesitlilik talebi karsilanir (Jiao ve digerleri, 2003:812). Genis anlamiyla iiriin
platformlar1 bir iiriin grubu tarafindan paylasilan degerlerin (bilesen, siireg, bilgi,
insan ve iliskiler) timiidiir (Robertson ve Ulrich, 1998: 20).Bununla beraber miisteri
sadece triin gelistirme g¢evrimine entegre olmamali iiriin yasam doneminin farkli
noktalarindaki goriis acis1 da bu entegrasyonun iginde diisiiniilmelidir. Uriin

gelistirilirken fonksiyonellik, maliyet, zamanlama, giivenilirlik, {iretilebilirlik,
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pazarlanabilirlik ve hizmet gibi {iriin yasam donemine dair kaygilar simultane olarak
giderilmelidir (Jiao ve digerleri, 2003:812).

Blecker ve Abdelkafi’ nin 2006 yilinda yaptiklar1 ¢alismada segilen yigin
kisisellestirme stratejisinin basarili olabilmesi igin kisisellestirilmis triinlere olan
miisteri talebi, piyasa tiirbiilansi, tedarik zincirinin hazir olmasi ve bilgi temelli bir
organizasyon yapisi Ongormistiir (Blecker ve Abdelkafi, 2006c: 4). Hart (1995)
isletmenin y1gin kisisellestirme uygulamalarinin giicii i¢in benzer parametreler 6ne
stirmiistiir. Bunlar; miisteri duyarliligi, siire¢ degistirebilme yatkinligi, rekabet¢i bir
gevre ve oOrgiitsel olarak hazir olmadir (Hart, 1995: 39).

2007 yilinda Moser 13 secilmis isletmeden 40 kisi ile yapmis oldugu grup
miilakatlar1 sonucunda yigin kisisellestirmeyi gerceklestirmek icin gerekli olan
dominant yetkinlikleri tanimlamistir. Moser “yetkinligi” isletmenin stratejisini
olustururken ve kar elde ederken dayandigi temel varsayimlar olarak
tanimlamaktadir (Moser, 2007:138). 8 adet tanimlanmis yetkinlik asagidaki gibidir
(Moser, 2007:183).

e Miisteriyle biitiinlesme.

e  Uriin konfigiirasyon sisteminin kullanimu.
e  Uriin modiilerliginin isletilmesi.

e Uriin gesitliligi yonetimi.

e Merkezi liretim ve lojistik planlamasi.

e Yi8in ve kisisel iiretimin yonetilmesi.

e Esnek organizasyon ve siireglerin yonetimi.
e Siire¢ dokiimantasyonu ve IT destegi.

Miisteri ile biitlinlesme cok agik bir bicimde ilk ve temel yetkinliktir.
Miisterinin ne istedigini erken dizayn asamasindan itibaren iyi bir bicimde kavramak
onemlidir Zorunlu olmamakla birlikte liriin modiilerligi y18in kisisellestirmeyi
gerceklestirmede en 1yi aractir. Modiilarizasyon miisteriye bir¢ok segenek sunarken
iriin karmasasini1 azaltir, isletme siparisi alana kadar iiretimi erteleyerek stok
maliyetlerini diisiirlir. Y18in kisisellestirme uygulayan isletme miisteriyi {irlinden
uzaklagtiracak karmasadan kacinarak yiiksek sayida iirlin cesitliligini ve olasi
konfigiirasyonlar1 miisteri lehine yonetebilmelidir. Uriin dizaym ve iiretim tam

esnekligin saglanabilmesi icin merkezilestirilmelidir. ~ Olgek ekonomisi yigin
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kisisellestirmenin iki énemli ayagidan biridir. Uretim ve dizaynda eger miimkiinse
yigin iiretimden faydalanilmali ve isletme bunu etkin bir bicimde kisisellestirme ile
kombine etmelidir. Standardizasyon limitlerin iistiine ¢ikmamali {iriiniin
kisisellestirilmesi i¢in yeterli bir esneklik olmalidir. Tim deger zinciri yigin
kisisellestirmeye entegre olmalidir ancak bu sekilde miisteriler her asamada bilgi
¢evriminin i¢inde yer alir.

Da Silveria ve digerleri (2001)’ nin literatiirde ¢oklukla atifta bulunulan
literatlir taramasi ¢aligmasinda y1gin kisisellestirme sistemi ic¢in basar1 faktorlerini
asagidaki gibi siralamistir (Da Silveria, 2001: 4).

e Cesitlilik ve kisisellestirme i¢in miisteri talebi olmalidir:  Yigin
kisisellestirmenin temel varolus nedeni inovatif ve kisisellestirilmis {iriinlere olan
artan taleptir. Yigin kisisellestirmenin basaris1 miisterinin kigisellestirilmis {iriin igin
ne kadar Odemeye ve ne kadar beklemeye razi olacagi ile isletmenin
kigisellestirilmig {irin {iretebilme, zamaninda teslim etme bunlar1 da maliyet
siirlarin1 agmadan yapabilme yetenegi arasindaki dengeye baglidir.

e Piyasa sartlari uygun olmalidir: Kotha’ ya gore isletmenin yigin
kisisellestirme potansiyelini rekabet¢i avantaja doniistiirme kabiliyeti bu gelisimin
zamanlamasma baghdir. Diger bir ifadeyle yigin kisisellestirme sistemini ilk
uygulayanlardan olmak diger rekabetgi isletmelere karsi Onemli avantaj
saglamaktadir. Boylelikle isletme rakiplerine karsi daha saglam bir pozisyon
almakta ve insanlar tarafindan miisteri odakli ve inovatif bir isletme olarak
algilanmaktadir.

e Deger zinciri hazir olmalidir: Yigin kisisellestirmenin basarisi, sistemin
taleplerini karsilamak i¢in tedarik¢ilerin, dagitimcilarin ve perakendecilerin hazir ve
istekli olmalarina baghdir. Tedarik zincirini olusturan isletmeler etkin bir iletisim
aginin parcasi olmalidir.

e Teknoloji elverisli olmalidir: Yigin kisisellestirmeyi miimkiin kilan temel
faktor gelismis tiretim teknolojilerinin kullanimidir. Ancak esnek siire¢ teknolojileri
ve iletisim teknolojilerinin isletmeye tiimiiyle entegrasyonu ile yi8in
kisisellestirmeye gecis yapilabilir.

e Uriin kisisellestirilebilir olmalidir: Bagimsiz bilesenlerin farkli sekillerde

montaji ile modiiler iiriinler yaratilabilir. Basarili irinler modiilarize, kullanish, ¢ok
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yonlii ve devamli sekilde yenilenebilir olmalidir. Her ne kadar modiilarite yigin
kisisellestirmenin temel karakteristiklerinden biri olmasa da diisiik maliyetli ve basit
liretim siirecini miimkiin kilmaktadir. Bunun yaninda y18in kisisellestirme siireci kisa
tirlin yagsam dongiileri nedeniyle hizli {irin gelistirme ve inovasyon kabiliyetine sahip
olmalidir.

e Bilgi paylagilmalidir: Yigin kisisellestirme dinamik bir stratejidir ve yeni
miisteri taleplerinin {iriin ve hizmetlere doniistiiriilmesi kabiliyetine baglidir. Bunun
basarilmasi i¢in isletmeler bilginin yaratilmasini1 ve deger zincirinde paylasilmasini
destekleyen bir kiiltiir yaratmalidirlar.

Da Silveira ve digerleri her isletme i¢in y1gin kisisellestirmenin en iyi strateji
olamayacagini bunun i¢in uygun miisteri ve piyasanin gerektigini belirtmistir. Ikinci
olarak yigin kisisellestirme uygulamalarinin karmasa yarattigina dikkat ¢ekmistir.
Basarili bir bi¢imde yigin kisisellestirme uygulamasina gegilmesinde destekleyici
metodolojiler ve teknolojilerde sundugu c¢alismasinda, yigin kisisellestirmeyi

miimkiin kilan parametreleri asagidaki gibi siniflandirmigtir (Da Silveira, 2001: 5).

Tablo 10: Yigin Kisisellestirmeyi Miimkiin Kilan Parametreler

Miimkiin Kilan Parametreler Isletme Temel Ahnarak

Tlgili Basar1 Faktorleri

Siiregler ve Metodojiler

Cevik Uretim
Tedarik Zinciri Yonetimi
Miisteri Odakl1 Dizayn ve Uretim

Yalin Uretim

Bilgi
Deger Zinciri
Kisisellestirilmis Uriinler

Deger Zinciri

Miimkiin Kilan Teknolojiler
fleri Uretim Teknolojileri
[letisim ve Aglar

Teknoloji, kisisellestirilmis {iriinler

Teknoloji, bilgi

Kaynak: Da Silveira ve digerleri, 2001: 5
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Zipkin y18in kisisellestirmeyi uygulayacak isletmeler i¢in 3 anahtar yetkinlik
belirlemistir. Tiim bu 6gelerin goriinmez ve giiglii bir iletisim agiyla baglanmasi ve

entegre olmasi gerektigini belirtmistir (Zipkin, 2001: 84).

Tablo 11: Yigin Kisisellestirme Kabiliyetleri

Gerekli Kabiliyetler Tanim
Bilgi Edinme Miisteri ile etkilesime gegerek ve belli bilgilerin edinilmesi.
(Elicitation)
Siire¢ Esnekligi Elde edilen bilgiye bagli olarak iiriiniin fabrikasyonunu

( Process Flexibility) saglayacak tiretim teknolojisi.

Lojistik Alt stirecler ve dagitimda her iretilen {riiniin stirekliligini

(Logistics) korumak ve dogru iirlinlin dogru insana teslimini saglamak.

Kaynak: Zipkin, 2001: 83

Yigin kisisellestirme basar1 faktorleri birgok yazar tarafindan arastirma
konusu yapilmistir. Yukaridaki caligmalar 1s1ginda yigin kisisellestirme basari
faktorleri; esneklik, ¢evik tretim, yalin iretim, ileri iiretim teknolojileri, tedarik
zinciri, miisteri entegrasyonu ve piyasa tiirbiilans1 olmak iizere yedi baslik altinda ele

alinacaktir.

2.4.1. Esneklik

Uretim esnekligi ¢evresel belirsizlige ve degisimlere adaptasyon kabiliyetidir.
Zaman, maliyet ve performans kriterlerinde yaganacak ¢ok az bir kayipla, bir {iriin ve
siire¢ bileskesinden bir digerine gegmeyi miimkiin kilar. Uriin esnekligi yiiksek
miktarda iriin ve parga cesitliliginin kii¢iik partiler halinde islenmesine olanak
verdiginden y1gin kisisellestirme i¢in temel gerekliliktir (Fogliatto ve digerleri, 2003:
1812). Esnekligin yigin kisisellestirmeyi miimkiin kilan &gelerden biri oldugunu
gosteren literatiirde birgok ¢alisma bulunmaktadir. Westbrook ve Willlianson (1993)

Japon isletmelerinin esnek iretim metotlar1 sayesinde belli spesifikasyonlara tam
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olarak uyan iiriinleri kiiglik partiler halinde iiretebildiklerini ortaya koymustur. Lau
(1995) ve Lei ve dig. (1993) yigin kisisellestirmenin basarilmasinda esnek
teknolojilerin  roliine deginmistir. Boynton (1993) MC’ nin taleplerinin
kargilanabilmesi i¢in esnek Ttretim birimlerinin ve bilgi aglarinin Onemine
deginmistir. Newman (1993)’ a gore misteri isteklerinin kalite, maliyet ve
zamanlilik amaclarindan uzaklagsmadan saglanmasinda kisisellestirilmis {irtinler ile
operasyonel siirecler ve tedarikgiler arasindaki dengenin saglanmasinin esnekligin
amaci oldugunu belirtmistir. Uretim sistemlerinin esnekligini degerlendirmek hem
karmagik hem de cok disiplinli (multi- disipliner) bir konseptir. Farkli esneklik
tiplerinin amaci, i¢ ve dis ¢evrede farkli belirsizlikler ve varyasyonlarla bas etmeyi
miimkiin kilabilmektir. Bu nedenle {iretim esnekligi literatiirinde bu konudaki temel
simiflandirma farkli degiskenlere gore asagidaki gibi yapilmistir (Fogliatto ve
digerleri, 2003: 1814).
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Tablo 12: Esneklik Tipleri ve Olgiimleri

Tip Yeterliligi Olciimlemeler
Uriin Yeni {rlin ve pargalar {iretebilme ve | Yeni iirlin sunumu igin gerekli siire ve
sunabilme (Narasimhan and Das, 1999) maliyet (Narasimhan and Das, 1999)
Yil bagina iretilen parga sayist (Jaikumar,
1984)
Karisim Belli bir donemde iiretilen iiriin cesitliligi | Belli bir donem i¢inde sunulan farkli {iriin
(Dixon, 1992) karakteristiklerinin ortalama sayist (Dixon
1992)
Teslimat Teslimat zamani diizeltmeleri ve bu | Ne dereceye kadar teslim siirelerinin ileri
diizeltmelerin  kargilanmas1 (Slack and | tarihlere ertelendigi (Slack and Correa, 1992)
Correa, 1992) Gecikmis teslim zamani (Olhager,1993)
Uretim Parca tiplerinin  ekonomik  bi¢cimde | Miimkiin olan makine parkuruyla yeni
tretilmesi (Gupta ve Goyal, 1989) pargalar iiretebilme olasilig1 (Gupta ve Goyal,
1989)
Sistemin  iretebilecegi  parca  sayilari
(Chatterjee ve dig,1984)
Hacim Farkl1 tiretim hacimlerini ekonomik olarak | Sistemin karla iiretebildigi en az {iretim
isleyebilme (Browne ve dig, 1984) hacmi (Browne ve dig, 1984)
Uretim hacminde meydana gelen ortalama
dalgalanmalarin toplam kapasiteye orani
(Gerwin, 1987)
Genisleme Operasyonlarin  inga  edilmesi yada | Sistemin en fazla hangi noktaya kadar
genisletilmesi (Browne ve dig, 1984) biiyiiyebildigi (Browne ve dig, 1984)
Belirlenen bir kapasiteye ulagsmak i¢in gerekli
zaman ve maliyet (Carter, 1986)
Siireg Parga tiplerine  gegislerde isletilen | Farkli  siparisler  arasindaki  kurulum
degisimler (Gupta ve Goyal, 1989) zamanlari ve maliyetleri (Gupta ve Goyal,
1989)
Parti Biiyiikliikleri (Heijltjes, 2000)
Program Sistemin bos kaldigi belli siireler | Ikinci ve iglincii degisimler sirasinda
(Ramasesh ve Jayakumar, 1991) sistemin beklenen calisma siiresinin yiizdesi
(Ramasesh ve Jayakumar, 1991)
Programlanabilir ekipman sayisinin, mevcut
ekipman sayisina oran1 ( Cox, 1989)
Rotalama Uriiniin iiretiminde kullanilan alternatif | Bir parga tipinin {iretilmesinde kullanilan
rotalama stireclerinin kullanim1 | ortalama yol sayis1 (Ramasesh ve Jayakumar,
(Ramasesh ve Jayakumar, 1991) 1991 — Chumg ve Chen, 1989)
Makineler arasindaki mevcut baglanti
sayisinin, miimkiin olan tiim baglantilarin
sayisina orani (Carter, 1986)
Makine Engelleyici kurulum aktiviteleri | Bir operasyond_an digerine gegmenin maliyeti
olmaksizin makinelerde farkls | (Sethiand Sethi, 1990)
operayonlarin yiiriitiilmesi (Sethi and | Makinelerin ne dereceye kadar girdinin farkli
Sethi, 1990) varvasyonlarini isleyebilecegi (Gerwin, 1987)
Fonksiyonel Genis bir araliga yayilmus gorevlerin etkin | Galisanlar ) tarafindan yeriqe getirilen
iscilik bigimde yerine getirilebilmesi (Ramasesh | ortalama gorev sayisi ( Atkinson, 1985-

ve Jayakumar, 1991)

Ramasesh ve Jayakumar, 1991)
Yonetimin  destekledigi  organizasyonlara
caliganlarin katilimi (Benson, 1996)

Kaynak: Fogliatto ve digerleri, 2003: 1814
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Gupta ve Goyal (1989), Ramasesh ve Jayakumar (1991) esneklik tiplerinden
hangisinin secilecegi ve uygulanmasinda kullanilacak oOl¢limlemelerin neler
oldugunu tartismiglar ve bu se¢imin 3 temel yoniiniin bulundugunu belirtmislerdir.
Bunlar asagidaki gibi siralanmistir (Fogliatto ve digerleri, 2003: 1813).

e Isletmenin rekabetci stratejisi ile en ¢cok baglantis1 olan esneklik tiplerini
yoneticiler tanimlamak ve oncelik vermek zorundadir.

e Isletmenin i¢ ve dis cevresinde olan farkli tipteki belirsizlikler ve cesitlilik.

e Uretim siire¢ konfigiirasyonunun farkl1 tipteki esneklik tiirlerini igermesi.

Katlanarak artan siire¢ gesitleri, liretim planlamasini ve konvansiyonel imalat
stirecini zorlastirdig1 i¢in yigin kisisellestirmede esnek imalat siirecine sahip olmak
kritik 6nem tagimaktadir. Yi18in kisisellestirme acisindan bakildiginda su ana kadar
imalat siirecinin esnekligini artirmak icin iki yaklasimdan faydalanilmistir. Imalat
stireci ailesi bu yaklasimlardan 6nemli bir tanesidir. Konsept, bir iiriin ailesindeki
ortak bilesenlerden ve standardize edilmis {irlin platformlarindan faydalanarak dlgek
ekonomisi olusturmak amaciyla farkli tirlinler icin bir dizi benzer iiretim siireci
olusturmaktir. Bdylece imalat¢1 tirlin cesitliligi ve {retim silireci arasindaki
benzerlikten faydalanip iiriin tasarimindaki degisikliklere ¢abuk tepki vererek iiretim
stirecini  diizenleyebilir. Yigin kisisellestirmeye doniik tretim, esnek bir imalat
stirecinin erisilebilirligine de dayanmaktadir. Ek olarak yeni bir iiriin tasarlamak ve
tiretimdeki artis gibi durumlarda tepki siiresini azaltmak icin Sistem hem modern
bilisim ve bilgisayar teknolojilerinin gelisimine hem de esnek ya da yeniden

diizenlenebilir imalat araglarina uyum saglamalidir (Tseng ve Hu, 2014:839).

2.4.2. Cevik Uretim

"

Sozliik anlami "hizli hareket etmek, atik ve aktif olmak" olan c¢eviklik,
havacilik alaninda "ug¢agin bir manevra durumundan bagka bir manevra durumuna
basarili bir sekilde gegme yetenegi" olarak tanimlanmustir. Uretim alaninda
kullanilan geviklik ise; siirekli ve Ongorillemeyen degisimlerin yasandigi rekabet
ortaminda basarili olabilmek ve iriin oOzelliklerinin miisteri odakli Kriterlerle
belirlendigi pazarlarda miisteri isteklerine en kisa siirede yanit verebilmek ig¢in

gelistirilen bir felsefedir (Birdogan, 2003: 294).
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Ceviklik konsepti ilk defa Iacocca Enstitlisii arastirmacilar1 tarafindan
tanimlanmistir. O giinden beri birgok farkli tanim1 yapilan ¢evikligi Bottani (2010)
piyasa talebindeki beklenen ya da beklenmeyen degisimlere hizli yanit verebilme
kabiliyetinin yaninda degisen miisteri ihtiyaglarinin fiyat, spesifikasyon, kalite,
nicelik ve teslim zamani anlaminda da karsilanmasidir seklinde tanimlamistir
(Bottani, 2010: 251).Cevik iiretimi olusturan 6gelerin kesin dogas1 hakkinda sabit bir
konsensus heniiz olusmamistir (Brown ve Bessant, 2003:707) ancak farkli
yazarlardan derlenmis olan ¢eviklik tanimlart konseptin genel ¢ercevesini

olusturacaktir ( Narasimhan ve digerleri, 2006: 442).
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Tablo 13: Ceviklik Tanimlari, Performans Kriterleri ve Ilgili Uygulamalar

sezinleyebilme

kabiliyeti.

Cevik Uretimin Performans Tigili
Tanim Kriterleri Uygulamalar
Brown Piyasa talebindeki | Ileriye doniik ve etkin | Tam zamaninda {iretim
ve degisime etkin ve hizli | esneklik, teslim hizi, | (JIT), toplam kalite
Bessant | bir  bigimde  yanit | tasarim kalitesi | yonetimi, miisteri
(2003) verebilme kabiliyeti. (kisisellestirme), baglantisi, tedarikgi
maliyet etkinligi ittifaki ve bilgi
paylagimi, genis bir
aralikta beceri egitimi,
gelismis bilgi ve {iretim
teknolojileri.
Prince Ani  degisime yanit | Teslim hizi, {iriin sunus | Bilgi ve iletigim
ve verebilme kabiliyeti ve | hiz, sabit birim | teknolojileri, bilgisayar
Kay fiyata, maliyet, degisim | kontrollii iiretim,
(2003) spesifikasyonlara, (changeover) esnekligi. | modiiler tesisler.
kaliteye, miktara ve
teslim siiresine bagh
olarak Onemli Ol¢iide
farklilagsan misteri
ihtiyaglarini
karsilamak.
Sharifi Is cevresinde beklenen | Teslimat  duyarlihg, | Gelismis sert  ve
ve ya da oOngorillemeyen | teslimat  hizi, driin | yumusak teknolojiler,
Zhang degisimlerden model esnekligi | dahili iletisim aglari,
(2001) faydalanma, yanit | (kigisellestirme), iriin | ¢aliganlarin
verme ve | sunum esnekligi, hacim | yetkilendirilmesi,

esnekligi.

eszamanli calisan

ekipler.

Kaynak: Narasimhan ve digerleri, 2006:

442
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Yukaridaki tanimlamalarin 6tesinde, ¢evik iiretim paradigmasinin gelisimine
hiz katan ve onu yetkinlik, isgiicii, ¢evresel faktorler, iirliin ve girisimler agisindan
tamimlayan bir¢ok yayin ve tanim bulunmaktadir (Yusuf ve digerleri, 1999: 35).
Ceviklik i¢in yapilan tanimlamalar ve performans kriterleri yigin kisisellestirmenin
One siirdiigii tiretim gerekliliklerini ¢ok iyi bir bigimde karsilasa da Vinodh ve
digerleri (2010) c¢eviklik {izerine ¢alisma yapmis ¢ok az arastirmacinin yigin
kisisellestirme kavramina atifta bulunduguna bununla beraber yigin kisisellestirme
konusunda arastirma yapan pek c¢ok arastirmaciin ise bu iki kavrami birbirine
siklikla bagladiklarina dikkat ¢ekmistir (Christensen, 2012: 23).Brown ve Bessant
(2003) y1gin kisisellestirme ile ¢evikligin tamamiyle birbirini dislayan paradigmalar
olmadigim1 tam tersine yigin Kkisisellestirmenin, ¢evik olan bir isletmenin
kabiliyetlerini gézlemlemek igin giiglii bir 6rnek oldugunu vurgulamistir (Brown ve
Bessant, 2003:708). Louson ve Lowson iretim paradigmalarmin gelisimi
konusundaki ¢aligmalarinda ¢evik {iretimi yigin {iretimin bir uzantis1 olarak
tanimlamislardir. Bazi arastirmacilarin yigin kisiselestirmenin tanimina hizli yanit
verme, maliyet etkin ¢ikti ve zaman temelli iiretim gibi bir takim terminolojiler
ekleyerek ¢evik tretime karsi yigin kisisellestirme kavramint genislettikleri
goriilmektedir (Vinodh ve digerleri, 2010: 2144).

Yapilan tanimlamalar degerlendirldiginde ¢evik iiretimin c¢iktisinin yi1gin
kigisellestirme oldugu yani cevik itretimi kullanarak yigin kisisellestirmenin elde
edilmesinin miimkiin olabilecegi sonucuna varilabilir (Christensen, 2012: 25). Diger
bir grup ise yi1gin kisisellestirmeyi bir trend olarak tanimlamakta c¢evik iiretim
sisteminin bununla bas edebilmek i¢in 6nermektedir (Wang, 2009: 3439).

Ceviklik konseptinin diger bir yoniide yalin tretim ile iliskilendirilmesidir.
Baz1 yazarlar yalin1 ¢eviklik icin 6n sart olarak degerlendirmekte ve kisisellestirme
icin bu sekilde kullanilmasinin uygun oldugunu savunmaktadir. Narasimhan daha
onceki calismalar1 referans gostererek liretim tesislerinin evrimlesme siireglerinin
yalindan ¢evige dogru ilerleme gosterdigini ve yalmin maliyet etkinliginin
saglanmasi, israfin azaltilmasi1 gibi kavramlarini bu gegis siirecinde g¢evik iiretimin
yalindan sahiplendigini savunmaktadir (Christensen, 2012: 25).

Naylor ve digerleri (1999), miisteri siparisi ayrisma noktasini (customer order

decoupling point- CODP) kullanarak deger zincirinin ne dereceye kadar ¢evik veya

60



yalin olabilecegini gdsteren bir cerceve sunmustur. Yalinliga yada c¢eviklige
isletmenin ne Olglide ihtiyaci oldugu tedarik zinciri startejisine 6zellikle de piyasa
kosullarina ve miisteri siparisi ayrisma noktasinin konumuna baglidir (Naylor, 1999:
108) . Miisteri siparisi ayrigma noktasi miisteri siparisine direkt olarak yanit veren
tiretim aktivitelerinin, talebin tahmin edildigi ve planlandig: aktivitelerden ayrildigi
stoklama noktasi seklinde tanimlamak miimkiindiir. Yalin ve ¢evik sistemlerin her
ikiside tedarik zinciri entegrasyonuna, israfin ve teslim siirelerinin azaltilmasina
vurgu yaparken piyasa duyarliligi i¢in gosterdikleri esneklik diizeyi agisindan 6nemli
Olciide farklilasmaktadirlar. Cevik sistemler hizli bir sekilde yeniden yapilandirma ve
dayaniklilik {izerine vurgu yaparken yalin sistemler tretim ¢izelgelemesinin
seviyelendirilmesi ilizerinde durmaktadir. Sonug olarak Naylor ayrisma noktasindan
yukariya dogru olan akista yalin sistemlerin uygulanmasini, bu noktadan asagi dogru
olan akista ise g¢evik lretim uygulanmasini onermistir (Narasimhan ve digerleri,
2006: 443).

Blecker ve  Abdelkafi (2006) yigin kisisellestirme {iretim sistemini,
miisterinin siparislerine uygun olarak iiriinlin islenmeye basladig1 ayrisma noktasinin
(misteri siparisi ayrigma noktasi- customer order decoupling point) 6ncesi ve sonrasi
olmak tizere iki alt sisteme ayirmistir. Ayrisma noktasinin dncesinde yer alan itme alt
sisteminde hammaddenin ve tedarik edilen bilesenlerin 6n montaji yapilmaktadir.
Ayrisma noktasinindan sonra yer alan ¢ekme alt sistemi miisteri gereksininmlerinin
karsilandig1 siparise uygun {irliniin iiretildigi yerdir. Bu iki nokta arasinda isletmeler
gelen sipariglere hazir olabilmek icin stok tutmayi tercih ederler. Ayrisma noktasi
tiretimin baglangicina dogru hareket ettik¢e kisisellestirme diizeyi artar buna karsin
teslim stireleri uzar (Blecker ve Abdelkafi, 2006a: 912) . Blecker ve Abdelkafi itme
sistemini yalin, ¢cekme sistemini ise ¢evik olarak tanimlamis ve yigin kisisellestirme

iretim sistemini asagidaki gibi sekillendirmistir (Blecker ve Abdelkafi, 2006a: 920).
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Sekil 3: Y18 Kisisellestirme Uretim Sistemi

Masteri Siparis 1
Musteri 1
: t
_Son
Uriin 1
Hammadde\ Itme Sistemi v Cekme Sistemi
Ayrisma
Tedark ¥ | D) | N\ | €D,
Edilen i s
Bilesenler 20N
Uriin n
Musteri Siparig n i Misteri n

® Ham madde ve tedarik edilen bilesenler itme sisteminde yar:1 mamiillere ve montaji kismen
tamamlanmus tiriinlere doniistiiriliirler.

@ Miisteri siparis spesifikasyonlar: ayrigma noktasinda siirece dahil olur.

@ Cekme sisteminde yar:1 mamiiller ve montaji kismen tamamlananlar miisteri sipariginin
gerekliliklerine gore son tiriinlere doniistiiriiliirler

Kaynak: Blecker ve Abdelkafi, 2006a: 913

2.4.3. Yalin Uretim

Yalin iiretim veya yalin, mevcut siire¢ icinde deger katmayan biitiin
faaliyetleri ortadan kaldirmak i¢in liderlik felsefesinin, yOnetim sisteminin ve
istatistiksel metotlarin/ araglarin birbiriyle biitiinlestirilmesidir. Baz1 kisiler, yalin
tekniklerin daha ¢ok maliyet azaltma konusuyla ilgili oldugunu diisiinse de aslinda
bunlar, temin siireleri ile pazara sunma siirelerini kisaltarak, Kaliteyi iyilestirerek ve
miisterilere istedikleri {irtinleri istedikleri zamanda sunarak, maliyetleri azaltmanin
uygulanabilir yontemlerini sunar ( Kazicioglu ve Yazgan, 2009: 35).

Yalin tiretim J. Womack, D. Jones ve D. Roos’ un 1990 yilinda yayiladiklari
“The Machine That Changed The World” adli kitabiyla beraber bilinirlik ve
popiilerlik kazanmistir. Toyota Uretim sistemini ele almakta olan kitap arastirmacilar
ve iireticiler i¢in énemli bir kaynak haline gelmistir. Oncesinde ise genel olarak
Japon iiretim teknikleri 6zelde de Toyota Uretim sistemi Bat1 diinyas1 tarafindan ¢ok
az ilgi gérmiistiir. 1990 6ncesinde Just In Time (Tam zamaninda iiretim) ve Toyota
Uretim Sistemi gibi bazi terimler 1990 sonrasi yalin iiretim olarak bilinmeye

baslanmistir ( Abdallah ve Matsui, 2009: 2). Yalin {iretim kavraminin tanimlanmasi
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ilk defa Harvard Universitesi arastirmacilarindan John Krafick tarafindan yapilmistir.
Krafick’ in yalin iiretim terimini kullanmasinin nedeni yeni sistemin seri liretime
gore her seyi daha az talep etmesinden kaynaklanmaktadir. Diger bir deyisle yalin
tiretim sistemi isletmelerde daha az insan giicli, daha az imalat alan1 ve yeni bir
mamul gelistirmede daha az miihendislik siiresi gereksinmektedir (Akgeyik, 1998:
55). Womack ve Jones (2012) Yalin Diisiince adl1 kitaplarinda yalin iiretim ilkelerini
asagidaki gibi tanimlamislardir (Womack ve Jones, 2012: 25-36).

e Deger: Uretici tarafindan yaratilir ancak tiiketici tarafindan tanimlanabilir.
Deger; belli bir zamanda, belli bir fiyatta, miisteri ihtiyaglarii karsilayan belli bir
tiriin cinsinden ifade edildiginde bir anlam tasir. Bu miisterinin durdugu yerden
bakildiginda iireticilerin var olus nedenidir.

e Deger akimi: Deger akisi, belli bir iirinii elde etmek igin gerekli olan
somut eylemler dizisi olup her igletmede bulunan ii¢ kritik yonetim fonksiyonu
araciligt ile basarilir. Bunlar; kavramdan baslayarak ayrintili tasarim ve
miihendislikten gecerek iirlinlin piyasaya c¢ikmasina kadar olan siirecteki sorun
¢bzme gorevi, siparis almadan baslayarak ayrintili programlama yoluyla teslimata
kadar olan siiregteki bilgi yonetimi gorevi ve ham maddeden baslayarak iiriiniin
tamamlanip miisterinin eline ge¢mesine kadar olan siiregteki fiziksel doniistiirme
gorevi olarak bilinir. Her {iriin i¢in tiim deger akisini belirlemek, yalin diisiincede bir
sonraki adimdir.

e Akis: Deger bir kez tanimlandiginda belli bir {irlin i¢in deger akis haritas1
yalin isletme tarafindan tam olarak cikarildiginda ve israfa yol acan adimlar yok
edildiginde yalin diisiince i¢in sonraki adima sira gelmistir. Geriye kalan deger
yaratan adimlarin akigini saglamaktir.

e (Cekme: Miisterinin tam istedigi tasarimi programi ve iiretimi hem de
miisterinin istedigi zamanda yapma yetenegi sayesinde basit bir ifadeyle miisterinin
gergekten ihtiyaci oldugunu belirttigi seyleri yapmak yoluyla — genellikle
istenmeyen- {iriinii miisteriye itmek yerine miisterinin tirtinii ihtiya¢ duydukea sizden
¢ekmesine izin verilmesidir.

e Miikemmellik: Organizasyonlar degeri dogru bicimde tanimlar tiim deger

akigini belirler belli {iriinler i¢in deger yaratan adimlarin kesintisiz akigini basarir ve
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miisterilerin igletmeden deger ¢ekmesini saglar ise bir siire sonra tiim sisteme hakim
olan ¢aba, zaman, yer, maliyet ve hata azaltma siireci yerlesir ve devamlilik kazanir.

Y1gin kisisellestirme g¢evik tiretim yontemlerinin yalin tiretim teknikleri ile
kombin edildigi etkin ve esnek bir liretim sistemine ihtiyag duymaktadir. Stump ve
Badurdeen (2009); yalin, kisitlar teorisi, esnek ve yeniden diizenlenebilir iiretim
sistemlerinin vb. lerinin y181in kisisellestirme tliretim sistemini kullanarak bot liretimi
yapan bir isletmenin performans: {izerindeki etkilerini simiilasyon yo&ntemini
kullanarak ortaya koymustur. Yalin iretim prensipleri diisik kisisellestirme
diizeylerinde kolaylikla uygulanabilirken; kisisellestirme diizeyinin yiiksek oldugu
miisterinin Uretim deger zincirinin erken asamalarina (dizayn veya imalat) katilim
gosterdigi durumlarda, akisi siirdiirmek ve stoklar1 diisiik diizeylerde tutmak gibi
temel yalin prensipleri yerine getirmek zor hale gelmektedir. Bununla beraber, her
tiirlii israfin 6nlenmesi, takim c¢alismasi ve 6grenen organizasyon yaklagimi, devamli
gelistirme uygulamalari, tekli dakikalarda kalip degisimi (single minute exchange of
dies- SMED), gorsel kontrol ve 5S (ayiklama- seiri/ diizenleme- seiton/ temizlik-
seiso/ standartlastirma- seiketsu/ siirdirme ve gelistirme- shitketsu)  yigin
kisisellestirme iiretim sistemine sahip organizasyonlara rahatlikla
uygulanabilmektedir. Ancak talebin ¢esitlenmesi, tahminleme yapmadaki zorluklar,
yiiksek diizeyde kisisellestirme takt zamani belirlemede imkéansizlik yaratmaktadir.
Ayrica miisterilerin ¢esitli tirlinler i¢cin ¢oklu ¢ekme sinyali ¢ekme {iretim stratejisini
de uygulamada zorluklar ¢ikarmaktadir. Jidoka kisisellestirme diizeyi ve cesitlilik
arttikca zorlagsmaktadir. Atolyede kalite kontrol zor bir hale gelmektedir. Kendi
kendine kontrol ve senden sonra gelenin parcayr kontrol etmesi gibi uygulamalar
devam etmekte fakat diisiik standardizasyon diizeyi nedeniyle etkisizlesmektedir
(Stump ve Badurdeen, 2009: 115).

Abdallah ve Matsui (2009) y1gin kisisellestirme ile 7 yalin uygulamanin (tam
zamaninda iiretim, toplam kalite yonetimi, toplam verimli bakim, insan kaynaklar
yOnetimi, liretim stratejisi, tedarikgi iligkileri yonetimi ve miisteri iligkileri yonetimi)
iliskisini 6 tiilkeden elektrik- elektronik, otomobil ve makine endiistrileri faaliyet
gosteren isletmeler lizerine yaptiklar bir aragtirmayla ortaya koymuslardir. Sonuglar
tam zamaninda iiretim, {iretim stratejisi, tedarikc¢i iligkileri yonetimi ve miisteri

iligkileri yonetimi uygulamalariin yigin kisisellestirme uygulamalarmi olumlu
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yonde etkiledigini goOstermistir. Ayn1 yalin uygulamalar isletmelerin rekabet
performanslarin1 da olumlu etkilemektedir. Yiksek diizeyde yalin uygulamalar1 ve
yigin kisisellestirmeyi benimseyen isletmeler yiiksek diizeyde rekabetg¢i performans
gostermiglerdir. Ancak yigin kisisellestirme diizeyi yiiksek ancak yalin uygulamalar
konusunda daha alt bir seviye yakalayanlar ilk gruptakilere gore daha basarisiz bir
performans gostermislerdir (Abdallah ve Matsui, 2009: 1).

Yigmn kisisellestirme de ayrisma noktasina (decoupling point) kadar yalin
stratejilerin, ayrigsma noktasinin {istiinde ise ¢evik stratejilerin gelistirilmesinin yolu
aranmalidir. Diger bir degisle jenerik veya modiiler stoklar ile iirlinlin son halinin
miimkiin oldugunca geciktirilmesi, iriinlerin standartlastirilarak hacim kaynakl
Olgek ekonomilerinin basarilmasini saglar. Bu nedenle hibrit strateji ¢ok daha
etkindir (Christopher, 2000: 42).

2.4.4. Tleri Uretim Teknolojileri

Ileri iiretim teknolojileri (advanced manufacturing technologie- AMT) yi1gin
kigisellestirme sistemlerinin gelistirilmesini miimkiin kilan temel faktoérdiir. (Da
Silveria, 2001: 4). Noori (1990) AMT’ yi mamuliin {retilmesinde kullanilan yeni
teknolojiler olarak tanimlamistir. Youssef (1992) uygulandiginda sadece iiretim
yordamlarinda bir degisim meydana getirmeyen ayni zamanda yonetim sisteminde,
dizayn ve iretim miihendisligi bakimlarindan da yeni bir yaklasimi saglayan
herhangi bir teknik seklinde tammmlamustir (Youssef, 1992: 40). ileri iiretim
tekniklerinin ne oldugu ve neden olustugu konusunda literatiirde tam bir fikir birligi
yakalanmis degildir. Burgess ve Gules (1998) ileri liretim tekniklerini sert ve
yumusak olmak tizere ikiye ayirmustir. Sert AMT, robot kullanimi gibi donanima
yonelik teknolojileri ifade ederken, ileri iretim teknolojilerinin daha yumusak
formlar1 ise toplam kalite yonetimi gibi daha c¢ok organizasyonel bir takim
prosediirlere ve yonetim metotlarina dayanmaktadir (Burges ve Gules, 1998: 127).
fleri iretim teknolojileri otomasyon ve entegrasyon diizeyine goére de
simiflandirilmigtir. Bessant ve Haywood (1998) dort farkli entegrasyon diizeyi
Oonermistir. Bunlar; bagimsiz, otomasyon adalari, otomasyon takimadalar1 (kismi

entegrasyon), ve tam entegrasyonun saglandigi sistemlerdir. Bagimsiz ileri iiretim
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teknolojileri; tek bir makine veya ekipmanin diger sistemler ile bilgisayar araciligiyla
baglanmadigi sistemlerdir. Sayisal kontrollii tezgahlar ( numerically controlled —
NC) iiretimde, bilgisayar destekli dizayn (computed aided design- CAD) tasarim
stirecindeki bagimsiz AMT ornekleridir. Otomasyon adasi belli bir grup otomatik
makinenin birlikte calistig1 fakat bu grup disinda kalan diger makine veya sistemlerle
direkt baglant1 kurmadig1 yapilardir. Esnek tiretim sistemleri (flexible manufacturing
systems- FMS) iiretim alaninda tipik bir Ornektir. Otomasyon adalari dizayn,
miihendislik ve siire¢ planlamada da siklikla kullanilmaktadir. Entegrasyon en az iki
fonksiyonun bilgisayar ile baglanmasidir. Ornegin bilgisayar destekli siireg
planlamas1 ( computer aided process planning- CAPP) dizayn ile miihendislik
stirecini, dizayn parametrelerini liretim plan ve kodlarina cevirerek baglamaktadir.
Imalat kaynaklar1 planlamas1 ( manufacturing resource planning- MRP I1) dizayn,
tiretim ve finans fonksiyonlarin1 bilesen ve hammadde degisimlerini stirekli
giincelleyerek birbirine baglamaktadir. Entegrasyon kismi entegrasyondan tam
entegrasyona dogru bir gelisim gostermektedir (Sun, 2000: 633). Bilgisayarla
biitiinlesik imalat ( computer mntegrated manufacturing- CIM) tam bir entegrasyonu
ifade etmekte ve dizayn, analiz, simiilasyon, planlama, satin alma, maliyet
muhasebesi, tedarik zinciri yonetimine kadar tiim siirecler fabrikanin iiretim alani ile
baglantiya gecerek birbirini tamamlamaktadir. Sistemin uygulanmasinda kullanilan
yaklagimlar; esnek tretim sistemleri ( flexible manufacturing system- FMS),
otomatik depolama ve g¢ekme sistemi (automated storage and retrieval system-
ASRS), otomatik yonlendirmeli araglar (automated guided vehicle- AGV), robotik,
mekatronik  (makine, elektrik—elektronik ve  bilgisayar = miihendisliginin
biitiinlestirilmesinden dogan; yazilim ve kontrol miihendisligi konularini da ayni gati
altinda toplayan disiplinler arasi bir kavramdir (Makine Ihtisas Web Sitesi)),
otomatik tasiyici sistemler, bilgisayar destekli tasarim (computer-aided design —
CAD), bilgisayar destekli miihendislik (computer-aided engineering- CAE),
bilgisayar destekli iiretim ( computer-aided manufacturing — CAM), bilgisayar
destekli siire¢ planlama ( computer-aided process planning- CAPP), bilgisayar
destekli kalite kontrol (computer-aided quality assurance - CAQ), iiretim planlama ve
kontrol (production planning and control- PPC), kurumsal kaynak planlama

(enterprise resource planning- ERP)’ dir (Khan ve Nasser, 2016:10).
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Ileri iiretim teknolojileri iiriin cesitliligi ile esneklik arasindaki &diinlesimi
kaldirarak iiretim ekonomisinin sahip oldugu dengeleri temelden degistirmistir. Bu
gelisim diger faktorlerle beraber yeni iiriinlerin piyasaya siiriilme oraninda, rekabetin
dogasinda, farkli endiistrilerde uygulanan stratejilerde temel doniisiimler meydana
getirmistir (Kotha, 1995: 40). Ornegin; Ingersoll Freze Tezgahi Sirketi bilgisayarla
biitiinlesik imalat sistemi ile 6zellestirilmis motor kontrolleri i¢in 25.000 farkl
prizma parcay1 isleyebilir. Uretimin yiizde yetmisi 1 adet parti biiyiikliigiindedir.
25.000 adet parga ise bir daha kullamlmayacaktir. Uretim maliyeti standart bir
parcanin uzun donemli liretiminde ulasilan maliyet ile hemen hemen aynidir.

Ileri iiretim teknolojileri etkinligi ve esnekligi arttirarak makine kurulum ve
hazirlik siirelerini 6nemli dl¢iide azaltmakta ve maliyetlerden tasarruf saglamaktadir.
Bununla beraber teknolojik inovasyonlarin iletisim teknolojisine olumlu katkilar
sayesinde isletmeler miisteri istek ve ihtiyaglarini iriinlerine uyarlayabilmekte
degisen miisteri istek ve ihtiyaglarin1 yakindan takip edebilmektedir. Yigin
kisisellestirilen {iriin i¢in bekleme siirelerinin minimize edilmesini saglamakta ve

maliyetleri diisiirerek rekabet avantaji saglamaktadir.

2.4.5. Tedarik Zincirinin Entegrasyonu

Tedarik zinciri yonetimi ve yigin kisisellestirme, misteri merkezli bir
isletmenin temel taslarindandir. Fakat tedarik zinciri yonetimi {iriin yonetimini; igten
disa dogru -ozellikle imalatginin bakis acisindan- ele alirken yi1gin kisisellestirme
disaridan (yani miisteri gereksinimleri) iiretim ve dagitim sistemlerine dogru bir
yaklasimla ele alir. Bu iki yaklasim arasinda sinerji yakalamak son kullanicilara daha
iyl hizmet sunma firsati yaratir. Tedarik zinciri yonetimi ve yigin kisisellestirme
arasinda sinerjinin olusturulabilecegi bazi alanlar asagidaki gibi siralanmistir ( Tseng
ve Piller, 2003 :9-10).

Tedarik Zincirinin Ayrilmaz Bir Parcasi Olarak Uriin Tasarimi: Tedarik
zinciri yonetiminde iiriin tasarimi siklikla siirecin dogal bir pargasi olarak kabul
edilir. Uriinler birer stok kalemi olarak degerlendirildiginde, tedarik zinciri

yonetiminin odagi materyal senkronizasyonu, finansal akislar ve bilgi akisindadir.

Y1gin kisisellestirmede miisteriler sadece maliyet ve teslimat takvimi hakkinda degil
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tirtin tasarim Ozellikleri ve islevsellik hakkinda da bilgi sahibi olarak ve bir takim
degis tokuslar yaparak deger zincirine aktif bir sekilde katilabilir. Boylece, tedarik
zinciri yonetimini genisleterek iirlin tasariminda miisterilerin se¢imlerini de siirece
dahil etmek senkronizasyona yeni bir boyut kazandirabilir. Ornek olarak, miisteriler
bazi bilesenlerin eksikliginin gidermesi acisindan ozellestirilmis tasarimlart satin
almaya ikna edilebilir.

Miisterilerin Deger Zincirine Dahil Edilmesi: Tedarik zinciri yonetiminde
miisteriler deger zincirinin ayrilmaz bir pargasidir. Bir¢ok durumda deger zincirinin
baslangic noktasidirlar. Dolayisiyla yigin kisisellestirme, misterilerini olanaklari
kesfetmeye yoOnlendirmek, ne istediklerini tanimlamak, ve yorucu arastirmalar
yapmadan iireticilerin kabiliyetleri hakkinda ve bu vesileyle de teslimat takvimi
hakkinda bilgi almalarin1 saglamak gibi konular {izerinde basar1 saglamalidir.
Miisterilerin ihtiyaglarini ifade etmelerine, pazarlik etmelerine ve bilgi sahibi olarak
karar vermelerine yardim etme fikri, tedarik zinciri yonetimi bilgi akisi tizerinde
onemli etkiler dogurur. Misteriler ve ireticiler materyal mevcudiyeti ve miisteri
tercihleri hakkinda direkt, kesintisiz ve yerinde bilgi paylasabildigi i¢in tedarik
zincirinin verimliligi artar. Ornek olarak, miisteriye zamaninda en yiiksek degeri
saglamak i¢in misteriler ve isletmeler fiyat, 6zellikler ve teslimat {izerinde aninda
pazarlik yapabilir.

Deger Zinciri Performansimn Direkt Olarak Olgiilmesi: Her bir miisteri ayr
bir birey olarak degerlendirildiginde tedarik zincirine yaptigi degerin katkisi
geleneksel envanter ve teslimat Ol¢iimlerinin Otesine geger. Miisteri tercihleri ve
tedarik zinciri arasinda direkt baglant1 bulunmasi miisteri sadakati ve briit satis kar1
gibi 6lglimlemelerin yapilabilmesini ve deger katkisini direkt olarak degerlendirme
imkanini sunar.

Yiiksek Cesitlilik ve Diisiik Hacimli Uretimde Verimlilik Elde Etmek Icin
Uriin Ailesinin Yapilandirilmasy. Uriin ailesi, modiilerlik ve bilesen ortakligmin yan
sira Olgek ekonomisinden faydalanirken miisteriler arasindaki farklari kavrayarak
y1gin kisisellestirmeyi hayata gecirmeyi miimkiin kilan énemli tekniklerdendir. Y1gin
kisisellestirme sayesinde, hem miisterilerin kavramasi igin kolaylik saglayan hem de
yiiksek cesitlilikli iiretimde tekrarliligi organize etme imkant sunan {irlin ailelerini

yapilandirmak {izerine ¢ok sey dgrenilmistir. Bu teknikler tedarik zinciri yonetiminin
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hem ¢esitli siireglerini diizene koymasi (karmasayr azaltmasi) hemde farkl
mamullerde kullanilan ortak tiriin ailelerinin yigin iretimi ile 6lgek ekonomisi

saglamasi agisindan énemlidir.

2.4.6. Miisteri Entegrasyonu

Yigin kisisellestirme, yigin tretim verimliligini korurken yeni pazar
realitelerine cevap verebilmek i¢in bir ¢6ziim olarak ortaya ¢ikmistir. Bugiine kadar
y1gin kisisellestirme, ileri tiretim teknolojileri, esnek imalat sistemleri ve ¢esitliligin
yarattig1 karmasay1 azaltan bir takim stratejiler ile ¢esitlilik ve verimlilik arasindaki
Odiinlesmeyi azaltabilmistir. Ancak yigin kisisellestirme ile sadece teknoloji ve
tiretimin i¢sel dinamikleri degil miisterinin roliine dair algi da dramatik bir bigimde
degismistir. Miisteri artik pasif bir alici olarak kabul edilememekte ortak iiretim
stirecinde aktif ve bilgi sahibi bir katilimcisi olarak goriilmektedir. Miisterinin deger
yaratma roliinii destekleyici isletme faaliyetlerine odaklanilmistir. Isletmenin gorevi
miisteriye mal ve hizmet sunmanin Stesine gegmistir Bu ortak igbirligi ve etkilesim
degerin ortak yaratimi ile sonuglanmaktadir. Uretici ve tiiketici ayriminin kesin
oldugu perspektiften ortak yaratim bakis acisina doniistim yasanmistir (Wikstrom,
1996: 361). Her bir islem miisteri ile 6zel {irlin tasarimi i¢in bilgi ve koordinasyon
anlamina gelir ve miisteri ile tedarik¢i arasindaki direkt iletisime dayanmaktadir.
Burada tedarik¢inin ¢6ziim alani, yeterli yapilandirma araglari kullanarak ihtiya¢ ve
isteklerin spesifik bir miisteri siparisine dontstiiriilmesidir (Piller ve digerleri, 2004:
437). Lee ve digerleri (2000), elektronik ticaret ile yigin kisisellestirmenin birbirini
destekler nitelikte oldugunu birisinin marjinal katkisinin  digerinin  degerini
arttirdigint belirtmistir (Lee ve digerleri, 2000: 81) . Miisteri-sirket ortak yaratim
faaliyeti, isletmenin bilgi sistemlerinin  bu etkilesimin yogunlugunun ve
karmagikliginin verimli bir sekilde altindan kalkabilmesini gerektirir. Tiketici
pazarlarinda yi1gin kisisellestirmedeki artan bilgi yogunlugunun altindan kalkabilen
sistemler ancak internetin ortaya c¢ikmasiyla mevcut hale gelmistir. Yigin
kisisellestirme ancak miisteri entegrasyonu ve ortak yaratma siirecleri, derin miisteri-
sitket etkilesiminden dolayr yiiksek olan islem maliyetini diisiirebilecek yeterli

sistemlerle desteklenirse miimkiin olur. Fakat miisteri entegrasyonu sadece ilave bir
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y1gn kisisellestirme maliyeti kaynagi degil ayn1 zamanda deger zincirindeki maliyet
tasarrufu ve diisiik maliyet potansiyellerinin de kaynagidir (Piller ve digerleri, 2004:
437).

2.4.7. Piyasa Tiirbiilansi

Piyasa kontrolii ve talep istikrar1 kaybedildiginde y18in iiretim metotlariyla
verimliligi koruma ve maliyetleri kontrol altinda tutma ihtimalleri yok olmaktadir.
Pine yigin iretimden yigin Kisisellestirmeye dogru bir paradigma degisiminin
gostergesi olarak bir endiistri ve firmadaki piyasa tiirbiilansinin miktar1 olarak
gormektedir. Piyasa tiirbiilansi ne kadar fazlaysa o endiistrinin yi1gin Kisisellestirmeye
dogru ilerleme ihtimali de o kadar fazladir ve eger firma rekabetciligini korumak
istiyorsa bu ilerlemeyi gergeklestirmek zorundadir (Pine 1993: 54).

“Piyasa tiirbiilans1” tek seferde tanimlanabilecek ve yerine oturtulabilecek bir
terim degildir, bununla birlikte bir firmanin piyasasindaki istikrarsizlik, belirsizlik ve
kontrol eksikligi miktarin1 ifade eder. Bir ucakta karsilasilan tiirbiilansi diisiiniin:
yukari/ asag1 ve bir yandan digerine, belirsiz ve ongoriilemezdir. En ¢ok da sinir
bozucudur ve bir yolcu olarak ondan kurtulmak i¢in yapabileceginiz hicbir sey
yoktur. Nasil bir ucagin yolcular tarafindan fark dilen hareketlerinin sayis1 ve siddeti
arttikca bu ugak seyahati daha tiirbiilansh olarak algilaniyorsa piyasa tiirbiilans1 da
belli bir zaman diliminde sirketlerin dikkatini gerektiren piyasa hadiselerinin sayisi
ve siddeti olarak daha isabetli bir sekilde tanimlanabilir. Yigin ireticiler; piyasa
ortamlarinda gittikce daha sik gergeklesen ve 6nemi gittik¢e daha ¢ok artan birgok
hadiseyi fark etmek ve tepki vermek igin yeterince donanimli degildir. Tirbiilans,
sistem i¢in cok gerekli olan istikrar ve kontroliin tam da merkezine darbe
vurmaktaydi (Pine 1993: 55). Ornegin hem en biiyiik celik iireticilerinin hem de en
biliylik {ic araba imalatgisinin (General Motors, Ford, ve Fiat Chrysler) sahip
olduklar1 diisiik esneklik ve duyarliliktan dolayr bu iki endiistri son yirmi senedeki
resesyonlarda milyarlarca dolar zarar etmistir. Sadece 1990 ve 1991°de General
Motors Kuzey Amerika’daki faaliyetlerinde diisen satiglardan dolayr 11 milyar
dolardan fazla zarar etmistir. Yigin treticiler ¢alkantili bir ortamla karsi karsiya

kaldiklarinda yiiksek sabit maliyetlerini diisirme, hizli bir sekilde yeni iiriinler
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gelistirme hatta daha ¢ok satan modellere yonelme gibi kabiliyetleri sahip degildir
(Pine 1993: 54).

Belli bir siirede gerceklesen hadiselerin sayisini ve 6nemini 6lgmek imkansiz
olabilir. Yoneticiler igin kullanislt bir 6l¢iim saglamak igin, birlikte ele alindiginda
endistrilerin diisiik ve yiiksek piyasa tiirbiilansi siirekliliginde nerede durduklarini
tasvir eden bir grup faktori listelemektedir. Bu piyasa ortami faktorlerine gore firma
ve endiistrilerinin nerede goriildiigiini belirleyerek yoneticiler ilk olarak sirketlerinin
karsilagtigi genel piyasa tiirbiilansini, ikinci olarak da Yigin Kisisellestirmeye
geemeye gerek duyup duymadiklarint (ya da ne derecede gerek duyduklarini)
belirleyebilir. Bu faktorlerin her birini ve bir endiistrideki ¢esitlilik ve kisisellestirme
seviyesini nasil etkilediklerini anlamak bir zorunluluktur. Bu faktorler iki kategoriye

ayrilirlar: talep faktorleri ve yapisal faktorler (Pine, 1993: 55).
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Tablo 14: Piyasa Tiirbiilans Faktorleri

Diisiik Piyasa Tiirbiilans1

Yiiksek Piyasa Tiirbiilansi

Talep Faktorleri
Stabilite ve talep diizeyinin tahmin | Stabil olmayan ve tahmin edilemeyen talep.
edilebilirligi.
Temel gereklilikler. Liiks.
Kolayca tanimlanan miigteri istek ve | Belirsiz miisteri istek ve ihtiyaclari.
ihtiyaglari.

Homojen talep.

Heterojen talep.

Istek ve ihtiyaglardaki yavas degisim.

Istek ve ihtiyaglardaki hizli degisim.

Diisiik fiyat bilinci.

Yiiksek fiyat bilinci.

Diisiik kalite bilinci.

Yiksek kalite bilinci.

Diisiik moda/ stil bilinci.

Yiiksek moda/ stil bilinci.

Satig Oncesi ve satis sonrasi hizmet

seviyesinin diigiik olmasi.

Satis Oncesi ve satis sonrasi hizmet

seviyesinin yiiksek olmasi.

Yapisal Faktorler

Diisiik alic1 giicii.

Yiiksek satici giicii.

Ekonomik ¢evrimlerden bagimsiz.

Ekonomik ¢evrimlere bagimli.

Diisiik rekabet yogunlugu. Yiiksek rekabet yogunlugu.

Yiiksek fiyat rekabeti. Yiiksek iirlin farklilagtirmasi.

Diisiikten orta diizeye kadar olan piyasa | Yiiksek diizeyde piyasa doyumu.

doyumu.

Az sayida ikame. Cok sayida ikame.

Uzun, tahminlenebilir  iiriin  yasam | Kisa, tahminlenemeyen iiriin yasam
donemleri. donemleri.

Diisiik teknolojik degisim orani.

Yiiksek teknolojik degisim orani.

Kaynak: Pine, 1993:56

Pine yukaridaki parametrelerden hareketle isletmelerle bir anket ¢alismasi

yapmustir. Bu anket caligsmasinda yukaridaki faktorleri ortaya c¢ikarmaya yonelik
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sorular sorulmustur. Ornegin; “Isletmenizin {iriinleri temel ihtiyaclar1 m
karsilamaktadir yoksa miisterinin kafasindaki liikse mi cevap vermektedir ya da iki
arasinda midir? Birim {irlinlerinize olan talep diizeyi tahmin edilemez ve istikrarsiz
midir?” seklinde olup cevaplayicilar 1-10 arasinda bir derecelendirme yapmaislardir.
Pine (1993), bu verilerle piyasa tiirbiilansin1 0-100 arasinda 6l¢eklendirmistir. Bu
calismanin sonuglar1 asagidaki gibi 6zetlenebilir (Pine, 1993:74/75- 267).

e Eger endiistrideki mevcut piyasa tiirbiilans1 60 puandan fazlaysa veya son
on yilda tiirbiilanstaki degisim %10 veya daha fazlaysa endiistri bir paradigma
degisimine hemen gitmelidir.

e Eger mevcut tiirbiilans 40 ile 60 puan arasindaysa veya gittikce artiyor ve
gelecekte de artmasi bekleniyorsa endiistri bir paradigma degisiminin esiginde
demektir.

e Eger tiirbiilans 40 puanin altindaysa ve yiikselmiyorsa yigin iiretim
uygulanabilir bir yaklagim olarak kalabilir.

Isletmeler &ncelikle yukaridaki yapisal faktorleri ve talep faktorlerini analiz
ederek isletmelerinin ve sektorlerinin nerede durdugunu degerlendirme imkéanina
sahip olurlar. Her bir faktoriin endiistrideki ¢esitlilik ve kisisellestirme diizeyini nasil
etkiledigi ayr1 ayr1 analiz edilmelidir. Ancak bundan sonra bir paradigma degisimi

yapilip yapilmayacagina karar verilebilir.

2.5. YIGIN KiSiSELLESTIRME STRATEJILERI

Literatiirde y18in kisisellestirmeyi alt stratejilere boliimlemek oldukca
yaygindir. Bu; Kkisisellestirmenin deger zinciri boyunca gergeklestigi noktanin
tanimlanabilmesi agisindan Onemlidir. Birgok arastirmaci tarafindan atifta
bulunulmus olan Lampel ve Mintzberg’ in ¢alismasi deger zincirini dizayn- imalat-
montaj ve dagitim olmak tizere dérde bolmiis ve bes farkli strateji tanimlamustir.
Duray ve digerleri, yigin kisisellestirme uygulayan isletmeleri kisisellestirmenin
deger zincirinde ortaya c¢iktig1 noktaya ve {iriin mimarisine gore siniflandirmistir.
Lampel ve Mintzberg’ in deger zinciri ile Ulrich ve Tung’ un modiilarite tiplerini
biitiinlestirerek imalatgilar- Katilimcilar- modiiler dreticiler ve montajcilar olmak

tizere yigin kisisellestirme kategorileri belirlemistir. Da Silveira MC literatiiriiniin
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detayli bir degerlendirmesini yapmis ve sekiz farkli tip y1gin kisisellestirme seviyesi
belirlemistir.

Gilmore ve Pine kisisellestirmeye dort farkli yaklasimda bulunmustur. Deger
zinciri  perspektifinin  altinin  ¢izilmedigi  tipolojilerden  biridir.  Yaptig
simiflandirmanin odak noktasi miisterinin kisisellestirmeye aktif veya pasif olarak
katilip katilmadigi, cekirdek iriiniin kisisellestirilip kisisellestirilmedigi tizerinde
toplanmaktadir (Brabazon, 2005: 19). Alford yigin kisisellestirmeye yaygin bir
bigimde kullanan otomotiv iireticileri bakimindan yigin kisisellestirme stratejilerini
belirlemistir. Yukarida kisaca Ozetlenmis olan yigin kisisellestirme stratejileri

asagida detayli bir bi¢imde ele alinmistir.

2.5.1. Joseph Lampel ve Henry Mintzberg’ in Yigin Kisisellestirme
Stratejisi

Lampel ve Mintzberg Amerikan is diinyasinin son 100 yilinin standardize
edilmis iirlinlerin y1gmn dagitiminin ve yigin iiretiminin tarihi oldugunu belirtmis ve
bu devrin kapandiginin altin1 ¢izmistir. Toplulastirma ve standartlastirma mantiginin
irlinii olan saf standardizasyon ve bunun tam tersi kisiye 6zel olma mantigiyla
calisan saf kisisellestirmeyi; karsilikli birbirini diglayan ve tamamiyla farkli birer
konsept olarak algilanmasmin bir yanlishk oldugunu vurgulamustir. Isletmelerin
aslinda mevcut egilim dogrultusunda saf kisisellestirmeye yonelmedigini tam tersine
ortada bir noktada ortak anlagsma zeminine dogru yonlendigini belirtmis bunu da
kigisellestirilmis standardizasyon olarak adlandirmistir (Lampel ve Mintzberg,1996:
21-22). Lampel ve Mintzberg’ in tanimlamis oldugu strateji tiplerinden higbirinin adi
yigin kisisellestirme olarak gegcmemektedir ancak kisisellestirlmis standardizasyona

dogru olan trendin bunu ifade ettigi ayirt edilebilmektedir (Barbazon, 2005: 19).
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Sekil 4: Stratejilerin Siirekliligi Semast

Saf Standardizasyon Bilimlenmis Standardizasyon Kisisellestirilmis Standardizasyon ~ Uyarlanms Kisisellestirme ~ Saf Kisisellestirme
(Pure Standardization) (Segrnented‘Standardizaﬁo}l) (Customized Standardization) ~ (Tailored Customization) ~ (Pure Customization)

DIZAYN DIZAYN DIZAYN . DIZAYN

FABRIKASYON FABRIKASYON FABRIKASYON

A

MONTAJ MONTAJ

_DAGITIM

Standardizasyon Kisisellestirme @

Kaynak: Lampel ve Mintzberg, 1996: 24

Saf Standardizasyon (Pure Standardization): Ford Model T devri stratejisi
Ozetle saf standardizasyona ornektir. Bu strateji en genis alict grubunu hedef alan,
miimkiin en genis Olgekle iretimi yapilabilen, herkese ayni bigimde dagitilabilen
dominant tek tip dizayna odaklanmistir. Bu tip saf standardizasyon stratejisinde
miisteriler arasinda fark yoktur. Alic1 ya adapte olur ya da baska bir iirline kayar.
Dizayn, iretim ve dagitim kararlar1 tlizerinde direkt bir etkisi bulunmaz. Tim
organizasyon irilinii bir asamadan digerine dogru iter, dizaynla baglayan siire¢
piyasada son bulur (Lampel ve Mintzberg,1996: 25).

Boliimlenmis Standardizasyon (Segmented Standardization): Model T
sonrasinda otomobillerin ¢esitlenmesi, kahvaltilik tahil gevregi iiretimi hatta araba
tampon etiketleri {iretimi boliimlenmis standardizasyona &rnektir. Isletmeler miisteri

ithtiyaclarini, alicilar1 farkliliklarina gore ayr1 ayr kiimelere ayirarak karsilamistir. Bu
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nedenle standardize iiriinler dar bir gesitlilik araligi ile sunulmaktadir. Temel dizayn
modifiye edilerek veya muhtelif dlgiileri karsilamak i¢in ikiye katlanmistir. Bireysel
tercihlere hitap etmis ancak direkt olarak ihtiyaglar1 karsilamamistir. Boliimlenmis
standardizasyon stratejisi miisteriler i¢in mevcut segimlerin sayisini arttirmig ancak
miisterinin iirliin dizayn1 ya da liretim kararlar1 {izerinde olan direkt etkisini olanakl
kilmamustir (Lampel ve Mintzberg,1996: 25).

Kisisellestirilmis Standardizasyon (Customized Standardization): Otomobil
sirketlerinin alictya birtakim bilesenlerden olusan setler arasindan se¢im sunmasi ya
da hamburger zincirinde miisterilerin hardal, ketcap, mayonez, domates vb.
tercihlerini belirtebilmesi Ornek olarak verilebilir. Diger bir deyisle iiriinler,
standardize olan bilesenler icinden miisterinin se¢imlerine gore olusturulur. Montaj
kisisellestirilmistir ancak tretim (fabrikasyon) standarttir. Kisisellestirilmis
standardizasyona “modiilarizasyon” yada” bi¢imlendirme- konfigiirasyon” da
diyebiliriz. Temel dizayn kisisellestirilmemistir ve bilesenlerin timii y1gin
tiretilmektedir. Her miisteri kendi konfigiirasyonunu yaratmakta ozgiirdiir ancak
{iriinii olusturan bilesenlerin kapsam ve cesitliligiyle smirlanmistir. Ornegin
hamburger ve otomobil gévdesinde oldugu gibi (Lampel ve Mintzberg,1996: 25).

Uyarlanmis Kisisellestirme (Tailored Customization): Ismarlama bir takim
elbise veya admizin lstlinde yazili oldugu bir pasta uyarlanmis kisisellestirmeye
ornektir. Isletme iiriin prototipini miisteriye sunar ve onun Kkisisel istek ve
ithtiyaglarina gore adapte eder, uyumlastirir. Burada kisisellestirme fabrikasyon —
{iretim asamasinda ¢alismakta ancak dizayn asamasina gecmemektedir. Ornegin ev
ingasinda yiiklenici, standart bir dizayni belli miisteri tercihleri dogrultusunda
modifiye eder (Lampel ve Mintzberg,1996: 26).

Saf Kisisellestirme (Pure Customization): Miisterinin istekleri dizayn
siirecine niifuz etmistir. Uriin tamamuyla siparise gore iiretilir. Miisterinin isteklerine
gore Ozel Uretim miicevherler, biiylik Olcekli iiretim makineleri, endiistriyel
ekipmanlar ve ingaat isleri érnek olarak sayilabilir. Uretimin tiim asamalar1 “dizayn-
fabrikasyon- montaj- dagitim” genis Ol¢iide kisisellestirilmistir. Alict ve satici
arsindaki geleneksel kutuplasma burada her iki tarafin birbirinin karari tizerinde s6z

sahibi oldugu essiz bir ortakliga doniismiistiir (Lampel ve Mintzberg,1996: 26).
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Lampel ve Mintzberg dizayndan dagitima iiretim siirecinin farkli sathalarinda
faaliyet gosteren ve standardizasyondan kisisellestirmeye uzanan bes farkli strateji
tanimlamistir. Calismasinda tirlinlerinde; islemler (alict ve satici mutabakati) ve
kisisellestirme derecesi acilarindan siniflandirilabilecegini  belirtmistir.
Kisisellestirme skalasinda siirecler tam standardizasyonun saglandigi yigin iiretim ile
tam kigisellestirilmis zanaat tipi iiretim arasinda degisim gdosteriyorsa lriin veya
hizmetlerde ticari iirinler olmakla esi benzeri olmayan iriinler olmak arasinda
farklilasacaktir. Ayni sekilde alict ve saticinin mutabakatini ifade eden ticari
islemlerde genel- yeknesak olmakla kisisel olmak araliginda gesitlenecektir (Lampel
ve Mintzberg,1996: 26).

Lampel ve Mintzberg’ in y1gin kisisellestirme stratejilerine yapmis oldugu en
onemli katki deger zincirini dizayn- imalat- montaj ve dagitim olmak iizere
boliimlemis olmalaridir. Kisisellestirmenin derecesinin belirlenmesinde miisterinin
stirece katilim gosterdigi nokta isletmelerin MC tipi bir iiretici olup olmadiginin
belirlenmesinden maliyet analizlerine kadar y1gin kisisellestirme konusunda yapilan

bircok ¢alismanin dayanak noktasi olmustur.

2.5.2. James H. Gilmore ve Joseph Pine’ mmm Yigin Kisisellestirme

Stratejisi

Mevcut bilgi teknolojileri ve esnek is siiregleri mal ve hizmetlerin
kisisellestirilebilmesine ve yiiksek hacimlerde goreceli olarak diisiik maliyetlerle
tiretilebilmesine olanak saglasa da bir¢ok yonetici yigin kisisellestirmeyi maliyet
arttirict ve gereksiz karmaganin sebebi olarak gormiistiir. Yoneticiler uygulayacaklari
kisisellestirmenin tipini belirlerken genel bir ¢ergeveden yoksundur. Gilmore ve
Pine (1997) isletmelerin hangi tip kisisellestirmeyi takip edecegi konusundaki
belirsizlige dikkat cekmis; is birligi ile, uyarlanabilir, kozmetik, transparan olmak
lizere dort farkli yaklasim tammmlanuslardir. Uriin, siire¢ ya da is birimlerinin
dizayninda ya da yeniden dizayninda miisterilerine en iyi sekilde nasil hizmet
edecekleri dogrultusunda bu yaklagimlarin her birini deneyimleyebilirler. Cogunlukla
yoneticiler anilan bazi yaklagimlara veya dort yaklagiminda karisimini ihtiyag

duyduklarini kesfedebilirler (Gilmore ve Pine, 1997: 91).
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Is birligi Ile Kisisellestirme: Isbirligi ile kisisellestirme yapan iireticiler,
rniisterilerine ihtiyaclarini ifade etmek konusunda yardimci olurlar ve onlarin
ihtiyaclarim1 eksiksiz karsilayan kisisellestirilmis iirlinler sunarlar. Bu yaklagim
ihtiyaclarin1 kolaylikla ifade edemeyen, baski altinda kaldiklarinda segenekler
arasindan se¢im yapmakta hayal kiriklig1 yasayan miisteri sahipleri isletmeler icin
uygundur. Japon gozliik perakendecisi Paris Miki diinyada en fazla satis magazasi
bulunan ve isbirligi ile kisisellestirmeyi 6zlii bir bi¢imde gerceklestiren bir tireticidir.
Mikissimes Dizayn Sisteminin gelistirilmesi bes yil siirmiistiir. Miisteri ¢ergevesiz
bir gozliik tercih ettiginde ilk Once yiiziiniin dijital bir resmi ¢ekilmekte ve miisteri
tarafindan arzu edilen goriinim vb. 6nermeler dogrultusunda uygun lens sekli ve
biiyiikliigii konusunda sayisiz segenek icinden tavsiyelerde bulunulmakta ve oneriler
misterinin dijital resmi tizerinde canlandirilmaktadir. Misteri ile gozliik¢ii birlikte
sekil ve biiyiikliik konusunda memnun eden bir durus yakalayincaya kadar devam
etmektedir. Ayni durum gozliik igin uygun burun kopriisii ve saplarin se¢imi iginde
gecerlidir. Sonug¢ olarak, kararlagtirilan dizayn uygun montajin ve lenslerin
hazirlanmasi ile bir saatten az bir siirede teslim edilmektedir (Gilmore ve Pine, 1997:
96).

Uyarlanabilir Kisisellestirme: Standartlastirilmis ancak kisisellestirilebilir
tiriinler sunulur. Bu yaklagim, miisterileri farkli durumlarda iiriintin farkli performans
gostermesini bekledigi durumlar igin uygundur. Lutron Eletronik bu yaklagimi;,
miisterilerinin 1siklandirma sistemlerini ofiste verimliligini maksimize ederek, evde
ise uygun modlarda (canli partiler, romantik anlar veya sessiz aksamlar gibi)
kullanmalarini her seferinde farkli anahtarlar1 kullanmayr gerekli kilmaksizin
basarmaktadir. Miisteriler uygun kombinasyonun bulunmas: i¢in birden fazla
aydinlatma anahtarinda deneme yapmaya gerek kalmadan program ayarlarindan
uygun segenegi segmektedir (Gilmore ve Pine, 1997: 96).

Kozmetik Kisisellestirme: Standart tirtinler farkli miisterilere farkli bigimlerde
sunulur. Kozmetik yaklagim misteriler iriini aynit bigcimde kullaniyor sadece
sunumda  farklilasiyorlarsa  uygundur.  Uriiniin  kisisellestirilmis  veya
kisisellestirilebilir olmasindan ziyade her miisteri icin Ozel paketlenmesi soz
konusudur. Ornegin Planters Sirketi miisterilerinin bu konudaki artan taleplerini

karsilamak icin Suffolk Virginia’ daki tesislerini yeni makinelerle donatarak
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kozmetik kisisellestirmeye gecmistir. Eskiden sirket kiiciik, orta ve biiylik kutularda
olmak {izere uzun partiler halinde iiretim yapmakta ve misteriler gereksinimlerini
karsilamaya en yakin secenegi az sayidaki standart segenek arasindan yapmaktaydi.
Omegin, Safeway ve 7- Elevan’ dan farkli olarak Wall Mart fistik ve karisik fistik
olmak tizere iki ¢esidi daha biiyiik miktarlarda satmak isterken, Jewel farkli
promosyonel paketler talep etmekteydi. Gliniimiizde Planters farkli biiyiikliikler ve
etiketler arasinda hizla gegis yapabilmekte, her bir alicinin isteklerini tek tek siparis
diizeyinde cevaplayabilmektedir (Gilmore ve Pine, 1997: 97).

Transparan Kisisellestirme: Bu tip kisisellestirme, miisteriler sunulan essiz
irin ve hizmetlerin kendileri i¢in kisisellestirildigini acik¢a bilmedikleri durumda
gecerlidir. Bu yaklagim miisteri ihtiyaclarinin tahmin edilebilir, kolaylikla ortaya
c¢ikarilabilir oldugunda yada miisteriler ihtiyaglarini tekrar tekrar yeniden ifade etmek
istemediklerinde uygundur. Ornegin Dayton Ohio’ da araba yikama, fabrika temizligi
vb icin endistriyel sabun treten Chem Station kendi gibi olan birgok isletme
tarafindan ticari tiriin (commodity) olarak kabul edilen sabunu kisisellestirmeyi
basarmistir. Miisterinin isyerlerine standart Chem Station kamyonlariyla taginan
sabunu her bir miisteri i¢in ayr1 ayr1 analiz ederek dogru sabun karigimini formiile
etmislerdir. 80 ile 10.000 galon tankin diizenli bir bi¢imde izlenmesi yoluyla isletme
her bir miisterinin kullanim aligkanligin1 6grenerek onlar daha siparis etmeden dogru
zamanda teslimatlar yapmaya baslamistir. Bu uygulama miisterilerin siparis
diizenleme veya tekrar gozden gec¢irme siirelerini elimine etmelerini saglamistir.
Miisteriler hangi sabun formiilasyonuna sahip olduklarini ne kadar stokta
bulundugunu veya ne zaman teslim edilecegini takip etmekten kurtulmustur. Tek
bildikleri sabunun is gordiigli ve her zaman ihtiyaglari oldugu kadarinin ihtiyaglar
oldugu zamanda bulundugu olmustur (Gilmore ve Pine, 1997: 98).

Uriiniin kendisinin miisteriye gore degistirilmesi kisisellestirmenin en kesin
yoludur. Yigin kisisellestirme ustalar1 miisteri i¢in deger yaratmanin tek yolunun
{iriiniin  kisisellestirilmesi oldugunu fark etmislerdir. Uriiniin  sunumunun
kisisellestirilmesi de bu konuda etkili olabilir. Uriinii sunumundan ayirmak hangi
kisisellestirme formunun s6z konusu iste uygun olacagina dair karar verirken

kullanigh bir ¢ergeve saglayabilir. Kisisellestirmeye dort farkli yaklasimda bulunan
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Pine ve Gilmore sunum ve iiriiniin degistirilmesi olmak {iizere yaklasgimlarini

asagidaki gibi siniflandirmislardir (Gilmore ve Pine, 1997: 95).

Sekil 5: Gilmore ve Pine Kisisellestirme Yaklagimlar

Transparan
Degisim Kisisellestirme
Var
=
2
o
R ]
Degisim
Yok

Degisim Yok Degisim Var
SUNUM

Kaynak: Gilmore ve Pine, 1997: 95

Kozmetik kisisellestirmede Planters vakasinda paketlemede yapildigi gibi
sadece iiriiniin sunumu degistirilir. Is birligi ile kisisellestirmede iiriiniin kendisinde
yapilan degisikliklere ek olarak sunumu da bazi acilardan degisiklige ugrayabilir.
Transparan Kkisisellestirmede triiniin kisisellestirilmesi sunumla maskelenmistir.
Chem Station’ nin sirketin logolariyla siislenmis standart depolama ve dagitim araci
triiniin ve teslim safhasiin kisisellestirilmis oldugunu gizlemistir. Uyarlanabilir
kisisellestirmede ise ne iirin nede sunum miisterinin bireysel tercihlerine uygun
olarak kisisellestirilmektedir. Bunun yerine miisteriye belli ihtiyaglarinin
karsilanmasinda hem {iriiniin fonksiyonlarin1 hem de sunumunu degistirebilme
kabiliyeti saglanmaktadir. Her Lutron misterisi her bir 1s18in yogunlugunu temsil
eden 151k demetlerini ayarlayarak isiklandirma efektleri programlayabilir ve bunlar

etiketleyebilir. Odaklandigimiz her dort isletmede kendi is kollar1 iginde
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misterilerinin fedakarlikta bulundugu kritik bosluklar1 dikkatlice tespit etmis ve
miimkiin olan en diisiik maliyetle miisteri i¢in benzersiz bir deger yaratma cabasi i¢in
sadece neyin Kkisisellestirilecegini degil ne zaman Kkisisellestirilecegini de analiz

etmistir (Gilmore ve Pine, 1997: 100).

2.5.3. Dave Alford, Peter Sackett ve Geoff Nelder’ 1 Yigin

Kisisellestirme Stratejisi

Otomotiv treticileri herkesin ihtiyaclarina uygun iriinleri sunabilmek icin
cesitlilige O6nem vermekte ve yigin Kkisisellestirmeyi artan oranda amag haline
getirmektedir. Daha fazla iriin g¢esitliligi maliyetleri ve tretim karmasasini
arttirmakta ve agirlikli olarak yalin iiretim teknikleri kullanan otomobil iireticilerini
zorlamaktadir. Ureticiler artan kisisellestirme talepleri karsisinda maliyet etkin
montaj ve tedarik zinciri modelleri denemektedir. Bu modeller montaj siirecine
tedarikgilerin siirekli katilimini 6ne ¢ikarirken treticiler maliyet diisiirme, Kontroliin
saglanmast ve tedarik zincirindeki sorumluluklarin dengelenmesi iiggeninde
optimum bir denge bulmaya c¢alismaktadir (Alford ve digerleri, 2000: 99).

Yigin kisisellestirme otomobil dreticileri i¢in yetkin yalin {iretim
sistemlerinin miimkiin kildig1 6l¢iide miisterilerin ihtiyaclari1 ¢ok daha iyi bir
bigimde karsilamanin yoludur. Ureticilerin ne dereceye kadar yigm kisisellestirmeyi
benimseyecekleri ve kisisellestirme stratejisinin ne dereceye kadar deger zincirine
etki edecegi; miisterinin Uriin lizerinde degisiklik yapabilme kabiliyetine ve
degisimin deger zincirinde ortaya ¢iktigi noktaya baglidir. Alford ve digerleri,
Lampel ve Mintzberg’ in stratejik modellerinde benimsedigi deger zincirindeki 4
stireci (dizayn- imalat- montaj- dagitim) temel alarak otomotiv sektorii igin ti¢ farkli
kisisellestirme stratejisi ortaya koymustur. Bunlar yapisal kisisellestirme, istege bagh
kisisellestirme ve ¢ekirdek kisisellestirmedir. Bu stratejiler miisterinin s6z konusu

deger zincirine entegrasyonunu yansitir (Alford ve digerleri, 2000: 99-100).
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Sekil 6: Otomotiv Sektorii Kisisellestirme Yaklagimlari

DEGER ZINCIRI

KISISELLESTIRMENIN ) ) } !
NEREDE MUSTERI DAGITIM IMALAT TASARIM
OLUSTUGU : ; :

 GEKIRDEK ihtiyaglar e ,"'
KISISELLESTIRME

iISTEGE BAGLI intiyaglar
KIiSISELLESTIRME

_
) .YAPISAL_ ihtiyaglar 0 °s | Kisisellestirilmis
KISISELLESTIRME ¢

Kaynak: Alford ve digerleri, 2000: 102

Cekirdek kisisellestirme (Core Customisation)diisiik hacimlerle iiretilen 6zel
araglarda uygulanir ve miisteriyi tasarim siirecine dahil eder. Aracin belli bir pazarin
thtiyacim1 karsilamak icin tasarlandigi durumlarda miisterinin, ¢ekirdek tasarimi
etkileyebilecek degisiklikler talep etmesi i¢in sinirli bir olanak saglanabilir. Land
Rover miisterilerinin bireysel begenilerini karsilamak amaciyla istege bagli opsiyonel
Ozelliklerin sunuldugu klasik arazi araglar1 tretmektedir. Ancak misteriler belli
cevresel kosullara veya birtakim uygulamalara yonelik ihtiyacglarini tartismak iizere
lireticiyle iletisime de gecebilirler. Ozel araglar ekibi standart Land Rover’1 esas alip,
tasarimin herhangi bir temel bileseninde degisiklikler iceren bir ara¢ sunmak
amaciyla misteriyle is birligi yapar. Benzer is birlikleri -liretim siirecinin dogasi
miisterilerin tasarimlarda bireysel tercihlerine uyacak sekilde degisiklikler yapmasina
imkan sagladig: siirece- diigiik hacimli likks araba tireticileri ile miisterileri arasinda
da mevcuttur. Cekirdek kisisellestirme diisiik hacimli uygulamalarda miisteriler igin
standart {irliniin istiinde bir fiyatla temin edilebilir. Yigin kisisellestirme igin,

kisisellestirilmis liriiniin maliyeti standart {iriinle mukayese edilebilir olmalidir. Arag
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tireticileri  yiiksek hacimli araglar i¢in iste§e baglh kisisellestirme imkani
saglamaktadirlar (Alford ve digerleri, 2000: 103).

Istege bagl kisisellestirme (Optional Customisation) miisteriye aracini bir¢ok
opsiyon arasindan segme imkani saglar fakat secilen aracin tasarimi higbir sekilde
degistirilemez. Miisteri liretim siirecine entegre edilir ve araglar miisterinin ihtiyag ve
kararlar1 dogrultusunda monte edilir. Araba iireticileri pazar tercihlerini tahminle-
yemedikleri i¢in bu asir1 miktarda gesitliligin pazara itilmesi stratejisinden farklidir.
Govde tipi ve renk se¢iminin yani sira miisteriler standart 6zellikleri belirlemek i¢in
ara¢ modelini segerler ve daha yiiksek bir fiyata bunlara baska Ozellikler
ekleyebilirler (Alford ve digerleri, 2000: 103).

Yapisal (Form Customisation) kisisellestirme misteri tarafindan talep edilen
bazi oOzelliklerin dagitim asamasinda eklenmesidir. Miisteriye istedigi Ozelligi
sunmak i¢in ya yeni parcalar eklenir ya da standart pargalarda degisiklige gidilir.
Aracin kendisine yapilan sinirlt degisiklikler ve iyilestirmelerin yani sira, yapisal
kisisellestirme satis sartlarinin degistirilmesini de igerir. Dagitimcilar, araci
rakiplerinden farkli kilmak ve satis1 misterinin ihtiyaglarina gore uyarlamak igin
hizmet paketleri sunarlar. Bu paketler finansman opsiyonlari, garanti ve hizmet
opsiyonlari, sigorta ve kurtarma hizmeti bulunan tyelikler igerir (Alford ve digerleri,
2000: 103).

Birgok ara¢ icin sadece kisith sayida donamim oOzelligi distribiitorler
tarafindan saglanmaktadir. Bir¢cok 6zellik dizayn degistirilmeden montaj asamasinda
eklenir. Dagitim asamasinda araglara daha fazla o6zellik eklenmesi veya daha
modiiler hale gelmeleri, misteri ihtiyaglarina uygun konfigiirasyon gerekliliklerini
distribiitorlere aktaracagindan hem ara¢ dizayninda hem de montaj siirecinde
dontigiimii  gerektirir. Tedarik zincirinin yoni ireticilerden dagitimcilara kayar.
Gortldugtu tzere farkli stratejiler farkli is yapma bigimlerini gerektirmektedir.
Otomobil iireticileri maliyetten, kaliteden ve dagitim siirelerinden 6diin vermeden
misterilerinin ihtiyaglarini tatmin edecek etkin bir strateji formiile etmelidirler.

(Alford ve digerleri, 2000: 103).
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2.5.4. Rebecca Duray, Peter Ward, Gleen Milligan, William Berry’ nin
Yigin Kisisellestirme Stratejisi

Duray ve digerleri (2000), yapilan y1gin kisisellestirme tanimlarinin konseptin
genel hatlarini ¢izdigi ancak uygulamada yigin kisisellestirme yapan isletmeleri ayirt
etmede kullanilamayacagint vurgulamistir. Literatirde MC uygulayan iireticiler
bashig1 altinda ¢ok genis bir iliretim uygulamalar1 yelpazesi bulunmakta, yapilan
tanimlamalar MC nin basarili olmasinda gerekli yetkinliklere isaret etmemektedir.
Kisacasi, mevcut literatiir y1gin kisisellestirmenin ne kavramsal smirlarini ¢izmis
nede muazzam genis olan MC uygulamalarinin digerlerinden ayirt edilmesini
saglayacak bir ara¢ saglayarak konuya agiklik kazandirabilmistir (Duray ve
digerleri, 2000: 606).

Duray ve digerleri (2000), yigin kisisellestirme uygulayicilarini miisterinin
dizayn ve iiriin modiilaritesine olan katilimi temelinde siniflandirarak bir model
ortaya koymuslardir. Bu tipolojiyi deneysel analiz ile ve 126 isletmeyi siniflandirarak
dogrulamiglardir. Bu tip bir smiflandirmanin amaci asagidaki gibi 6zetlenmistir
(Duray ve digerleri, 2000: 605- 606).

o Oncelikle yi18in kisisellestirme uygulayicilarimi  smiflandirmak  ve
tanimlamak i¢in bu kavramsal modeli gelistirmislerdir. Bu model yigin
kisisellestirmenin anahtar parametrelerini temel almis ve bunlari literatiir, alan
caligmalar1 ve arastirma testleri ile dogrulamislardir.

e Yigin  kisisellestirmeyi  basarma  yollarina  gbére  isletmeleri
siniflandirmislardir.

e Modelde her tipin iiretim yaklagimlarini karsilastirarak farkli uygulamalari
ortaya ¢ikarmaya caligmistir.

Yigin kisisellestirmenin operasyonel boyutlarini aragtirmiglar ve MC’ nin
Oziinde yatan kisiye Ozel iriinlerin yi@in iiretimi paradoksunun iki ana konuda
etkinlik sayesinde c¢oziimiiniin saglanacagini arastirmalarinin  6nermesi olarak
tanimlamuslardir. Oncelikle yi18in kisisellestirmeciler iiriin dizaynina miisterinin
tercihlerini de dahil edecek bir yol bulmalidirlar. Ikinci olarak yigin iiretimin iiretim
etkinligine yaklasabilmek i¢in modiiler dizayndan faydalanmalidirlar. Yigin

kisisellestirme uygulayicilarinin bu iki farkli boyuta olan yaklasimlar1 bu konuda
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kullanigh bir tipoloji sunmaktadir. 4 temel siniflandirmadan olusan model her tipin
digerini karsilikli dislamasi nedeniyle y18in kisisellestirme uygulayicilarinin kimler
oldugunu da belirleyebilmektedir. Dizayna miisterinin katilimi ve modiilarite
bakimindan isletmenin segimleri iiretim siireglerine, politikalarina ve siireg
teknolojilerine farkli yaklagimlar1 gerektirdiginden ireticiler i¢in kullanigh bir
siniflandirma saglamaktadir. Diger bir deyisle; miisterinin iiriin dizaynina ve
modiilarite yaklasimina hangi noktada dahil edildigi farkli iiretim siire¢ ve teknoloji
konfigiirasyonlarin1 gerektirmektedir. Diger taraftan esneklik, ¢eviklik ve hizmet
yaklagimi gibi diger niteliklerin yigin kisisellestirmenin operasyonel perspektifinde
onemli rol oynadigina atifta bulunulmus ancak miisteri katilim1 ve modiilarite temel
degiskenler olarak kabul edilmistir(Duray ve digerleri, 2000: 607).

Modiilarite; tiriiniin parcalarinin yiiksek hacimlerde iiretilmesini saglarken,
triiniin ayirt edici 6zellikleri modiillerin modifiye edilmesi veya kombinlenmesi
yoluyla basarilmaktadir. Modiilarite, pargalarin tekrarlamali {iretimi igin bir arag
saglamaktadir. Y1gin kisisellestirme 6zgiin iirlinlerin hacme bagl 6l¢ek ekonomisinin
kotarilmasi yoluyla uygun maliyetlerde sunulmasini gerektirir. Modiilerligin disiik
maliyetli kisisellestirmeye ulagsmakta anahtar oldugunu One siiriilmektedir. Pine
(1993) dogru y18in kisisellestirmenin tiretimde modiilerlik gerektirdigini belirtmistir
fakat modiilerligin nerede ve nasil kullanilacagi konusunda belli bir goriis
belirtmemistir. Baldwin ve Clark (1994) iiretimde modiilerligi iiriin hatlarinda 6lgek
ve kapsam ekonomisinin Goldhar ve Jelinek (1983) olusumuna imkan veren boliimlii
tretime ulagsmak i¢in bir ara¢ olarak ele almistir. Mc Cutcheon ve dig. (1994)
modiiler {iriin tasariminin hiz ve ¢esitlilik sunmak ve bu yolla miisteriler, ayn1 anda
daha fazla cesitlilik ve daha disiik teslimat siireleri talep ettiginde olusan
kisisellestirme taleplerini karsilamaktaki sikisikligi hafifletmek i¢in en 1yi yontem
oldugunu oOne siirmistiir. Modiiler bir yaklagim daha fazla son {iriin ¢esitliligi
sunarken bilesen cesitliligini azaltabilir. Benzer bir sekilde Ulrich (1992),
modiilerligin iiriin ¢esitliligini artirabilecegini o6ne slirmiistiir fakat teslimat
siirelerinin azaltilmas1 ve kapsam ekonomisinin olusturulmasi i¢in de modiilerligin
kullanimin igaret etmistir. Pine ve digerleri (1995) y1gin kisisellestiricilerin basarili
olmak icin modilerligi bilesenlere ve siire¢lere dahil eden bir iiretim/teslim

stratejisini  kullanmalar1 gerektigini ileri siirmiistiir. Esas itibariyla literatiir,
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modilerligin mevcut irliin o6zellikleri artirilirken maliyetlerin de diisiiriilmesini
kolaylastirabilecegini one siirmektedir. Modiilarite ¢ok yonlii bir kavramdir ve
genellikle ya ilgili tiim terimler tanimlanarak anlatilir ya da tipolojilerine goére
anlatim tercih edilir. Duray ve digerleri (2000), calismasinda Ulrich ve Tang’ in

yapmis oldugu siniflandirmay1 kullanmigtir (Duray ve digerleri, 2000 : 609).

Sekil 7: Modiilarite Tipleri

a8 U4«

Bilesen Degistirerek Modiilarite

Standart bir Grlin Gzerinde degistirilebilir
opsiyonlar sunar. Modiller opsiyonlarin
siralandidi bir listeden segilir ve standart
iiriine eklenir. Omegin, kisisel bilgisayarlar.

Bilegen Paylagarak Modiilarite

Uriiniin tasariminda ortak bilesenler kullanilir.
Ortak bilesenler temel alinarak Uriin benzersiz
bigiminde tasarlanir. Ornegin, asansorler.

/N

s il 2uE

Olgiiye Gore Modiilarite
Bir modil diger modiillerle konbin

Karigim Olarak Modiiler Hale Getirme
Bilesen degistirerek yapilan modulariteye

edilmeden 6nce olgilerinde dedisiklik
yapilir. Uriin uzunluk, yiikseklik, derinlik gibi
6zel dlgiilere sahipse uygulanir. Omegin,
gozlikler.

LA

A
ATE @R

Bir Omurgaya Bagh Olarak
Modiiler Hale Getirme

Mevcut temel (izerine bir veya birden
¢ok modlin eklenmesi kabiliyetidir.
Ornegin, kamyon farlari

Kaynak: Duray ve digerleri, 2000 : 609

benzer ancak modiiller konbine edildiginde
essiz olma Ozelliklerini kaybeder. Ornegin,
evboyama.

L

Bdliimsel Modiiler Hale Getirme
Bilesen degistirerek yapilan modilariteye
benzer ancak standart modllerin essiz
modeller olugturmasi igin konbinlenmesine
odaklanir. Ornegin, legolar.



Bilesen Paylasarak Modiiler Hale Getirme (Component Sharing Modularity):
Ayni parcanin birden fazla iiriinde ortak olarak kullanimi saglanarak, kullanilan
parcalar i¢in birbirinden farkli tasarimlarda uygun yer ayrilmaktadir. Bu tip modiiler
tiretimde ayni tip pilin veya CD ROM’un farkli diziistii bilgisayarlarda kullanimi
ornek verilebilir (Zerenler, 2005: 80-81).

Bilesen Degistirerek Modiiler Hale Getirme (Componenet Swapping
Modularity): Bilesen degistirerek modiiler hale getirme yontemi, aslinda bilesen
paylasma tiirli modiiler hale getirme yonteminin bir tamamlayicisidir. Bu yontemde
farkli bilesenler ayn1 temel iirlinlin tamamlanmasi i¢in bir araya getirilir. Degisime
konu olan bilesen sayist kadar farkli tiriin ortaya konulabilir. Bilesen paylasarak
modiiler hale getirme yontemi ile bilesen degistirerek modiiler hale getirme yontemi
arasinda sadece derece farki vardir. “Create A Book” cocuk kitaplari satan bir
kitap¢idir. Kitapgida kitaplar raflarda degil bilgisayarin hafizasinda bulunmaktadir.
Bir yakimi i¢in kitap almaya gelen miisteriye, kitabin hediye edilecegi ¢ocuk
hakkinda birtakim sorular sorulur (adi, dogum tarihi, anne adi, babaannesinin
yasadig1 yer gibi). Bu bilgiler bilgisayar tarafindan ilgili hikdyenin metnine uygun
sekilde dagitildiktan sonra kitap lazer yazicidan kagida aktarilir ve ciltlendikten
sonra miisteriye takdim edilir. Burada bilesenler tiiketiciye iliskin kisisel bilgilerdir
(Bardakgi, 2004: 12).

Olgiiye Gore Modiiler Hale Getirme (Cut to Fit Modularity): Olgiiye gore
modiiler hale getirme yonteminde {iriine iligskin bir veya birkag 6zellik belirli limitler
icerisinde degiskenlik gostermektedir. Bu tir yaklagimlar miisteri degerinin,
degisime konu olan bilesenlerde toplandiginda O6nem kazanmaktadir. Kiyafet
konusundaki biitiin bireysellestirmeler bu gruba girmektedir. Ornegim Custom Cut
Technologies takim elbiselerde ceket boyu, kollar vb degiskenleri ol¢iiye gore
keserek tiretmektedir. Levis kot pantolonlarini dlgliye gore keserek miisterilerinin
beden Olgiilerine uygun tretebilmektedir. Japonya’da faaliyet gosteren “National
Bicycle Industry Company of Japan” firmasi bisiklet ¢er¢evelerinin boyutlarinda 100
mm?’ lik oynamalar yapabilmektedir (Bardakgi, 2004: 12)

Karigim Olarak Modiiler Hale Getirme (Mix Modularity): Bir karisim olarak
modiiler hale getirme yonteminde bilesenler birbirleriyle biitiinleserek farkli tirlinler

haline doniisiirler. Bitmis iirliniin i¢inde bilesenlerin goriilmesi s6z konusu degildir.
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Ingiltere’ de duvar boyalar1 perakendecisi “Dulux” miisterilerinin kendilerine
getirdikleri renk orneklerinden hareketle miisterinin arzu ettigi renkteki duvar
boyasini, ana renkleri belirli oranlarda karistirarak elde etmektedir. Ilag sanayiinde
birtakim 1ilaglar, hastanin ihtiyacina gore karistirilarak hazirlanmaktadir. Benzer
orneklere kimya sanayiinde sik¢a rastlanmaktadir. Daha 6nce bahsedilen “Chem
Station” miisterilerinin ihtiyaglar1 dogrultusunda temizlik kimyasallar1 karigtirilarak
deterjanlar tiretmektedir (Bardakgi, 2004: 13).

Bir Omurgaya Bagli Olarak Modiiler Hale Getirme (Bus Modularity): Bir
omurgaya bagli olarak modiiler hale getirme yonteminde farkli bilesenler standart bir
omurga iizerine takilip ¢ikarilabilmektedir. Bu yontem icin en iyi bilinen 6rnek
masalistii bilgisayarlardir. Kasa olarak bilinen standart kisim iiriinlin omurgasini
olusturmaktadir. Bu omurga {izerine arzu edilen oOzelliklerdeki kartlar takilip
cikarilabilmektedir. Otomotiv sektorinde de bu yaklasim sayesinde kismi
bireysellestirmeler goriilmektedir. Standart bir omurga iizerine 6rnegin farkli jantlar
takilabilir, direksiyon simidi, vites topuzu, koltuk désemleri veya i¢ tasarim miisteri
istekleri dogrultusunda degistirilebilir. BMW bu yontemi basariyla uygulamaktadir.
Pazarda mevcut ¢ogu otomobil iireticisi miisterilerine birtakim {irtin 6zelliklerini
ekleme veya c¢ikarma imkani sunmaktadir. Bu sayede iriiniin fiyatinda da bir
bireysellestirme s6z konusu olmaktadir (Bardakg1, 2004: 13).

Boliimsel Modiiler Hale Getirme (Sectional Modularity): Boliimsel modiiler
hale getirme yonteminde arzu edilen sayida bilesen bir araya getirilebilir. Arzu edilen
sayida bilesenin bir araya getirilmesi icin gerek sart; her bilesenin bir digeriyle
birlestirilebilme yetenegine sahip olmasidir. Bu sayede {irlin mimarisi istenildigi gibi
degistirilebilir. Dolayisiyla elde edilebilecek iirlin sayis1 olduk¢a fazladir. Lego
oyuncaklari bu yontem igin gosterilebilecek en giizel 6rnektir (Bardakgi, 2004: 13).

Modiilarite esnek iiretimin pek ¢ok formunu temsil etmektedir. Duray vd
y1gin kisisellestirme tiplerini belirlerken tasarim ve iiretim siirecini referans noktasi
alarak tiretim dongiisiiniin safthalarina farkli modiilerlik tiirlerini tahsis etmislerdir.
Modiilerligi islevsel bir kavram haline getirmek igin Ulrich ve Tung’ un tipolojisi

iiretim dongiisiiniin genel ¢ercevesine uyarlanmis ve entegre edilmistir.
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Sekil 8: Yigin Kisisellestirme Uretim Sistemine Miisteri Katilim Noktas: ile Uygun
Modiilarite Tiplerinin Entegrasyonu

Misterinin Katilim Gésterdidi Nokta

Yiiksek Derece Diigilik Derece
Kisisellestirme Kisisellestirme

Uretim Cewvrimi

Tasarim imalat Montaj Kullanim
Bilegenler, Bilesenler
orjinal dizaynlardlr‘ h standardilize
yada standart edilmistir ve
dizayn dzerinde Modiilarite Tipleri tekrar tekrar

degisim yapiimistir kullanilabilir

Bilesen Paylagarak Mod. Bilesen Degistirerek Mod.

Olgiiye Gore Mod. Karngim, Bir Omurgaya Bagh,
Boéliimsel Mod.

Kaynak: Duray ve digerleri, 2000 : 610

Tasarim ve imalat safhalarinda miisterinin 6zgiin ihtiyag¢larini kargilamak i¢in
modiiller degistirilebilir ya da istenilen sekilde imal edilebilir. Olgiiye gore
modiilerlik ve bilesen paylasarak saglanan modiilerlik parcalarin yeni tasarlanmig
olmasini ya da degistirilmesini gerektirir, bu ylizden bu tiir modiilerlikler tasarim/
imalat evrelerinde gerceklestirilmelidir. Olgiiye gére modiilerlikte bilesenler
miisterinin belirttigi spesifik boyutlara goére uyarlanir. Bu uyarlama standart bir
bilesenin miisterinin belirttigi spesifik boyutta (6r. Uzunluk) imal edilmesini
gerektirir.  Bu  kisisellestirme mutlaka tasarim/imalat evreleri  sirasinda
gerceklesmelidir. Ortak bilesen kullanimi da genellikle tasarim ve imalat evrelerinde
gerceklesir. Uriin standart bir temel {inite icerse de miisterinin spesifikasyonuna uyan
bir son iiriin sunmak i¢in ilave bilesenler de iiretilir (Duray ve digerleri, 2000 : 610).
Standart temel {initeye dahil edilen modiilerlik imalati basitlestirir ve
kisisellestirilmis Uriiniin toplam maliyetini azaltir. Montaj ve kullanim evrelerinde,
modiiller miisterinin spesifikasyonlarina gore diizenlenir ve birlestirilir fakat
bilesenler iiretilemez ve modiillerde degisiklik yapilamaz. Bilesen degistirerek,
bolimsel, karigim olarak ve bir omurgaya baglh olarak gergeklestirilen modiilerlikte

degistirilmemis standart modiiller kullanilir bu yiizden bu tiir modiiller iiretim
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dongiisiiniin montaj ve kullanim evrelerinde birlestirilebilir. Her durumda standart
modiiller miisteri tarafindan belirtilmis bir son lriinii olusturmak i¢in kullanilir.
Bilesen degistirerek, boliimsel, karisim olarak ve bir omurgaya bagli olarak
gerceklestirilen modiilerlikte miisterinin bir grup standart modiil arasindan seg¢im
yapabildigi fakat bu modiillerin higbirinde degisiklik yapamadig1 bir kisisellestirme
imkam saglamaktadir. Ozellikle béliimsel modiilerlik miisterinin farkli iireticilerden
bilesenleri (6r. Stereo bilesenler) bir araya getirdigi liretim sonrasi sathalarda da
kullanilabilir. Bu tip bir modilerlik yeknesak endiistri standartlarinin
benimsenmesini gerektirebilir (Duray ve digerleri, 2000 : 611).

Musterinin iriin 6zelliklerinin belirlenmesindeki katilimi ile modiilerlik
tirleri  birlestirildiginde y1gin kisisellestirme tiim potansiyeli ile uygulamaya
gecirilebilir. Miisteri katilimi kisisellestirmeyi saglarken modiilerlik muhtemel
bilesen cesitliligini azaltmak i¢in secenek yelpazesini sinirlandirir ve bdylece tekrarl
tiretime imkan saglar. Yigin kisisellestirilmis tirtinlerde modiilerlik kullanildiginda
triin farkliigi ya standart modillerin sonlu sayida permutasyonla bir araya
getirilmesinin  ya da saptanmis modiillerin = sinirli  yelpazedeki iirlinlere
donistiiriilmesinin sonucudur. Bunun aksine tamamen kisisellestirilen iirlinler emek
yogun Tlretimden dogan sonsuz permutasyona sahiptir. Modiilerlik iirliniin
kisisellestirilme derecesini kisitlar ve y18in kisisellestirmeyi tamamen kisisellestirilen
tirtinlerden ayirt eder. Bu parg¢a ya da modiillerin standardize edilmis olmasi yigin
kisisellestirilmis tiriinlerin diisiik maliyet ve istikrarli kaliteye sahip olmasina imkan

tanir (Duray ve digerleri, 2000 : 611).
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Sekil 9: Farkli Yigin Kisisellestirme Tiplerinin Modiilarite Tiplerine Gore Matris Bigimde

Gruplandirilmasi
Modiilarite Tipleri
Miisteri P
Katilim : :
Noktasi Dizayn | Imalat Montaj | Kullamm
Dizayn
) 1 2
) Imalatgilar Katilimcilar
Imalat
Montaj
3 4
Modiiler Ureticiler Montajcilar
Kullanim

Kaynak: Duray ve digerleri, 2000 : 612

Yukaridaki sekilde yigin kisisellestirme uygulayan isletmeler modiilarite
tipleri ve miisterinin katilimi temel alinarak tanimlanmis ve smiflandirilmistir.
Mintzberg’ in kisisellestirme tanimi, misterinin siirece katilimimnin derecesinin
tanimlanmasinda iyi bir baslangic noktas: saglamis ve Dizayn- Imalat- Montaj-
Kullanim olmak iizere sol kolonda yer almistir. Eger miisteriler dizayn asamasina
katilim gosteriyorsa iriinler {izerinde miisterinin beklentilerine gore sonsuz
cesitlilikte degisiklik yapilabilir. Montaj asamasinda miisterinin ihtiyaglar1 siirh
sayida bilesen ile karsilanmaktadir. Uretim ddngiisiiniin dizayn ve imalat asamalart;
miisteri tercihlerine gére mevcut bilesenlerde fiziksel degisimleri veya miisteriye
0zel bilesenlerin yapilandirilmasini gerektirir. Miisterinin liretim sonrasi veya
kullanim1 asamalarina katilimi da kisisellestirme igerebilir. Uriin teslim noktasinda
miisteri tarafindan {iriin degistirilebilir veya ayarlanabilir (Dogan, 2012: 45).
Modiilarite y1gm kisisellestirmenin “y1gm” kisminin gergeklestirilmesinde veya
tiretimde “tekrarlama” nin saglanmasinda bir temel saglar. Baldwin ve Clark (1994)
kullanilan modiilaritenin = sinirlarin1  ¢izmek i¢in  {iriin - gelistirme fazlarini

kullanmislardir. Modiilarite tipinin {iretim siirecinin farkli noktalarinda farklilastigini
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one siirmislerdir. Yukaridaki sekilde Baldwin ve Clark’ in {iretim fazlari ile Ulrich
ve Tung ‘un modilarite tipleri gosterilmistir. Modiilarite tisteki satirda
konumlanmistir. Miisteri katilimi ve modiilerligin yan yana olusu dort grup ya da
dort yi1gin kisisellestirme tiirli yaratmistir (Duray ve digerleri, 2000 : 611). Birinci
grupta miisteri katilimi ve modiilerlik hem tasarim hem imalat evresinde gergeklesir.
Bu durumda misteri katilimi ile modilerlik kisisellestirilmis bir bilesenin imalatin
gerektirdiginden bu gruba “/malatcilar” denmektedir. “/malatcilar” miisteriyi
stirecin basinda yani O6zgiin tasarimlarin olusturulabilecegi ya da iiriinde biiyiik
revizyonlarin yapilabilecegi dénemde siirece dahil ederler. “/malatcilar” 1n bu
yaklasimu saf kisisellestirmeyi animsatsa da ortak bilesen kullanimini saglamak igin
modiilerligi kullanirlar. Uriin modiilleri miisterinin belirttigi spesifik olgiilere gore
sekillendirilir. Ek olarak miisterinin kendine has kullanimlari i¢in 6zgiin bilesenler
tasarlanabilir. Miisteriler {iretimin tasarim ve imalat evresine dahil edilir ve y18in
kisisellestirilmis iriinii sunabilmek icin bilesen paylasarak (componenet sharing
modularity) ve olgliye gore (cut to fit modularity) modiiler hale getirme kullanilir
(Duray ve digerleri, 2000: 613). Ikinci grup, miisteriyi tasarim ve imalat evrelerine
dahil eder fakat montaj ve teslimat evrelerinde modiilerlik kullanir. Miisteri katilimi
modiilerlikten 6nce geldigi i¢in bu gruba “Katilimcilar” denmektedir. “Katilimcilar”
miisteriyi silirece erken dahil eder fakat burada miisteri i¢in yeni bilesenler imal
edilmez. Kisisellestirme standart modiillerin miisterinin ihtiyaclarina uyacak sekilde
bir araya getirilmesiyle saglanir. Kisisellestirilmis bilesenler iiretilmese de miisterinin
stirece erken dahil edilmesi, daha yogun bir kisisellestirme ve {irlin tasarimina
egemen olma hissi asilar. “Katilimcilar” musteri taleplerine uygun kisisellestirilmis
bilesenler imal etmedikleri i¢in bir yandan yiiksek miisteri katilimi saglarken bir
yandan da “/malatcilar” dan daha biiyiik bir dlgek ekonomisi elde ederler (Duray ve
digerleri, 2000: 613). Bu tiir bir y1gin kisisellestirici 6rnegi Andersen Windows’tur.
Andersen miisterilerin, camlarmin spesifik tasarimini olusturmasin1 saglayan bir
tasarim aract kullanir. Andersen’ nin pencere bilgi sistemi miisterinin ihtiyaglarinin
olabildigince etkin bir bigimde ortaya ¢ikarilmasina ve bu ihtiyaclarin miimkiin
oldugunca etkin bir bi¢cimde iretilmesine ve teslimine olanak saglar (Pine ve
digerleri, 1995: 108). Uriinler mevcut 50.000 pencere bileseninden iiretilir. Bilesenler

belli bir kullanim i¢in tasarlanmaz ya da imal edilmez. Miisterilerin tanimlamalari ile
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yapilan tasarim sonrasinda bilesenler bu tasarima uyacak sekilde liretici tarafindan
secilir. Cok sayida bilesenin olmasi bilesen degistirerek modiiler hale getirmede
oldugu gibi 6nceden belirlenmis bir listeden miisterinin se¢cim yapmasini engeller.
Miisteri Urline ait tanimlamalarini tasarim ve imalat evrelerinde yapar fakat {iriin,
tiretim dongiisiiniin  montaj ve kullanim evrelerinde modiiler bilesenlerden
montajlanir (Duray ve digerleri, 2000: 613).

Uciincii grup miisteriyi montaj ve teslimat asamalarmma dahil ederken,
modiilerligi ise tasarim ve imalat evrelerinde kullanir. “Modiiler Ureticiler”
dedigimiz tglincli grup tasarim ve imalat evrelerinde modiiler bir yaklagim
sergilerken misteriler 6zgilin ihtiyaglarimi montaj ve kullamim evrelerine kadar
belirtemezler. “Modiiler Ureticiler” modiilerligi iiretim siirecinde kisisellestirme
gerceklesmeden Once kullandiklart igin  ortak bilesen kullanimi  olarak
degerlendirilebilir. Bu tiirde modiilerlikten maksimum kisisellestirme avantajlari elde
edilemez. Ornek olarak yigin kisisellestirmeyi uygulayan bir mobilya désemecisi,
modiilerligi kanepe kasasim1 dizayn ederken kullanir (ortak bilesen) ve bu bircok
iiriin hattinda ortaktir. Bu modiilerlik ortak bilesen kullanimina imkéan saglar fakat
kisisellestirme i¢in kullanilmaz. Montaj evresinde miisteri 6nceden tanimlanmis bir
listeden kumas ya da agag apre secer ve bu de belli bir miktarda kisisellestirme
imkan1 sunar. Bu tip ireticiler iiretim ¢evriminin son sathalarinda modiilariteyi
kisisellestirme i¢in kullanabilecekleri gibi, kisisellestirilmeyen modiilariteyi dizayn
ve imalat safhalarinda kullanarak her iki yaklagimi birlestirebilirler (Duray ve
digerleri, 2000: 613).

Dordiinci grup hem miisteri katilimini hem de modiilerlii montaj ve
kullanim evrelerinde hayata gegirmektedir. Bu gruba “Montajcilar” denir.
“Montajcilar” modiiler bilesenler kullanarak miisteriye genis bir se¢im yelpazesi
sunar ve bu yolla yi1gin kisisellestirme yapar. Siparise gore montaj yapan iireticiler,
eger miisteriler iriine yonelik ihtiyaglarini onceden belirlenmis bir dizi 6zellik
arasindan belirtebiliyorlarsa yigin  kisisellestirici olarak kabul edilebilirler.
Montajcilarin yiiriittiikkleri liretim operasyonlar1 y18in {retimcilere diger yigin
Kisisellestirici tiirlerine kiyasla daha fazla benzer. “Montajcilar” 1 y1gin {iretim yapan
isletmelerden ayirt eden sey iirlinlerin miisterinin tanimlamalarda bulunmasina imkan

saglayacak sekilde tasarlanmasidir. “Montajcilar” 1n sagladigi se¢im yelpazesi seri
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iretimcilerinkinden daha genis oldugu icin miisteriler liriiniin
kisisellestirilebilecegini kavramaktadir (Duray ve digerleri, 2000: 613). Cagr
cihazlan da iireten ve yigin kisisellestirmenin 6nde gelen 6rneklerinden biri olarak
kabul edilen Motorola “standart yigin kisisellestirici” olarak degerlendirilebilir.
Motorola’ da satis temsilcisi ile miisteri birlikte; 29 milyon konfigilirasyon arasindan
tam olarak miisterinin ihtiyag¢larini karsilayan dizayni birlikte olusturmaktadir. Daha
sonra satig temsilcisi bu bilgileri fabrikaya aktarmakta ve dakikalar i¢inde esnek
liretim sisteminin s6z konusu c¢agri cihazini iiretmek i¢in gerekli olan adimlar i¢in
barkod iiretilebilmektedir (Pine ve digerleri, 1993: 111). Kisaca, y1gin kisisellestirme
yapan isletmeler iki Olgiit temel alinarak siniflandirilmistir. Bunlar modiilerlik ve
miisteri katilimidir. Aym 6Slgiitler y18in kisisellestirme kabiliyetine sahip olmayan
sirketleri ayirt etmek, tanimlamak i¢in de kullanilabilir. Duray ve digerleri (2000)
misteriyi tasarim siirecine dahil etmeyen ya da modiilerligi kullanmayan iireticilerin
y1gin kisisellestirici olarak degerlendirilmemesi gerektigini savunmuslardir. Tasarim
siirecinde belli bir diizeyde miisteri katilimi olmadan bir iirliin kisisellestirilmis
sayllamaz. Miisteriyi tasarim silirecine dahil eden fakat iiretimde modiilerlik
gostermeyen treticilerin de hari¢ tutulmasi gerektigini belirtmislerdir. Bu treticiler
tekrarli liretim ekonomisi olmayan, tek seferlik iiriin tireten geleneksel kisiye 6zel

iiriin iireticileri olarak degerlendirilmelidir.

2.5.5. Giovani J. C. Da Silveira, Dennis Borenstein, Flavio S. Fogliotto’

nin Yi18in Kisisellestirme Stratejisi

MC tartigmalarinin odak noktasi yigin kisisellestirilmis olarak karakterize
edilen {irtinlerdeki kisisellestirmenin derecesidir. Konuyu titiz bir yaklasimla ele
alanlar MC konseptinin  bireysel olarak misterilerin {rlinle ilgili tim
gereksinimlerinin yerine getirilmesi seklinde algilarken daha uygulamaya yonelik
olanlar ftriinle ilgili olarak sunulan opsiyonlarin sayisindan ziyade miisterinin
isteklerine uygun olarak mamiiliin sunulmasi seklinde daha basit bir yaklasimla
konuyu ele almaktadir. Hart bu ihtilafin; {riin veya servisin hangi aralikta
kisisellestirileceginin ve miisterilerin bu tanmimli alanda nasil segimler
yapabileceklerinin dikkatlice belirlenmesi ile ¢dziimlenebilecegini One siirmiistiir.

Bir¢ok yazar y1gin kisisellestirme konusunda genel bir ¢ergeve cizmeye calismis,

94



kisisellestirmeyi kullanim asamasinda misteriler tarafindan {irliniin konfigiire
edilmesinden; satis, dizayn, imalat, montaj ve dagitim asamalarinin tiimden
kisisellestirmesine kadar olan genis bir aralikta ele almistir. Da Silveira ve digerleri
(2001), bu konuda sekiz farkli kisisellestirme seviyesi Ongormiislerdir. Bunlar
asagidaki gibidir (Da Silveria ve digerleri, 2001: 3).

1. Standardizayon.

. Kullanim.

. Paketleme ve Dagitim.

Ek hizmetler.

2

3

4

5. Kisiye 6zel ek galisma.
6. Montaj.

7. Imalat.

8. Dizayn.

Bu siralama aynm1 zamanda yigin Kkisisellestirme uygulamalarinda bir
derecelendirmeyi de ifade etmekte ve en list diizeyde dizayn yer almaktadir. Dizayn
diizeyi; iriiniin dagitim, {retim ve projelendirilmesinin miisterinin bireysel
tercihlerine bagli olarak isbirligi ile yapilmasini ifade etmektedir. Yedinci diizey
imalat; onceden tanimlanmis temel bir dizayn lizerinden kisiye 6zel {iriiniin imal
edilmesidir (Motorola Bandit Cagr1 Cihazlari). Altinc diizey olan montaj; miisterinin
sipariglerine uygun olarak modiiler bilesenlerin farkli konfigiirasyonlar1 ile istenen
{iriiniin olusturulmasin ifade etmektedir (Hewlett Packard Uriinleri). Dérdiincii ve
besinci diizeylerde yigin kisisellestirme kisiye 06zel basit islemlerle (IKEA
Mobilyalar1) veya hizmetlerle (Burger King’s Hamburgerleri) basarilmaktadir.
Ugiincii diizey ayni {iriiniin farkl1 yollar kullanilarak paketlenmesini veya dagitimimi
icermektedir. Ornegin belli piyasa segmentleri igin farkli paket olgiilerinin
kullanilmas1 (Wall Mart Fistiklari). Ikinci diizey dagitimdan sonra {iriiniin farkli
fonksiyonlara veya durumlara adapte edilmesiyle yapilmaktadir (Lutron Isiklandirma
Sistemleri). En sonuncusu Lampel ve Mintzberg’ in saf standardizayon stratejisidir ki
endiistriyel segment i¢in kullanigh bir stratejidir (Da Silveira ve digerleri, 2001: 3).
Da Silveira; J.Pine, Lampel ve Mintzberg, Gilmore ve Pine ile Spira’ nin olmak
tizere 4 farkli yigin kisisellestirme genel ¢ercevesi ile baglanti kurmus ve sekiz

diizeyi diger yazarlarin stratejileri ile biitlinlestirmistir.

95



Tablo 15: Yigmn Kigisellestirme Diizeyleri

MC Diizeyleri MC Yaklasimlari MC Stratejileri** MC Evreleri MC Tipleri (J. Spira)****
(Da Silveria) (Gilmore, J. Pine)* (J. Lampel, ve H. Mintzberg) (J. Ping)***
8.Dizayn Isbirligi ile Kisisellestirme; Saf Kigisellestirme
Transparant Kisisellestirme
7. imalat Uyarlanmis Kisisellestirme
6.Montaj Kisisellestirilmis Modiiler Uretim Standart Bilesenlerin Ozgiin
Standardizasyon Konfigiirasyonlara Doniisiimii
5. Kisiye Ozel Ek Cahsma Teslim Noktasinda Ek Kisisel Islemlerin Yapilmasi
Kisisellestirme

4 Ek Hizmetler

Cabuk Yanit Vermeyi de Iceren
Kisisellestirilmis Hizmetler

Ek hizmetler Igermesi

3.Paketleme ve Dagitim

Kozmetik Kisisellestirme

Boliimlenmis Standardizasyon

Paketlemenin Kisisellestirilmesi

2.Kullanim

Uyarlanabilir Kisisellestirme

Biitiinlesik Kisisellestirme

1.Standardizasyon

Saf Standardizasyon

Kaynak: Da Silveira ve digerleri, 2001: 3
*J. Gilmore, J. Pine (1997), The Four Faces of Mass Customization, Harvard Business Review 75(1): 91-101
**J. Lampel, H. Mintzberg (1996), Customizing Customization, Sloan Management Review 38: 21-30
*** J. Pine (1993), Mass Customizing Products and Services, Planning Review 21 (4): 6-13

**x* J.Spira (1996), Mass Customization Through Training at Lutron Electronics, Computer in Industry 30: Sf. 171-174




Gilmore ve Pine emprik gozlemlerine dayanarak dort farkli seviyede
kisisellestirme tanimlamistir. Isbirligi ile ve transparant kisisellestirme Da Silveria ve
digerleri olusturmus oldugu modelde dizayn asamasinda ger¢eklesmektedir.
Kozmetik kisisellestirme paketleme- dagitim, uyarlanabilir kisisellestirme ise miisteri
tarafindan kullanim asamasinda gergeklestirilmektedir. Lampel ve Mintzberg
devamlilik gosteren bes adet yigin kisisellestirme stratejisi sunmustur. Bu stratejiler
standarttan Kkisisellestirmeye siire¢lerin farkli konfigiirasyonlarini, {riiniin ticari
mallardan kisisel iirlinlere doniisiimiinii ve deger zincirinin farkli noktalarinda
miisteri katilimini; devamlilik gdsteren stratejiler biitiinii seklinde ele almistir. Da
Silveria ile Lampel ve digerleri yapmis oldugu simiflandirma birbiriyle uyumludur.
Her iki yazarin s6z konusu ¢aligsmalar1 daha 6nceki boliimlerde de ele alinmustir.

Pine; kisisellestirilmis  hizmetler (customizes services), biitiinlesik
kisisellestirme (embedded customization), teslim noktasinda kisisellestirme(point of
delivery customization), ve modiiler iiretim (modular production) olmak iizere y1gin
kisisellestirmenin bes farkli varyasyonunu ngormiistiir. Kisisellestirilmis hizmetler;
iiriin miisteriye ulasmadan Once dagitim ve pazarlama asamasinda kisiye Ozel
uyarlanir, biitiinlesik kisisellestirme; standart iiriinler kullanim sirasinda miisteri
tarafindan uyarlanabilir, teslim noktasinda kisisellestirme; satis noktasinda miisteriye
0zel ek islemlerin {iriine uygulanmasidir; modiiler iiretim ise standart bilesenlerin
genis bir hizmet veya iiriin ¢esitliligi saglayacak sekilde konfigiire edilmesidir. Spira’
da benzer bir genel ¢erceve Ongdrmiis kisisellestirilmis paketleme, kisisellestirilmis
hizmetler, ek kisisel islemler ve modiiler montaj olmak tizere dort tip tanimlamastir.
Bu genel ¢ergevelerin kombinasyonundan 8 farkli yigin kisisellestirme genel

cergevesi olusturmustur (Da Silveria, 2001: 3).

2.5.6. Yigin Kisisellestirme Stratejilerinin Ornek Olaylara Uygulanmasi

Mac Carthy ve digerleri (2003) belli bir ¢evreye en iyi uyum saglayan siireg
teknolojileri, organizasyonel yapi gibi yigin kisisellestirme stratejilerinin igeriginin
anlasilmasinda literatiiriin yetersiz kaldigini belirtmistir. Bununla beraber MC (mass
customization- yigin kisisellestirme) stratejilerinin nasil uygulanacagi, isletmenin alt

stratejilerini nasil belirleyecegi konusunda izlenecek siirecler de agik degildir.
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Uygulamaya katkida bulunmak amaciyla yayinlanmis bes farkli y1gin kisisellestirme
stratejisi, ayn1 sekilde MC uygulayan bes isletme agisindan degerlendirilmistir. Bu
bes isletme bazi miisterilerine Hart’ n iitopik taniminda oldugu gibi istedikleri yerde,
istedikleri sekilde ve istedikleri zamanda iiriin sunmanin yaninda istedikleri miktarda
triinii de tedarik edebilmektedir. Bu isletmeler asagidaki gibidir (Mac Carthy ve
digerleri, 2003: 289-291).

Ulusal Bisiklet Endiistrisi Sirketi: Kotha 1995 yilinda yazmis oldugu “Mass
Customization: Conceptual Underpinning, Opportunities and Limits” adl
makalesinde Ulusal Bisiklet Endiistrisi Sirketi (NBIC)’ nin iist segment bisikletlerin
0zel imalatin1 Japonya pazari igin 2 haftalik teslimat siiresiyle nasil gerceklestirdigini
sonra da bunu uluslararasi pazara 3 haftalik teslimat siiresine nasil tasidigini
anlatmaktadir. 1987 yilinda sirket y1gin liretim yapan tesisinin yanina ikinci bir tesis
kurmus ve Panasonic Order System (POS) adinda; miisterilerin bir sirket bayisine
gidip model, renk, cerceve Olgiileri ve diger oOzellikleri de kapsayan yaklasik 8
milyon ¢esit arasindan se¢cim yapabilecegi devrimsel bir {iretim sistemini ilk defa
uygulamaya gegirmistir. 1992 yilina gelindiginde 70.000 civarinda 1smarlama
bisiklet bu tesis araciligiyla olusturulmustur. Bayide miisterinin dlgiileri alinmakta ve
misteri model tiirli, renk semasi ve diger Ozellikler ile ilgili segimlerini de
belirlemektedir. Daha sonra bisiklet bayisi ilgili detaylar1 igeren formu 6zel imalat
tesisinin denetim birimine yollar. Fabrikada detaylar anabilgisayara aktarilir, her
siparise 0zgli bir barkod etiket olusturulur ve bu barkod etiket tiim iiretim sathalarini
yonlendirebilmek ve kontrol edebilmek igin siire¢ boyunca bisikletin {lizerinde
bulunurdu. Uretim kaynaklar1 yalnizca bu 6zel imalat fabrikasinda kullanilmak igin
olusturulmus ve gelistirilmisti. Uretim siireci, CAD (Bilgisayar Destekli Tasarim)
sisteminin bisikletin ¢ercevesinin ve diger yapisal detaylarinin bir sablonunu
olusturmasiyla baglardi. Cerceve ve masa boru sisteminin Slgiimii ve yapimi
bilgisayar destekli manuel kesim makineleri tarafindan gergeklestirilmekteydi.
Otomatik hizalama ekipmanlar1 bunlara nokta kaynak ve sonra da otomatik
lehimleme makineleri tarafindan lehimleme uygulanmasina imkan saglardi. Her
cercevenin miisteri tarafindan tanimlanmis geometrisi iic boyutlu 6l¢iim makinesi
araciligiyla otomatik olarak kontrol edilirdi. Bas iistiindeki tasiyicilar g¢ergeve ve

masay1 ylizey temizleme ve boyama bdliimiine tagimaktaydi. Robotlar tarafindan ilk
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boyama yapilir sonrasinda ise iki kalifiye is¢i tarafindan son r&tuslar
gerceklestirilirdi. Son montajdan Once misterinin ismi ¢erceveye ya da gidon
bogazina basilir veya islenirdi. Bisiklet {i¢ istasyondan birinde kalifiye bir kisi
tarafindan yaklasik 30 dakikada montajlanirdi. Daha sonra ise ambalajlanip bekletme
bolgesine gonderilir ve genelde ayni gilin i¢inde miisterilere ulastirilmak iizere
bayilere teslim edilmeyi beklerdi (Mac Carthy ve digerleri, 2003: 291).

Motorola Bandit Cagr1 Cihazlari: Motorola’nin 1980’lerin basinda Bandit
cagr1 cihazini nasil kisisellestirmeye baslayip, miisterilerine yazilim ve donanim
konfigiirasyonlarini kapsayan 29 milyona varan iiriin kombinasyonu sundugu birgok
kaynakta anlatilmaktadir. Motorola da tiretim birkag farkli tesise paylastirilmisken bu
projeyle tek bir fabrikada birlestirilmistir. Misteriler hazir opsiyonlar arasindan
se¢imini yapar, bir satis gorevlisi ise belirtilen spesifikasyonlar: bilgisayar sistemine
girerdi. Sonrasinda ise bilgi sirket sistemlerine oradan da montaj siirecine aktarilirdi.
Fabrika cagri cihazi siparislerini herhangi bir sirada alabilirdi. Tamamlanan iiriin,
sonrasinda miisteriye sevk edilirdi (Mac Carthy ve digerleri, 2003: 292).

Bisiklet Ureticisi Isletme: Avrupali bir bisiklet yigin iireticisi i¢in eger
beklenen siparis hacmi yeterliyse kisisellestirme miimkiindiir ancak bu durum
kisisellestirmenin biliylik perakende miisterileriyle smirli  kalmasma sebep
olmaktaydi. Uretici {iriinii sabit bir hacimde degil belirli bir siireligine
kisisellestirmektedir. Uriiniin 6zellikleri belirlendiginde ve tasarimi tamamlandiginda
miisteri o iirlinii bir katalog modeliymis gibi istedigi zaman istedigi hacimde siparis
edebilir. O model diger misterilerin siparislerine acik degildir. Kisisellestirme
talepleri rutin siparis mekanizmasi aracilifiyla degil bir miisteri irtibat noktasi
araciliryla isleme konur. Ureticiler agisindan bu kisi iiriin yoneticisi ya da satis
ekibinin bir tiyesi olabilir. Ne diyalog dnceden belirlenmistir ne de {iriin gelistirme
stireci sabittir. Kisisellestirilmis {iriin tasarlanip miisteriye bir kere sunulduktan sonra
0 iriine bir numara verilir ve yelpazedeki herhangi bir tiriinmiis gibi miisteriden
siparis alinir. Sirketin ayr1 kisisellestirme kaynaklar1 yoktur. Uriin gelistirme, kaynak
bulma, iiretim, kisisellestirilmis {riinlerin depolanmasi ve teslimati katalog
triinleriyle ayni kaynaklar kullanilarak gerceklestirilir. Kisisellestirilmis {iriin
siparisleri kisisellestirilmemis lirlin siparigleriyle aynt muameleyi goriir ve bu firma

orneginde tercih edilen opsiyon, siparise gore iiretimdense mamul stoktan {iriin

99



secilmesidir. Sonug olarak, kisisellestirilmis siparis satiglar1 katalog modellerinde
oldugu gibi dnceden tahmin edilir ve satin alim ve {iretim buna gore planlanir. Renk
semasinin bir pargasi olarak kullanilan grafik transferler hari¢ sirket kisisellestirme
i¢cin yeni bilesenlere kaynak ayirmaz. Bu isletme i¢in tipik bir kisisellestirme standart
yelpazelerden birinin segilip bilesen kombinasyonlarinin ve renk/grafiklerin
degistirilmesini igerir (Mac Carthy ve digerleri, 2003: 292).

Bilgisayar Montajcis1 Isletme: Bu sirket bir hizmet saglayicisi ve bilgisayar
sistemleri seri montajcisidir. Biitliin bilgisayarlar miisteri tarafindan belirtilen bir
konfigiirasyon dogrultusunda siparis {izerine montajlanir. Miisterilere, {riinii
yapilandirmasina yardimci olan bir katalog araciligiyla kayda deger miktarda se¢im
hakki taninir ve miisteriler cok nadiren bu katalogun disinda kalan bir konfigiirasyon
talep eder. iki faktdr cok fazla sayida iiriin cesidinin montajlanmasina yol acar:
sunulan bilesenlerin imkan sagladig: {irlin konfigiirasyon permiitasyonlarinin sayisi
ve miisteri ihtiyaclarindaki genis cesitlilik. Aslinda montajlanan bilgisayarlarin
yaklasik %20’sinin kendine 6zgii spesifik 6zellikleri vardir. Biitiin bilesenler ve
bilesenler arasindaki etkilesim test edilir ve kataloga girmeden Once onaylanir.
Miisteriler telefon veya internet araciligiyla siparis verir ve istedikleri zaman
sipariglerinin durumunu yine telefon veya internet araciligiyla kontrol edebilir.
Tedarik ve montaj sistemleri sunulan cesitliligin altindan kalkabilecek sekilde
organize edilir. Montaj, gerekli bilesenlerin stoktan secilmesiyle baslar ve bilgisayar
hat {izerinde ilerledik¢e montajlanir. Sonrasinda biitiin bilgisayarlar ambalajlama ve
sevk safthasmna ge¢meden Once deneme ve burn-in (dogru calisip calismadigini
anlamak i¢in bilgisayar1 bir iki giin calistirma) bolgesinde spesifikasyonlarina gore
uyarlanmig bir dongiiye tabii tutulur. Montaj siireleri ve denemelerin uzunlugu
bilgisayarin konfiigiirasyon 6zelliklerine gore degisse de bu siiregler gesitliligi tolere
edebildigi i¢in bilgisayarlarin montaj ve deneme bolgelerindeki siralanisina herhangi
bir sinirlama getirilmez (Mac Carthy ve digerleri, 2003: 292-293).

Ticari Arag Ureticisi: Bu sirket birgok imalat tesisi olan bir ticari ara¢ y18in
tireticisidir. Ticari araglar bir¢cok opsiyonla yapilandirilabilecek bir bigimde
tasarlanir. Uretim tesislerinden gegen her arag, bayi ya da miisteri tarafindan secilen
spesifikasyonlar1 ile o miisteriye atanir. Ozel opsiyonlar olarak belirtilen bazi

secimler kismen hazir bir aracin alt bir tedarik¢i tarafindan tamamlandigi durumlar
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icerebilir. Yeni bir 6zel opsiyon yaratmanin arkasindaki motivasyon biiyiik (filo) bir
miisteriden gelen kisisellestirme talebidir. Tasarim olusturulur, gerekli bilesenler i¢in
kaynak ayrilir, komutlar tiretim hattina yiiklenir. Gerekirse bir alt tedarik¢i segilir ve
tasarim siirecine dahil edilir. Genis kisisellestirme yelpazesinden dolay1 gelistirme
stireci degiskendir. Saglamasi1 yapildiktan sonra 6zel opsiyon kataloga eklenir ve

diger misterilere de sunulur (Mac Carthy ve digerleri, 2003: 292).
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Tablo 16: Ornek Olaylarin Y1gin Kisisellestirme Tipolojisine Gére Siniflandiriimasi

Ulusal Bisiklet Endiistrisi

(1996)

Kisisellestirilmis
Standardizasyon
(Customized

Standardization

(Tailored Customization +

Standardizasyon
(Customized

Standardization)

Standardizasyon
(Customized
Standardization)+
Uyarlanmis Kisisellestirme

(Tailored Customization

Motorola Bandit Cagri Bisiklet Ureticisi Bilgisayar Montajcisi Ticari Arag¢ Ureticisi
Sirketi (NBIC) Cihazlan Avrupali isletme Isletme
Uyarlanmus Kisisellestirme Kisisellestirilmis Kigisellestirilmis
Lampel ve Mintzberg

Kisisellestirilmis
Standardizasyon
(Customized
Standardization)

Uyarlanmis Kisisellestirme
(Tailored Customization)+
Saf Kisisellestirme (Pure

Customization)

Alford ve digerleri (2000)

Istege Bagh
Kisisellestirme (Optional)

Istege Bagh
Kisisellestirme (Optional)

Istege Bagh
Kisisellestirme (Optional)

Istege Bagh
Kisisellestirme (Optional)

Cekirdek Kisisellestirme

(Core Customization)

Duray ve digerleri (2000)

Katilimcilar (Involvers)

Montajcilar (Assembler)

Montajcilar (Assembler)

Montajcilar (Assembler)

Imalatgilar (Fabricator)

Da Silveria ve digerleri
(2001

Imalat (Fabrication)+

Montaj (Assembly)

Montaj (Assembly)

Montaj (Assembly)+

Imalat (Fabrication)

Montaj (Assembly)

Dizayn (Design)

Gilmore ve Pine (1997)

Isbirligi ile Kisisellestirme
( Collaborative

Customization)

Kaynak: Mac Carthy ve digerleri, 2003: 293

Is birligi ile Kisisellestirme
(Collaborative

Customization)

Is birligi ile Kisisellestirme
( Collaborative

Customization)

Is birligi ile Kisisellestirme
(Collaborative

Customization)

Is birligi ile Kisisellestirme
(Collahorative

Customization)
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Yukaridaki tabloda her bir yigin kisisellestirme siniflandirmasi her bir durum
calismasina uygulanmistir. Smiflandirmada ortaya ¢ikan ikili durumlar ve bulgular
asagida gibi gerekgelendirilmistir (Mac Carthy ve digerleri, 2003: 293-294).

Lampel ve Mintzberg (1996): Bisiklet ¢ergevesinin imalatt ve boyamasiyla
NBIC uyarlanmig kisisellestirmeyi hayata gec¢irmektedir. Fakat kisisellestirmenin
Oonemli bir unsuru vites sistemi, frenler vb. icin bilesenlerin se¢ilmesidir ve bu da
kisisellestirilmis standardizasyonla bagdasir. Bisiklet iireticisi kisisellestirilmis
standardizasyon ve uyarlanmis kisisellestirmenin birlesimine 6rnektir. Boyama bir
montaj hizmeti olarak ele alinirsa, kisisellestirilmis standardizasyonda oldugu gibi
standardize edilmis Dbilesenlerden bir 06zel driin  olusturulur ve imalat
kisisellestirilmezken montaj kisisellestirilirse ise ve tiim bunlara ek olarak {ir{iniin
merkezi niivesi korunursa bu bilesimin sartlar1 gerceklestirilmis olur. Uyarlanmis
kisisellestirmede oldugu gibi miisterilere modifikasyonlarin yapilabilecegi bir
prototip (bu vakada bu bir katalog modelidir) sunulmaktadir. Bilgisayar sirketinde ise
tim kisisellestirmeler montaj safhasinda gergeklestigi icin  kisisellestirilmis
standardizasyona denk diismektedir. Ticari arag iireticisi tam olarak hig¢bir kategoriye
girmez fakat uyarlanmis kisisellestirme ve saf kisisellestirmeyle ortak unsurlar igerir.
Uyarlanmis kisisellestirmede oldugu gibi baz arag¢ prototiptir ve miisteriler genelde
eklenti olan modifikasyonlar talep eder fakat bazen bazi parcalarin ¢ikarilmasini da
isteyebilirler. Uyarlanmis  kisisellestirmeden farkli olarak kisisellestirmeyi
gerceklestirmek i¢in Onemli bir miihendislik ugrasi sarf etmek gerekebilir. Bu
miithendislik ugras: ticari arag iireticisini saf kisisellestirmenin kapsamina sokar ve
iki tarafta karar verme siirecine dahildir fakat baz model kullanimi ticari arag
iireticisinin sadece saf kisisellestirme olarak nitelendirilmesini engeller.

Alford ve digerleri (2000): Dort durum calismasi da Alford ve digerleri
(2000) i¢in MC stratejileri siniflandirmasinda en ¢ok istege baglh kisisellestirme
kategorisine girmektedir. NBIC’ nin istege bagli kisisellestirici olarak kabul gérmesi
icin ¢er¢evenin (kadronun) belirtilen boyutta imalatinin Alford ve digerleri ‘nin
istege bagh kisisellestirme olarak simiflandirdigi boyamayla ayni kabul edilmesi
gerekir. Ticari arag ise bir ¢ekirdek kisisellestirme 6rnegidir.

Duray ve digerleri (2000): NBIC’ yi, Duray ve digerleri (2000)’ nin semasina
gore siniflandirirken bir belirsizlik olugsmaktadir. NBIC’ nin ¢ergevenin (kadronun)

boyutlarini siparige gore belirleme uygulamasi miisteriyi imalat siirecine dahil etmek
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olarak goriilebilir ve bu nedenle bir imalatg1r olarak siniflandirilabilir. Fakat bu
kategori Ozgiin tasarimlar talep eden miisterileri barindirir ki bu da NBIC’ nin
yaklasiminin Gtesindedir. Bununla beraber bisiklet ¢ercevesi (kadro) onceden
tasarlanan fakat siparis gelmeden kesimi yapilmayan standart bir bilesen olarak
degerlendiriliyorsa NBIC katilimc1 olarak da smiflandirilabilir. Uriinlerinde modiiler
bir yaklasimi uygulamaya gegirdikleri ve kadro iiretimi de-montajin en énemli ve
bliyiik unsuru oldugu i¢in modiiler iiretici olarak da etiketlemek miimkiin olabilir.
Mac Carthy ve digerleri (2003), farkli yaklasimlar bulunmasina karsin NBIC
isletmesini katilimer olarak siiflandirilmaktadir. Bisiklet {ireticisi montajci olarak
degerlendirilmistir fakat bisiklet standardize edilmis ve ¢ogunlukla modiiler olan bir
tirin haline geldigi i¢in modiiler iiretici olarak da ele alinmalar1 yoniinde bir argiiman
sunulabilir. Ticari arag¢ sirketi bir imalat¢idir. Bilgisayar montajcis1 ise bir
montajcidir. Motorola’yr modiiler liretici ya da montajc1 siifina koymak konusunda
bir belirsizlik vardir.

Da Silveria ve digerleri (2001): Da Silveira’nin semasi kullanildiginda ticari
ara¢ lreticisinin, neredeyse tiim Ozel araclar1 miisteri ihtiyaglarina gore sonradan
konfigiire edilen standart araglar oldugu igin “5. Kisiye Ozel Ek Caligma”
kategorisine ait oldugu sdylenebilir. Fakat yeni iiriin varyasyonlar1 i¢in gosterilen
tasarim eforu 0 kadar biiyiiktiir ki bu nedenle tasarim kategorisinde siniflandirmak
daha uygundur. NBIC en ¢ok imalat kategorisine uymaktadir. Motorola, bilgisayar
tireticisi ve bisiklet montajcist montaj kategorisine girmektedir.

Gilmore ve Pine (1997): Tim durum ¢alismalar1 is birligi ile kisisellestirme

yapanlar kategorisine girmektedir.

2.6. YIGIN KiSiSELLESTiRME URETIM SiSTEMINDEKiI KARMASANIN
AKSIYOMATIK DIiZAYN TEORiSIi VE KARMASA TEORISI
KULLANILARAK ACIKLANMASI

Karmasga son on yilda {iretim isletmelerinin en ¢ok korktugu fenomen haline
gelmistir. IBM” in 2010 yilinda 22 iilkeden 1.541 CEO ve 329 iist diizey kamu
gorevlisi ile yapmis oldugu yiiz yiize miilakatlarin sonucunda cevaplayicilarin % 85’
inin yliksek/ ¢ok yiiksek diizeyde karmasa ile onlimiizdeki 5 yil i¢cinde kars1 karsiya

kalmay1 beklediklerini ve bunlarin sadece %50’ sinin bdyle bir duruma karsi
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hazirlikli hissettigini ortaya ¢ikarmistir (IBM Global Business Services, 2010: 3).
Miisteri talebi hacim ve gesitlilik olarak farklilastik¢a piyasaya siiriilen farkl
tirlinlerin sayis1 artmakta buda iiretim silireglerinde karmasay1 arttirmaktadir. Yigin
kisisellestirmenin miisterilerine sundugu ¢esitliligin tiretim operasyonlarimi karmasik
hale getirdigi bununda maliyetleri arttirdigi genel olarak kabul edilmektedir.
Wildemann’ nin iretim endiistrisinde yapmis oldugu ampirik calisma {iriin
cesitliliginin birim maliyetleri nasil etkiledigini ortaya koyan 6nemli bir ¢aligmadir.
Geleneksel tiretim isletmeleri ile segmentlere ayrilmis, esnek otomasyon kullanan
isletmeler incelenmistir. Calisma sonucunda iiretim programinda iiriin ¢esitliligi ikiye
katlandiginda geleneksel iiretim sistemlerinde birim maliyetler %20- 35 araliginda
artis gosterirken, segmentlere ayrilmis ve esnek otomasyon isletmelerinde ise bu oran
%10-15 araliginda ger¢eklesmektedir (Myrodia ve Lars, 2015: 2).

Cesitlilik ve karmasa yonetimi alaninda yapilan birgok c¢alisma {iriin
cesitliligindeki artisin operasyonel karmasanin ana nedeni olarak miizakere etmistir.
Bu bir¢ok arastirmacinin {iriin sayisin1 ve kullanilan parcalarin sayisini karmasanin
bir gostergesi olarak diistinmesine yol agmistir. Bu bakis agisindan her sistem
karmasik olarak kabul edilen genis ¢esitlilikten kaginmalidir. Bu dogru olabilir ancak
bu noktadaki asil belirsizlik burada kullanilan anlamiyla karmasanin ne oldugunun
tanimlanmasidir. Yigin kisisellestirme iretim sisteminin bilimsel bir karmasa tanimi
ile ele alinmasinda Blecker ve Abdelkafi 2006 yilinda yapmis olduklari ¢alisma
temel alimuistir. Yigin kisisellestirme {iretim siireci Nam Suh’ un aksiyomatik dizayn

teorisi ve karmasa teorisine gore incelenmistir.

2.6.1. Nam Suh Aksiyomatik Dizayn Teorisi

Aksiyomatik dizayn, mantiksal ve rasyonel diisiince siire¢ ve araglari ile
dizayn1 gerceklestiren kisiye dizayn siireci ve tasarimin gelistirilmesi i¢in bilimsel ve
teorik bir temel saglamaktir. Yeni bir dizaynin yaratilmasinda ve mevcut dizayn i¢in
teshis konulmasinda yardimci olur. MIT profesorii ve siirecin yaraticist olan Nam
Suh ““aksiyomatik dizayni; dizayn yapanlar1 daha yaratici kilan, siirekli arastirma
stireglerini azaltan, tekrarli deneme yanilma siireclerini minimize eden ve en iyi
dizaynin segilmesi siirecinde bir manifolt (dagitic1) oldugunu ifade etmistir” . Dizayn

neyi basarmak istedigimiz ile bunu nasil bagsarmak istedigimiz arasinda karsilikli
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etkilesimdir. Aksiyomatik dizayn, soyutlamanin goklu seviyelerinde alinan kararlari,
sistem diizeyinde baglayan ancak dizayn tamamlanana kadar coklukla detaylar
tizerinde ilerleme gosteren bilimsel bir yaklasimi ifade eder (Martin ve Kar, 2001:1).
Karar verme siirecinde hem nicel hem de nitel kriterlerin dikkate alinmasini
gerektiren problemlerin ¢ozlimiinde kullanilabilecek karar verme ydntemlerinden
biridir (Ozel ve digerleri, 2007: 1).

Teori iiriin gelistirme sirasinda tekrarlamali “dizayn et/ yap/ test et” ¢evrimi
sirasinda tespit edilen eksikliklerin; siirekli modifikasyon ve degisimi gerektiren
taraflarinin iistesinden gelinmesine yardimci olur. Deneme yanilma yaklagimi
planlanan maliyetlerin asilmasina ve programda gecikmelere neden olur.
Aksiyomatik dizayn teorisi makine, siire¢, uzay sistemleri, organizasyonlar ve
materyaller gibi genis ¢esitlilikteki {iriin ve sistemlere uygulanabilir. Mikro hiicresel
plastik, orgii elektrik konnektorleri gibi bircok innovasyon aksiyomatik dizayn
kullanilarak yapilmis ve ticarilestirilmistir. Aksiyomatik dizayn kullanilarak gereksiz
ve bazen de istenmeyen insan kaynakli engeller ve etkilesimler ortadan kaldirilarak
etkinlik gelistirilebilir ve organizasyonlar dizayn edilebilir (Suh, 2007: 102).

Aksiyomatik dizayn teorisi anahtar kelimelerin acik olarak tanimlandigi bir
bilgi setine kati bir bicimde ihtiyag duyar. Bu, kavram ve ideallerin mantikli ve
tutarll bir bigimde iletilmesine ve somutlastirilmasina yardimci olur. Aksiyomatik
dizayn teorisinin temelinde birtakim kavramlar bulunmaktadir. Bu kavramlar
asagidaki gibidir (Suh, 1998: 205).

o Aksiyom: Karg1 ornekleri veya istisnalart bulunmayan agikar ya da temel
bir ger¢ek. Aksiyomlar diger doga kanunlar1 ya da ilkelerden tiiretilemez.

e Dogal Sonug: Aksiyomlardan ya da diger kanitlanmis dnermelerin sonucu
olarak ortaya ¢ikan onermelerden yapilan ¢ikarim.

e Fonksiyonel Gereklilik (FG): Fonksiyonel etki alaninda {iriiniin (veya
yazilimin, organizasyonlarin, sistemlerin, vb.) fonksiyonel ozelliklerini tiimiiyle
karakterize eden minimum bagimsiz gereklilikler setidir. Tabiat1 geregi her bir FG,
FG’ lerin belirlenmesi noktasinda digerlerinden bagimsizdir.

e Kisitlama: Kisitlamalar kabul edilebilir ¢dziimlerdeki sinirlardir. Iki tiir
kisitlama vardir: Girdi kisitlamalart ve sistem kisitlamalart. Girdi kisitlamalari

tasarim spesifikasyonlarinin bir parcast olarak uygulamaya konulur. Sistem
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kisitlamalar1 tasarim ¢Ozliimiinliin icinde islev gosterecegi sistemin getirdigi
kisitlamalardir.

e Dizayn parametresi (DP): Dizayn parametreleri, belirtilen FG’leri
karsilayacak olan tasarimi olusturan fiziksel (veya yazilim tasarimi vb. konularda
diger esdeger terimler) alandaki anahtar degiskenlerdir.

e Siire¢ Degiskeni (SD): Siire¢ degiskenleri, belirtilen DP’leri yaratabilecek
siireci olusturan siire¢ alanindaki anahtar degiskenlerdir (veya yazilim tasarimi vb.
konularda diger esdeger terimler).

Kavramsal temel tanimlandiktan sonra dizayn siireci haritalandirilabilir.
Dizayn dort ana etki alanindan olusur. Bunlar miisteri etki alani, fonksiyonel etki

alani, dizayn etki alani ve siire¢ etki alanlaridir.

Sekil 10: Dizayda Dért Etki Alam ve Aralarindaki Iliskiler

Haritalandirma Haritalandirma .artaandrm .

Misteri Fonksiyonel Etki Fiziksel Etki Siire¢ Etki
Etki Alani Etki Alani Etki Alani Etki Alani

Dizayn dinyasmin 4 temel etki alani. Dizayn siirecinde soldaki etki alanindan (neyi
basarmak veya bilmek istiyoruz) sagdaki etki alanina ( neyi basarmak istiyorsak bunu nasil yapmayi
umut ediyoruz) dogru haritalandirma yapilir. MN= Miisteri nitelikleri, FG= Fonksiyonel gereklilikleri,
DP= Dizayn parametrelerini, SD= Siire¢ degiskenlerini ifade etmektedir.

Kaynak: Suh, 2007: 103

Sagdaki alanla iligkili olan sol alan “elde etmek istediklerimizi” temsil
ederken sagda kalan alan ise “sol alanda belirtilen fonksiyonel gereklilikleri
karsilamaya yonelik” tasarim ¢O0ziimiimiizii temsil eder. Miisteri alant miisteri
ihtiyaglarindan ve miisterinin bir iirlin, islem, sistem ya da materyalde aradigi

ozelliklerden olusur (Suh, 1998: 204).
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Fonksiyonel etki alaninda misteri ihtiyaglar1 fonksiyonel gereklilikler (FG)
ve kisitlar (K) bi¢iminde tanimlanir. FG; firiin, organizasyon veya sistemin
fonksiyonel ihtiyaglarinin tiimiiyle karakterize edildigi ve tanimlandigi birbirinden
bagimsiz minimum sayida fonksiyonel gereklilikler setidir. Kisitlar ise miimkiin
coztimlerin sinirlaridir. Taniml bir FG’ yi karsilayabilmek, fiziksel etki alaninda DP
(dizayn parametreleri)’ nin tasarlanmasi demektir (Suh, 2007: 104).

Belirtilen FG’ leri karsilamak i¢in uygun dizayn parametreleri fiziksel alanda
olusturulur. Son olarak dizayn parametreleri seklinde spesifikasyonlar1 belirlenmis
iriiniin iiretilmesi i¢in siire¢ degiskenleri seklinde karakterize edilmis tiretim siireci;
siire¢ etki alaninda gelistirilir. Uriinler, organizasyonlar, sistemler, materyaller ve
yazilimlar gibi bir¢ok farkli alandaki birbirinden farkli goriinen tasarim islemleri dort
tasarim alani kullanilarak tanimlanabilir. Tiim tasarimlar bu dort tasarim alanina
uyumluluk gésterir (Suh, 1998: 204).

Tasarim, “ne yapmak istiyoruz?” sorusunu ortaya koyan fonksiyonel alan ile
“bunu nasil basarabiliriz?”” sorusunu soran ve tasarim parametrelerinden (DP) olusan
fiziksel alan arasindaki iliskilerin planlanmasi siirecinden olusmaktadir. Dizayn
parametreleri ise slire¢ alanindaki siire¢ degiskenleri ile iligskilendirilecektir. Burada
“ne” sorusu ile “nasil” sorusuna gegisler “Haritalandirma” olarak tanimlanmaktadir.
Miisteri alan1 ve fonksiyonel alan arasinda yapilan haritalandirma “Kavram
Tasarmm1”; fonksiyonel alan ile fiziksel alan arasinda yapilan haritalandirma “Uriin
Tasarim1” ve fiziksel alan ile siire¢ alani arasindaki haritalandirma ise “Siireg
Tasarim1” olarak adlandirilir. Tasarim siiresi boyunca iist seviyeden, alt seviyelere
dogru ayrintilandirma islemine ise “Tasarim Hiyerarsisi” adi verilir. Tasarimin

amacina gore her bir bilgi sahasinda birer hiyerarsi mevcuttur (Yavuz, 2010: 15).
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Sekil 11: Tasarim Hiyerarsisi

MUSTERININ SUREG
IHTIYAGLARI DEGISKENLERI

NEDEN? \ o neoen? \ ™/ NEDEN?

NASIL? NASIL? NASIL?

Kaynak: Yasar ve digerleri, 2005: 2125

Tiim tasarim alanlar1 arasindaki iligkilerin ¢éziimlenmesi ve uygun tasarim
kararlarinin alinabilmesi i¢in aksiyomatik dizayn bagimsizlik ve bilgi aksiyomlari
olmak iizere iki temel kavrama dayanmaktadir.

Aksiyom 1: Bagimsizlik Aksiyomu: Fonksiyonel Gereklilikler (FG’ler)’in
bagimsizliginin korunmasidir.

Aksiyom 2: Bilgi Aksiyomu: Tasarimm bilgi igeriginin en aza
indirgenmesidir.

Ilk aksiyom; fonksiyonel gereklilik (FG)’lerin bagimsizhginin mutlaka
korunmas1 gerektigini ifade eder. Haritalandirma siirecinde fonksiyonel etki
alanindan fiziksel etki alanmma gecerken bagimsizlik aksiyomu, dogru dizayn
kararlarinin alinmasini saglar. {lk aksiyomu saglayan birden fazla dizayn alternatifi
varsa ikinci aksiyom bunlar arasindan en az bilgi igeriine sahip olaninin en iyi
dizayn olarak tespit edilebilmesine olanak verir (Suh 1998: 205). Ilk aksiyom,
fonksiyonel ve fiziksel degiskenler arasindaki iligki ile ilgilenirken, diger aksiyom
tasarimin karmagikligina 11k tutmaktadir (Yavuz, 2010: 16).

Fonksiyonel gereklilikler tasarimin karsilamak zorunda oldugu bagimsiz
minimum zorunluluklar seti olarak tanimlanir. Bu fonksiyonel gereklilikler kiimesi

tasarim amaglariin recetesidir. Bagimsizlik Aksiyomu, ikiden fazla fonksiyonel
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gerekliligin oldugu durumlarda tasarim ¢dziimiiniin, her bir fonksiyonel gerekliligi
diger fonksiyonel gereklilikleri etkilemeden karsilayacak bir ¢6ziim olmasi
gerektigini ifade eder. Bu fonksiyonel gereklilikleri karsilamak ve bagimsizliklarin
koruyabilmek i¢in dogru bir tasarim parametreleri dizesi se¢gmek zorunda oldugumuz
anlamima gelmektedir. Fonksiyonel gereklilikleri belirledikten sonra siradaki adim,
haritalandirma siirecindeki fonksiyonel alandan fiziksel alana gegis esnasinda
gerceklesen  kavramsallastirma  siirecidir.  “Ne” den  “Nasil” a  gegisin
haritalandirilmasi; yaratict kavramsal caligma gerektirir. Bu siire¢ esnasinda her bir
makul dizayn parametresine bagli fonksiyonel gereklilikleri gergeklestirmenin farkli
yollar1 da disiiniilmelidir. Etki alanlar1 arasindaki haritalandirma dizayn hedeflerini
ve dizayn ¢oziimlerini tanimlayan vektorler ile matematiksel olarak ifade edilebilir.
Belirli bir tasarim hiyerarsisi diizeyinde, spesifik tasarim hedeflerini tanimlayan
belirli sayidaki fonksiyonel gereklilik fonksiyonel alanda bir vektdr (FG’ler)
olusturur. Buna benzer sekilde FG’ ler igin “nasil” sorusunun cevabi olan fiziksel
alandaki belirli miktardaki dizayn parametresi de bir vektor olusturur (DP’ler). Bu iki
vektor arasindaki iliski (A)’nin {iriin tasarimini olusturan bir tasarim matrisi olarak
tanimlandigi durum matematiksel olarak asagidaki sekilde ifade edilebilir (Suh,
1998: 205-206):

{FGs} = [A] {DPs}

{FG}: Fonksiyonel gereksinimler vektorii

{DP}: Dizayn parametreleri vektorii

[A]: Tasarim matrisidir.

[A] matrisi tasarim matrisidir ve {irin dizaynin1 karakterize eder. Fonksiyonel
gereksinimler vektoriiniin her bir parametresini tasarim parametreleri ile asagidaki
sekilde iliskilendirir. FG; = A;j DP; denklemi bir iirliniin tasarimi i¢in olusturulmus
bir tasarim denklemidir. Ug fonksiyonel gerekliligi ve ii¢ adette dizayn parametresi

olan kare tasarim matrisi asagidaki gibidir (Suh, 1998: 192).

A1l A12 A13
A21 A22 A23
A31 A32 A33

[Al=
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Yukaridaki tasarim matrisine bagli olarak {FGs} = [A] {DPs} esitligi
asagidaki sekilde ifade edilebilir (Suh. 2005, MIT Web Sitesi).

FG1=Al1l1 DP1 + Al12 DP2 + A13 DP3

FG2 = A21 DP1 + A22 DP2 + A23 DP3

FG3 = A31 DP1 + A32 DP2 + A33 DP3

Fonksiyonel gereklilikler degistiginde (AFG); bu dizayn parametrelerinin
degisimi (ADP)ile ilgilidir ve dizayn matrisinin elamanlar1 Aij=0FGi / 0DPj seklinde
ifade edilir (Suh, 1998: 192). Fiziksel etki alanindaki dizayn parametreleri
vektoriinden silireg etki alani igindeki siire¢ degiskenleri vektoriine dogru olan

haritalandirma siireci igin dizayn esitligi asagidaki gibi yazilabilir (Suh, 1998: 206).

{DPs} = [B] {SDs}

{DP} = Dizayn parametreleri vektorii

{SD} = Siire¢ degiskenleri vektori

[B] = Siire¢ dizayn 6zelliklerinin tanimlanmasini saglayan tasarim matrisidir

ve bicimsel olarak (A)’ya benzerdir.

Dogrusal bir tasarimda Aj; sabit terimleri ifade ederken, dogrusal olmayan bir
tasarimda Ajj dizayn parametrelerinin bir fonksiyonudur. Tasarim matrisleri igin iki
0zel durum vardir, bunlar i=j olanlar hari¢ tiim Aij’lerin sifira esit oldugu kosegen
matris veya alt ya da st licgensel bilesenlerin sifira esit oldugu tiggen matrisdir.
Bagimsizlik Aksiyomu’ nun gereklerini yerine getirmek i¢in tasarim matrisi ya
kosegen ya da licgen olmalidir. Tasarim matrisi (A) ‘nin kdsegen oldugu durumlarda
her bir FG tek bir DP araciligiyla bagimsiz olarak karsilanabilir. Bu tiir tasarimlara
ayrik (uncoupled) tasarim denir (Suh, 1998: 206). Asagidaki ayrik bir tasarim matrisi
orneklendirilmistir (Suh. 2005, MIT Web Sitesi).

FG1] 411 O 0 DP1
FG2|=| 0 A22 O |* |DP2
FG3 0 0 A23 DP3
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Yukaridaki A tasarim matrisinde A12= Al13= A21= A23= A31= A32=0
olarak hesaplanabilir. Bu matrise bagh olarak {FGs} = [A] {DPs} esitligi asagidaki
sekilde yazilabilir (Yavuz, 2010: 18).

FG1= A11 DP1

FG2= A22 DP2

FG3= A33 DP3

Matrisin tiggen oldugu durumlarda fonksiyonel gerekliliklerin bagimsizlig
sadece dizayn parametreleri uygun bir sekansta siralanirsa garanti edilebilir. Bu tiir
tasarimlara da ayristirilmig (decoupled) tasarim denir (Suh, 1998: 206). Asagida
ayristirtlmig bir tasarim matrisi 6rneklendirilmistir (Suh. 2005, MIT Web Sitest).

FG1] |A11 A12 A13 DP1
FG2|=| 0 A22 A23|* |DP2
FG3 0 0 A33 DP3

Yukaridaki A tasarim matrisinde A21= A31=A32=0 olarak hesaplanabilir. Bu
matrise bagli olarak {FGs} = [A] {DPs} esitligi asagidaki sekilde yazilabilir (Suh.
2005, MIT Web Sitesi).

FG1= All DP1 + A12DP2 + A13 DP3
FG2= A22DP2 + A23DP3
FG3= A33 DP3

Yukaridaki iki durum digindaki tiim tasarimlar bagimsizlik aksiyonumunu
ihlal eder ve bagl tasarim olarak adlandirilir (Suh, 1998: 192). Bagh tasarimlarda
hicbir dizayn parametresi tasarimdaki tiim fonksiyonel gereklilikleri nasil
etkileyecegi g6z Oniinde bulundurulmadan degistirilemez. Bu yiizden birden fazla
fonksiyonel gerekliliginin karsilanmasi gerektigi durumlarda kdsegen veya iiggen
tasarim matrisleri olusturmamiza imkan saglayacak tasarimlar olusturulmasi gerekir
(Suh, 1998: 192). Bagli tasarim matrisi asagidaki gibi formiile edilebilir (Suh. 2005,
MIT Web Sitesi).
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FG1] |A11 A12 A13 DP1
FG2|=]A21 A22 A23|* |DP2
FG3l 1431 A32 A33 DP3

FG1= All DP1 + A12 DP2 + A13 DP3

FG2= A21 DP1 + A22 DP2 + A23 DP3

FG= A31 DP1+ A32 DP2 + A33 DP3

Nah Suh’ un aksiyomatik dizayn teorisine gore bilgi aksiyonumunu
aciklayabilmek i¢in ise Oncelikle olasilik yogunluk fonksiyonu tizerinde durmakta
yarar vardir. Olasilik yogunluk fonksiyonun integrali siirekli rassal degiskenler ile
ilgili olasiligin hesaplanmasini saglar. X ekseninin {istiinde yer alan egrinin altinda
kalan toplam alan her zaman bire esittir. Herhangi bir iki deger i¢in hesaplanan bu
alanin yiizdesi olasilik yogunluk fonksiyonuyla nitelenen bir gézlemin sonucunun bu
degerler arasina diismesi olasiligiyla kesisir. Her rassal degisken bir olasilik
yogunluk fonksiyonuyla baglantilidir (Britanica Web Sitesi). Konunun 6rneklenmesi
daha aciklayict olacaktir. Oregin sifir ile yedi yasinda olan arabalarn kiralanirken

tercih olasiliklar1 agagidaki gibi olsun (Zweigmedia Web Sitesi).

Tablo 17: Araglarin Yaglarina Gore Kiralanma Olasiliklar

Arag Yas1 0-1 1-2 2-3 3-4 4-5 5-6 6-7
Olasihik 0,10 0,26 0,28 0,20 0,11 0,04 0,01
Kaynak: Zweigmedia Web Sitesi

Sifir veya en fazla 1 yasinda olan arabalarin kiralanma olasiligi 0,10 iken, 6
veya 7 yasinda olan arabalarin kiralanma olasiligi 0,01” dir. Farkli yas gruplarina
gore olasiliklar yukarida tablo seklinde 6zetlenmistir. Tiim olasiliklarin toplami 1°e
esittir. Bu olasiliklarin grafiksel bir egri seklinde sagdaki gosterimi olasilik yogunluk

fonksiyonudur (Zweigmedia Web Sitesi).
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Sekil 12: Olasilik Yogunluk Fonksiyonu

Olasilik Olasilik
03 03
025 — 025
02 02
015 015
0l 0l
005 005
Yas Yas
0 T 3 4 §5 & 71 § X% 0 1 2 3 4 &5 6 71 §& X

Kaynak: Zweigmedia Web Sitesi

Sifirla dort yas arasinda olan arabalarin kiralanma olasiligini hesaplamak

istersek bunu iki yolla yapmamiz miimkiindiir. Tablo 17’ ye gore bu olasilik;

P(O0<X<4)=0,10+0,26 + 0,28+ 0,20 = 0,84 tir.
Olasilik yogunluk fonksiyonuna gore ise 0-4 yas arasi arabalarinin kiralanma

olasilig1 asagidaki sekilde tarali alanlar seklinde gosterilebilir.

Sekil 13: P (0 < X < 4) i¢in Olasilik Yogunluk Fonksiyonu

Olasilk Olasilk
03 03
025 025
02 (1]
015 015
0l nl
005 005
| | Yas | b Yas
0 2 3 4 5 [ Fi B X 0 1 2 } 4 5 [ Fi B X

P(0 < x < 4) = Renklendinlmiy Alan

Kaynak: Zweigmedia Web Sitesi

P(0 gxgal):j[fﬂx}dx

Olasilik yogunluk fonksiyonuna gore 0-4 yas aralig i¢in toplam olasilik Sekil

13’ de pembe ile gosterilen bolgenin alanina esittir. Bu alanin bulunabilmesi i¢in 0-4
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araliginda olasilik yogunluk (F(x)) fonksiyonun (egrinin) integralinin alinmasi

gereklidir (Zweigmedia Web Sitesi).
PO<X<4)= [} f(x)dx=084

Olasiliklarin 0 ve 4 araliginda toplanmasi ile F(x) olasilik yogunluk
fonksiyonunun integralinin alinmast ayni1 sonucu vermektedir.

Nam Suh olasilik yogunluk fonksiyonunu kullanarak “Bilgi Aksiyomu” nu
aciklamaktadir. Fonksiyonel bakis acisindan esit derecede kabul edilebilir bir¢ok
dizayn olabilir. Ancak dizaynin hedefleri olarak tanimlanan fonksiyonel
gerekliliklerin basarilma olasilig1 agisindan biri digerlerinden istiin olacaktir. Bu
bakimdan “Bilgi Aksiyomu” en iyi tasarimin basari olasiligi en yiiksek olan tasarim
oldugunu ifade eder (Suh, 1998: 207).

Gergek hayatta bagari olasiligi tasarimcinm  fonksiyonel gereklilikleri
kargilamak i¢in tanimladig1 tolerans ile sistemin parcay1 belirtilen tolerans icerisinde
tretme kabiliyetinin kesisimine gore belirlenir. Basar1 olasiligi fonksiyonel
gereklilikler agisindan tasarim araligimin ve Onerilen tasarimin fonksiyonel
gereklilikleri karsilamak igin saglayabilecegi sistem araligimin belirlenmesiyle

hesaplanabilir (Suh 1998: 207).

Sekil 14: Nam Suh’ un Aksiyomatik Dizayn Teorisine Gore Sistem, Dizayn ve Ortak

Araliginin Olasilik Yogunluk Fonksiyonu ile Gosterimi

A
Hedef
B
S
&
s
= ——] Dizayn Arah@m 7 ,/ Sistem Arahin
:
B é
3 £== OrakArilk
5 = Al
—
| Ortak Aralik | | Ortalamadan FG
Sapma

Kaynak: Suh 1998: 207

115



Dikey eksen (ordinat) olasilik yogunlugunu, yatay eksen (apsis) ise eslenen
alanlara bagl olarak FG ya da DP’yi gosterir. Uriin tasariminda oldugu gibi fiziksel
etki alani ile siire¢ etki alani haritalandiginda yatay eksen fonksiyonel gereklilikler
icindir. Siire¢ tasariminda siire¢ etki alani ve fiziksel etki alani arasindaki
haritalamada ise yatay eksen tasarim parametreleri igindir (Yavuz, 2010: 24).
Tasarim aralig1 ve sistem araligi arasindaki ortlismeye ortak aralik (OA) denir ve bu
fonksiyonel gerekliliklerin karsilandig: tek bolgedir (Suh 1998: 207).

Sekil 14.” de fonksiyonel gereklilik i¢in hedef deger, dizayn araliginin
ortasinda yer almaktadir. Hedef degerle olasilik yogunluk fonksiyonunun orta
noktasi1 arasindaki uzaklik sapma olarak degerlendirilir. Kabul edilebilir bir dizaynda
her bir fonksiyonel gereklilik i¢in sapma ¢ok kiigiik veya sifir olmalidir. O nedenle
sistem olasilik yogunluk fonksiyonunun orta noktasi dizayn araligindaki hedef
degerle esit olmalidir (Suh, 2005: 34). Yukaridaki agiklamalar 1s1ginda sistem
olasilik yogunluk fonksiyonunun altinda yer alan ortak alan; tanimli bir fonksiyonel

gerekliligin basar1 olasiligini asagidaki sekilde ifade eder (Suh, 1999: 118).

Sekil 15: Belirli bir Fonksiyonel Gereklilik I¢in Olusturulan Olasilik Yogunluk Fonksiyonu

03

~——— Dizayn Arahg -
02

Sistem Arahg;

Ortak Aralik

/

Kaynak: Suh, 1999: 118.

Olasthk Yogunhik Fonksivonu

Tasarim hedefi, belli bir fonksiyonel gereklilik setinin, fonksiyonel alandan
dizayn parametrelerinin bulundugu fiziksel alana dogru haritalandirilmasi ile elde
edilir.  Bu nedenle fonksiyonel gerekliliklerin tatmin edilme olasiligi dizayn
parametrelerinin secimi belirler. Bir fonksiyonel gereklilik tanimlandiginda arzu

edilen hedef ve tolerans degerleri dizayn araliginin ic¢inde belirlenir. Bu iki alan
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arasindaki Ortiismeye ortak alan denir. Eger bir FG igin sistem olasilik yogunluk

fonksiyonu ps (FG) ise bunun olasilig1 asagidaki gibi hesaplanir (Suh, 1999: 118).
P (dr's X <dr") 0= [ ps(FG) d(FG)

integralin dr* ve dr" limitleri, sistem araligimin sirasiyla alt ve st limitlerini
ifade etmektedir. FG nin tatmin edilmesi anlaminda tanimlanan bilgi igerigi | ise
asagidaki gibi tanimlanir (Suh, 1999: 118).

| = - logoP = - logz ' ps(FG) d(FG)

Tiim sistem i¢in birden fazla FG’ nin bagarilmasindaki bilgi icerigi her bir
FGy ye karsilik gelen I; (FG; ye ait bilgi icerigi) toplanmasi ile asagidaki gibi
bulunur (Suh, 1999: 118).

| = Z Ii= z- |ngpi

Pi, FG;‘ nin basarilmasindaki olasiliktir.

Sistem sabit sayida fonksiyonel gereklilige sahip oldugundan karmasa Fg’
lerin sayisindan bagimsizdir ancak bunun yerine sistemin tiim FG’ leri basarma
olasilig1 ile baglantis1 yiiksektir (Suh, 1999: 118). Bilgi igerigi olan I; belirli bir
fonksiyonel gerekliligin tatmin edilebilme olasiligi bakimindan tanimlanir. Bilgi bit
birimleri seklinde ifade edilir. Ayni anda karsilanmasi gereken bir¢cok fonksiyonel
gerekliligin  oldugu durumlarda, bilgi igeriginin eklenebilmesi igin logaritmik
fonksiyon secilmistir. “Pi”; ayrik bir tasarim igin fonksiyonel gerekliliklerin dizayn
parametrelerini karsilama olasiligidir ve iki tabaninda ya da dogal logaritmik
fonksiyon bi¢iminde ifade edilebilir. n sayida FG oldugu i¢in toplam bilgi igerigi tiim
bu olasiliklarin toplamidir. Bilgi Aksiyomu en az | ‘ya sahip tasarimin, tasarim
hedeflerine ulasmak i¢in en az bilgiyi gerektiren tasarim oldugu igin en iyisi
oldugunu ifade eder. Tim olasiliklarin bire esit oldugu durumlarda bilgi icerigi

sifirdir ve bunun tersi olarak, bir ya da daha fazla olasilik sifira esit oldugunda
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gereken bilgi sonsuzdur. Bu olasilik diisiikse fonksiyonel gereklilikleri karsilamak
icin daha fazla bilgi saglamamiz gerektigi anlamina gelir (Suh, 1998: 206- 207).
Basar1 olasiliginin diisiik, fonksiyonel gereklilikleri karsilamak i¢in sunulmasi
gercken bilginin ise yiiksek seviyede olmasi halinde tasarim karmasik olarak
adlandirilir. Bu durumla; bir {iriin i¢in fonksiyonel gerekliliklerin tolerans esiginin
(veya iiretim icin tasarim parametrelerinin) yiiksek olmasi ve yiliksek hassasiyet
gerektirmesi halinde karsilagiriz. Ayni durum ¢ok fazla parcanin varliginda da ortaya
cikar. Ciinkii daha fazla parga, tasarim gereksinimlerine uygun olmayan, tasarim
aralig1 disinda dizaynlarin olugsmasina zemin hazirlar. Bu sekilde karmasikligin nicel

karsilig1 bilgi igerigini olusturur (Yavuz, 2010: 23).

2.6.2. Nam Suh Karmasa Teorisi

Nam Suh karmasayi, belli bir fonksiyon setinin veya fonksiyonel
gerekliliklerin basarilmasindaki belirsizligin 6l¢iisii olarak tanimlamistir. Karmasa,
fonksiyonel gerekliliklerin tatmin edilmesindeki basar1 olasilig1 seklinde tanimlanan
bilgiyle iligkilidir (Suh, 1999: 116). Aksiyomatik tasarimda bilgi ve karmasa sadece
hedeflediklerimize ve/ veya bilmek istediklerimize gore tanmimlanir. Belirlenen bir
fonksiyonel gereklilige ulagma olasiligi sistem olasilik yogunluk fonksiyonu
altindaki alanin ortak aralikla birlikte hesaplanmasiyla belirlenmis ve bilgi, belirtilen
fonksiyonel gerekliliklere ulasma olasiliginin  logaritmik fonksiyonu olarak
tanimlanmistir. Kisacasi karmasa bilgi ile iliskilidir.

Bu nedenle karmasa fiziksel etki alanindan ¢ok fonksiyonel etki alani iginde
Olctimlenir. Zamanin bir fonksiyonu olabilecegi gibi sistem araligindaki degisimin
zamanin bir fonksiyonu olup olmamasina bagli olarak zamandan bagimsizda olabilir
(Suh, 2007: 111). Suh zamana bagli olarak yaptig1 bu siniflandirmay: asagidaki gibi

alt boliimlere ayirmistir.
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Sekil 16: Nam Suh’ a Gére Karmasa Tiirleri

Karmasa
|
| |
Zamandan Bagimsiz Karmasa Zamana Bagli Karmasa
Gergek Hayali Kombinasyonel Periyodik
Karmasa Karmasa Karmasa Karmasa

Kaynak: Blecker ve digerleri, 2006a: 910

Zamandan Bagimsiz Ger¢ek Karmasa: Sistem aralifi dizayn araligim
biinyesinde barindirmadiginda ortaya ¢ikar. Diger bir ifadeyle mevcut sistem dizayni
ile; ilgili fonksiyonel gerekliliklerin basarilmasinda belirsizlik vardir. Bu belirsizlik
ancak sistem araligi ile dizayn araligmin kesistigi ortak bolgenin arttirilmasiyla
giderilebilir. Aslinda sistem araliginda, kesisim disinda kalan alan belirsizligi veya
mevcut dizaynin arzu edilen fonksiyonel gereklilikleri yerine getirmede basarisiz
olabilme ihtimalini tanimlamaktadir (Blecker ve Abdelkafi, 2006a: 911). Sistem
araligi ile ortak alan ayni aralikta Ortlismiiyorsa yani benzer degilse fonksiyonel
gerekliliklerin basarilabilme olasiligi 1’ in altindadir. Gergek karmasa FG’ lerin
basarilabilme olasiligi olarak hesaplanabilen bilgi igerigi ile ilgilidir (Suh, 1999:
119). Sistem araligi ile ortak araligi benzer kilacak yeni dizayn parametreleri
secilmeden veya sistemdeki belirsizligi bertaraf edecek giicli dizaynlar
gerceklesmeden yok edilemez (Suh, 1999: 120).

Zamandan Bagimsiz Hayali Karmasa: Hayali karmasa bilgi eksikliginden ya
da belli bir dizaynin anlagilamamasindan kaynaklanir. Suh dizayn araligindan sistem
araligina haritalandirmayr miimkiin kilan dizayn matrisi aracigiyla hayali karmasay1
agiklamaktadir. Kolon sayisi dizayn parametrelerinin sayisina esit oldugunda dizayn
matrisinin  satir sayist da fonksiyonel gereklilik sayisina esittir. Dizayn
parametrelerinin sayisinin fonksiyonel gerekliliklerin sayisindan az oldugu bagh
dizaynlardan veya fonksiyonel gerekliliklerin sayisim1 dizayn parametrelerinin
sayisindan az oldugu alakasiz tasarimlardan kaginmak i¢in dizayn parametrelerinin
sayist fonksiyonel gerekliliklerin sayisina esit olmalidir (DP=FG= n). Suh eger

tasarim matrisi ayrik ise, herhangi bir dizayn parametresi kendisine karsilik gelen
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fonksiyonel gerekliligin diizenlenmesi ile degistirilebilecegini vurgulamistir. Bu
durumdan diger fonksiyonel gereklilikler etkilenmez. Bu tip bir dizayn optimal ve
bagli olmayan bir dizayn olarak degerlendirilir. Matriste ¢apraz siranin altinda veya
iistiinde sifir olmayan elemanlar var ise dizayn bagli olarak kabul edilir. Bu durum
arzu edilebilir bir dizayn secenegi degildir ¢iinkii dizayn parametrelerinde herhangi
bir degisiklik sadece tek bir fonksiyonel gerekliligi degil fonksiyonel gereklilikler
setini etkiler. Diger taraftan Suh iicgensel dizayn matrisleri tanimlamistir. Bu tip
dizaynlara ayristirilmis dizayn denir (Blecker ve Abdelkafi, 2006a: 911). Ornegin n
adet FR’ den ve n adet DP’ den olusan bir liggensel tasarim matrisi asagidaki gibi
olsun (Suh, 1999: 121).

Sekil 17: Hayali Karmaganin Agiklanmasinda Ayristirilmis Tasarim Matrisinin Kullanilmasi

(Fc 1) [X000...0(pr 1
lFa 2l | XX00....0 ||[DP2
Frfr':f| X XX0....0 DP::?‘

{oe = e e

renl | xxxx..x||ppd

Kaynak: Suh, 1999: 121

DP’ ler matriste gosterildigi sirada dizilirse bu dizaynla ilgili belirsizlik
ortadan kalkmakta ve bagimsizlik aksiyomu yerine getirilmektedir. Bir an igin
tasarimcinin  yukaridaki ayristirilmis dizayn matris dizilimini tanimadigmi ve n
sayidaki fonksiyonel gerekliligin basarilmasinda dizayn parametrelerinin uygun
siralamasini bilmedigini varsayalim. Bu durumda tasarimci deneme yanilma yoluyla
FR’ leri tatmin edecek DP kombinasyonlarini deneyecektir. Tim FG setini tatmin
edecek n adet dogru DP kombinasyonunu bulma olasiligi bu durumda P= 1/ n!
seklinde hesaplanacaktir. Ornegin 5 adet FG ‘nin tiimiiniin tatmin edilerek

basarilabilme olasiligi P= 1/ 5! yani 0,0083 ¢ikacaktir. Bu olasiligin basarilmasi i¢in
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bilgi igerigi ise log, 120 = 6.9’ dur Dolayisiyla bu dizayn belirsizlik biiyiik
oldugundan karmasik bir dizayndir. Bu gercek bir karmasa nedeni degildir. Bu
dizayn yukaridaki tasarim matrisine doniistiiriildiigiinde sistem karmasik olmaktan
¢ikar bu nedenle bu tip bir belirsizlik yapay olarak yaratilan tasarimcinin kafasinda
olusmus olan bir karmasadir (Suh, 1999: 121). Bu noktada tasarimci gergek
karmasay1 sistemden g¢ikarmak istiyorsa ¢apraz matristeki sirayr dikkate almalidir
aksi taktirde dizayn parametrelerini n! farkli kombinasyonunu fonksiyonel
gereklilikleri tatmin ederken denemek zorunda kalacak ve hayali karmasay1 algisi
biiyticektir (Blecker ve Abdelkafi, 2006a: 911).

Zamana Bagli Kombinasyonel Karmaga: Kombinasyonel karmasa olay
temelli karmasadir. Zaman iginde gelecekteki tahmin edilemeyen birtakim olaylar
nedeniyle sistem araligi dizayn araligindan uzaga tasinir. Suh atdlye tipi liretim
sisteminde ¢izelgeleme islemini kombinasyonel karmasaya ornek gostermistir.
Gelecegin ¢izelgelenmesi ya da programlanmasi geg¢miste alinan erken kararlar
tarafindan etkilenir ve sistem zamanla kombinasyonel karmasa gostermeye baslar ki
buda kaotik durumlara ya da sistem basarisizligina yol agar (Blecker ve Abdelkafi,
2006a: 911). Bezer durum uguslarin ¢izelgelenmesinde de yasanir. Havayollar
ucuslart ¢izelgelese de kotii hava sartlar1 ve mekanik problemler nedeniyle inis ve
kalkiglarda birtakim aksakliklar yasanir. Bir ug¢agin gecikmis inisi veya kalkisi
sonraki baglantili bircok ucgusu etkiler. 24 saatlik ¢evrim boyunca yasanan tiim
belirsizlikler giin sonunda biter. Bu kombinasyonel karmasadir ve bir sonraki giine
sarkmaz (Suh, 1999: 124).

Zamana Bagh Periyodik Karmasa: Periyodik karmaga sadece belli bir zaman
araliginda goriilen karmasa olarak tanimlanabilir. Buda sonlu sayida ve smirli olasi
kombinasyonlar seti ile sonuglanir. Bu durumda sistem araliginin siirekli bir bigimde
dizayn araligindan uzaklasmasinin 6nlenmesinde kombinasyonel karmasanin
periyodik karmasaya doniistiiriilmesi daha ¢ok arzu edilir (Blecker ve Abdelkafi,
2006a: 911).
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2.6.3. Aksiyomatik Dizayn Teorisi ve Karmasa Teorisi ile Yigin

Kisisellestirme Uretim Sistemindeki Karmasanin Anlasilmasi

Suh karmasa teorisini yi1gmn kisisellestirmeye uygulayabilmek i¢in ilk 6nce
fonksiyonel gerekliliklerin belirlenmesi gerekir. Yigmn kisisellestirmenin tanimindan
hareketle ilk fonksiyonel gereklilik (FG1) bireysel miisteri ihtiyaclarinin tatmin
edilmesi seklinde belirlenebilir. Yine yi8in kisisellestirmenin tanimindan hareketle
kisisellestirilmis iirtinlerin fiyatlar1 standart iiriinlerin fiyatlariyla benzer diizeyde
olmalidir. Bu nedenle ikinci fonksiyonel gereklilik (FG2) ekonomik iiretimdir.
Uciincii  fonksiyonel gereklilik (FG3) ise hizli teslimdir. Sayilanlarin disinda
literatiirde bircok fonksiyonel gereklilik olarak tanimlanabilecek y1gin kisisellestirme
bilesenleri bulmak miimkiindiir. Ornegin Tu ve digerleri (2001), yapmis olduklar
calismada y1gin kisisellestirme yeteneklerinin degerlendirilmesinde 3 temel bileseni
temel almiglardir. Bunlardan ilki {iretim maliyetlerini énemli Olglide arttirmadan
triinlerin  farklilastirilabilmesidir. Diger bir ifadeyle maliyet etkinliginin
saglanmasidir. Ikincisi hacim etkinligidir. Bu iiretim hacmini diisiirmeden cesitliligi
arttirabilme kabiliyetidir. Ugiincii yetenek ise kisisellestirmeye verilen yanittir. Bu
hem siparig ile teslimat arasindaki siirenin azaltilmasini hem de kisisellestirme
isteklerine bagli olarak siirecin hizlica yeniden organize olabilme kabiliyetini ifade
etmektedir (Blecker ve Abdelkafi, 2006a: 913- 914).

Fonksiyonel gereklilikleri tatmin edebilmek ve sistemin ¢alismasini saglamak
icin dizayn parametrelerinin de tanimlanmasi gerekmektedir. Yigin kisisellestirme
i¢in ii¢ kritik dizayn parametresi belirlemek miimkiindiir. DP1= Uriin Cesitliligi, DP2
- Ayrisma Noktas1 ve DP3 = Uretim Akis1 olarak kabul edilebilir. Aslinda dizayn
parametrelerinin belirlenmesi tecriibeye ve mevcut yigin kisisellestirme sisteminin
iginde pratik olarak yer almaya dayanmaktadir. Uriin cesitliligi miisteri isteklerinin
genis bir aralikta tatmin edilebilmesi i¢in zorunludur (Blecker ve Abdelkafi, 2006a:
913- 914).

Yigin kisisellestirme {iretim sistemi miisterinin sipariginin silirece dahil
edildigi noktanin dncesi ve sonrast olmak lizere ikiye ayrilmaktadir. Ayrisma noktasi
dizayn, imalat, montaj veya dagitim asamalarinin herhangi bir noktasina denk
gelebilir. Ayrigma noktasi sadece kisisellestirme diizeyini degil ayn1 zamanda teslim

siiresinin uzunluguna da etki eder. Uretim siirecinin baslangicina yakin olan ayrisma
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noktasi daha yiiksek bir diizeyde kisisellestirme ifade etse de bekleme siiresinin
uzamasina neden olur (Blecker ve Abdelkafi, 2006a: 912).

Uretim akis ise iiretim siirecinin organizasyonu ile yakindan ilgilidir. Blecker
ve Abdelkafi’ nin yapmis oldugu bu se¢imi destekleyen baska calismalarda
mevcuttur. Ornegin Ramdas’ 1n 2003 ’te yapmis oldugu ¢alisma, ¢esitlilik konusunda
alinacak kararlarda iki alana odaklanmak gerektigi vurgulamistir. Bunlar ¢esitliligin
yaratilmasi kararlar ve c¢esitliligin uygulanmasi kararlaridir. Cesitliligin yaratilmasi
dort anahtar konuda alinan kararlara baglidir. Bu kararlar asagidaki gibidir (Blecker
ve Abdelkafi, 2006a: 914).

Cesitliligin boyutu.

e Uriin mimarisi.

Kisisellestirmenin diizeyi.

Zamanlama.

Cesitliligin uygulanmasi yine dort anahtar alanda alinan kararlarla ilgilidir.
Bu kararlar asagidaki gibidir (Blecker ve Abdelkafi, 2006a: 914).

e Siire¢ kabiliyeti.

e (esitliligine gecis noktasi veya ayrisma noktasi.

¢ Giinliik kararlar.

Yukaridaki parametreler incelendiginde ¢esitlilik, {irlin mimarisi ve
kisisellestirme diizeyi DP1= Uriin Cesitliligi bashigi altma indirgenebilir. Siireg
kabiliyeti DP3 - Uretim Akis1’ na atifta bulunurken, cesitlilige gecis noktasi veya
ayrisma noktast agik bir bigimde DP2 - Ayrisma Noktasi ile iligkilendirilebilir.
Giinliik kararlar ve zamanlama bilesenleri Suh’ un karmasa teorisinde ozellikle
tasarim matrisini degerlendirirken ele alinmaktadir. Kombinasyonel karmasanin
tanimlanmasinda zamanin &nemli etkisi bulunmaktadir (Blecker ve Abdelkafi,
2006a: 914). Yigin kisisellestirme iiretim sisteminin dizayni isletmenin farkli
alanlarinda uzmanlasmis 6zelliklede i¢ lojistik, liretim, satin alma, {iriin gelistirme ve
pazarlama direktorlerinin katilimini gerekli kilar. Yigin kisisellestirme stratejisinin
basaris1 ise miisteri tercihlerinin anlagilmasiyla baglar. Onun altinda ise piyasaya
sunulacak iriin ozelliklerinin ve fonksiyonlarinin genisligi konusunda alinacak
kararlar gelir. Ozellikle FG1 biiyiik 6lgiide pazarlama kararlarma baglhdir. Uriin
gelistirme, miisteri isteklerinin somut olarak iiriin gesitliligine doniistiiglinden emin

olmalidir. Uriin gelistirme alanindaki yoneticiler DP1 ve DP2 iizerinde etkilidir
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clinkii iiriin mimarisi Uretim siireci igindeki ayrisma noktasinin neresi olacagin
dogrudan etkililer. Bu asamadan sonra satin alma ve iiretim direktorleri is birligi
yaparak optimal yapma ya da disaridan tedarik etme kararlarin1 degerlendirirler.
Uretim sorumlusunun y1gin kisisellestirme iiretim sisteminin dizayninda énemli rolii
vardir. I¢ lojistik yoneticisi ile yakin is birligi yaparak DP3 ve DP2 konusundaki
dogru segimler yoluyla FG2ve FG3’ ii basarili bir bicimde olusturabilirler (Blecker
ve Abdelkafi, 2006a: 915). Yigin kisisellestirme dizayn matrisi FG ve DP ler esit
oldugundan kare matristir. FG1’ 1 temsil eden miisteri isteklerinin tatmini; {iriin
cesitliligi ve ayrigma noktasinin yeri ile ilgilidir. Aslinda miisteri isteklerinin genis
o6l¢iide tatmini yine ayn1 genislikte ¢esitliligi gerektirse de, misterilerin istediklerinin
tam anlamiyla bulabileceklerini de garanti etmez. Diger taraftan ayrisma noktasi
iiretim sisteminde sadece bir noktay1 ifade etmez deger zincirine miisterinin dahil
oldugu yeri gosterir. Miisteri isteklerinin tatmini ile DP3 iiretim akisi arasinda
korelasyon bulunmadigindan matriste sifir olarak yer almaktadir. Ikinci fonksiyonel
gereklilik sistem verimliligi ile ilgilidir ve her ii¢ dizayn parametresi tarafindan
etkilenmektedir. Ornegin Wildemann 1995 yilinda yapmis oldugu ¢aligmada iiriin
cesitliliginin ikiye katlanmasinin geleneksel iiretim sistemlerinde birim maliyetleri
%20- 35 arasinda arttirdigini, boliimlenmis ve esnek iiretim tesislerinde bu oranin
%10-15 arasinda oldugunu ortaya koymustur. Bu sonu¢ verimliligin sadece
cesitlilige bagli olmadig: iiretim akisi tarafindan da etkilendigini ortaya koymaktadir.
Ugiincii fonksiyonel gereklilik olan hizli teslim ii¢ dizayn parametresine de baghdir.
Ayrisma noktasi kisisellestirilmis {irtiniin hazirlanmasi i¢in gerekli zamam etkiler.
Diger taraftan iiretimin sorunsuz bir bicimde islemesi set up larin siklifina ve tutulan
yart mamuliin diizeyine de baglidir. Bunlarin tiimii hazirlik zamanina etki eder.
Ancak iiriin ¢esitliliginin tiretim hattinda sik sik tiriin degisimine neden oldugundan

stireci yavaslattig1 bir gergektir (Blecker ve Abdelkafi, 2006a: 916).
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Sekil 18: Yigin Kisisellestirme Uretim Sistemi Tasarim Matrisi
FG1 = Birevsel Misteri [htivaglannm Tatmini
FG2 = Ekonomik Uretim

FG3 Hizh Teshm ’ !

FG1 dn 4z 0 DP1
P,
f ), FG2, = A4, A,, dA,,| {DP2
) o FG3 DP3
DP1 = (i Cesithligi A A Ay

DP2= Avyngina Noktas

pp3= Uretim Akisi

Kaynak: Blecker ve Abdelkafi, 2006a: 915

Yukaridaki dizayn matrisinden de izlendigi Tlzere sifir olan c¢apraz
kosegenlerin altinda veya iistiinde sifir olan matris elemani bulunmadigindan bu
dizayn baglidir denilebilir. Diger bir ifadeyle dizayn parametrelerinin herhangi
birinde yapacaginiz degisiklik birden fazla fonksiyonel gerekliligi etkiler.
Fonksiyonel gereklilikler hakkinda alinacak herhangi bir karar diger FG’lerden
bagimsiz olarak alinamaz. Bu nedenle bu bagli sistemin optimize edilebilmesi i¢in
fonksiyonel gerekliliklerin hangi sirada ele alinmasi gerektigi acik olmadigindan
hayali karmasa s6z konusudur. Buna ek olarak boyle bir sistem zamana bagl
kombinasyonel karmasayr da tetikleyebilir. Bunun anlami miisteri isteklerine baglh
olarak yapilacak kiiciik bir degisiklik sadece verimlilik kaybina neden olmakla
kalmaz tiim tiretim akiginin degistirilmesini gerektirebilir. Bu durum uzun dénemde
avantajli olmayabilir ¢iinkii miisteri ihtiyaglarindaki kiigiik bir degisiklik sistemin
revize edilmesini belki de yeniden dizayn edilmesini gerektirebilir. Verimlilik diizeyi
ve buna bagli olarak maliyetlerin stratejik ve operasyonel kararlarin sonucu olustugu
kabul edilir. FG2’ yi asagidaki sekilde goriildiigii gibi en alt satira indirildiginde ve
Al2 ve A32 dizayn matrisi elemanlarinin sifir olmasi saglandiginda ayristirilmis bir
yigin kisisellestirme sistem dizayn1 elde edilebilir (Blecker ve Abdelkafi,
2006a:916).
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Sekil 19: Yigin Kisisellestirme Uretim Sistemi Bagli Tasarim Matrisinin Ayristirilmis Bir

Tasarim Matrisine Doniistiiriilmesi

3 i o

3 A ¥
Fea3| |Au Ay Ay |DF FG2) |4n dn Ap|[|Df

Kaynak: Blecker ve Abdelkafi, 2006a: 917

Asagidaki Sekil 19. ¢esitlilik kaynakli olarak y1gin kisisellestirme sisteminde
ortaya ¢ikan karmasayir gostermektedir. Gergek karmasa miisteri ihtiyaglar1 (FG1),
ekonomik bir bigimde iiretim (FG2) ve hizli teslimati1 (FG3) gerceklestirmede ortaya
cikan belirsizliklerden kaynagini almaktadir. Daha fazla miisteri odakli olmaya
tesebbiis, yigin kisisellestirme uygulayan isletmeyi zaman iginde daha genis bir
aralikta miisteri ihtiyaglarin1 tatmin etmeye gotiirmektedir. Miisteri ihtiyaglarinin
adaptasyonu FG1 ‘in olasilik yogunluk fonksiyonunu sola dogru kaydirmaktadir.
Diger bir ifadeyle dizayn ve sistem araliklarinin kesisiminden olusan ortak alan
geniglemektedir. Dizayn araligi tim potansiyel miisteri ihtiyaglarindan olusan bir
kiimeyi ifade ederken, sistem aralif1 yigin kisisellestirici isletmenin gercekte yerine
getirebilecegi miisteri ihtiyaclarimi ifade etmektedir. Bu durumda miisteri
ihtiyaglarmin karsilanmasi iyilestirildikge FG1 in karsilanmasi nedeniyle olusan
gercek karmasa azalmaktadir. Ancak miisterinin gercek ihtiyaclarini tespit etmek
konusundaki zorluklar nedeniyle gergek karmasadan tiimiiyle kaginmak miimkiin
degildir (real complexity). Yi1gin kisisellestirme iiretim sistemi bagli bir sistemdir bu
nedenle de herhangi bir FG’ de degisiklik tersi yonde diger FG’ lerin uygulanmasina
etki eder. Eger yigin Kkisisellestirici miisteri ihtiyaclari genis bir spektrumda
gerceklestirmeye gayret gosterdiginde (olasilik yogunluk fonksiyonu sola kayar) FR2
(ekonomik iiretim) ve FR3 (= hizli teslimat)’ {in olasilik yogunluk fonksiyonlarinin
da tam tersi yonde hareket etmesi beklenir. Bu durumda sistem ve dizayn
araliklarinin kesisiminden olusan ortak alan hem FG2 hem de FG3 igin daralarak
zamandan bagimsiz ger¢cek karmasayr arttirir. Zamana bagli kombinasyonel

karmasaya da neden olur (Blecker ve Abdelkafi, 2006a: 917).
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Sekil 20: Y1gin Kisisellestirme Uretim Sistemi Olasilik Yogunluk Fonksiyonlar1

A Olasilik Yogunluk ¥
Fonksiyonu —

Sistem Araligi

A\ Olasilik Yogunluk
Fonksiyonu

Dizayn Araligy

grf;?lt —— FG,= Ekonomik Uretim

Sistem Araligi

A Olasilik Yogunluk
Fonksiyonu

Dizayn Aralig

>

—> | Otek |jg———r FG,= Huzh Teslim

Aralik

€  SisemAralgl  —

Kaynak: Blecker ve Abdelkafi, 2006a: 918

* Olasik Yogunluk Egrisi Sola Kayar.

FG= Mitteri Gerekliliklerinin Kargtlanmast

** Olasihk Yogunluk Egrisi Saga Kayar,

*** Olasthk Yogunluk Egrisi Saga Kayar.
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Zamana bagli kombinasyonel karmasa, yigin kisisellestirme sistemi daha
fazla cesitlilige zorlandik¢a maliyetleri karsilamada ve teslimat hedeflerinin
tutturulmasinda yasanan belirsizliktir. Sistem kaotik bir sisteme dogru evrilir. Suh
teorisine dayanarak ortaya konulan bu karmasa; cesitlilik yonetim stratejileri ile
minimize edilebilir. Uriin diizeyinde cesitlilik yonetim stratejileri; bilesen ortaklig,
iriin modilaritesi ve platformlar olarak sayilabilir. Siire¢ diizeyinde uygulanan
cesitlik yonetim stratejileri ise siire¢ modiilaritesi, stire¢ ortakligi ve geciktirilmis
farklilagtirmadir. Literatiirde bu yoOntemlerin karmasayir azalttifina dair sayisiz
calisma ve atif bulunmakla beraber hangi karmasay1 azalttig1 veya basa ¢ikmakta
kolaylastirdigi konusunda aciklik yoktur (Blecker ve Abdelkafi, 2006a: 918).
Cesitlilik yonetim stratejileri tezin ilerleyen boliimlerinde ayrintili olarak ele
alinacaktir ancak karmasayi azaltma potansiyellerinin anlasilabilmesi i¢in asagida
kisaca tanimlanmiglardir.

Bilesen ortakliginin amaci az sayida parcanin miimkiin oldugunca ¢ok iiriinde
kullanilabilmesini amaclar. Sonug olarak genis iirlin cesitliligi her zaman fazla sayida
dahili pargaya teslim olmay1 gerektirmez. Uriinler arasindaki ortakligm arttirilmast,
ortak pargalarin asir1 derecede karmasik olmasi sonucunu da dogurabilir.
Parcalardaki bu tip bir fonksiyonel sikigiklik ek direkt maliyetlerin artmasina, az
parga ¢esitliliginin biliylimesine ve diisiik genel giderlerin artmasina neden olabilir.
Modiilarite, iiriin ¢esitliliginin yaratilmasinda standardize edilmis ara ylizleri ile
degistirilebilir ve birbirinden bagimsiz {irlin yapim bloklarinin karigtirilmasi ve
eslestirilmesi ile karakterize edilen iiriin 6zelligidir. Uriin platformlari, iiriin ailesinin
bir¢ok farkli varyasyonunda kullanilabilen ortak modiildiir seklinde tanimlanabilir.
Platformlar maliyet yogundur ve temel bilesenler olarak ¢ok uzun zaman
periyodlarinda kullanilmak tizere gelistirilirler (Blecker ve Abdelkafi, 2006a: 919).

Uriin aileleri bir grup iiriiniin miisterinin ihtiyaglarin1 karsilamak iizere
kendine has ozelliklere sahip olmasinin yaninda bir takim ortak bilesen ve
fonksiyonlar1 paylagsmasidir ( Pirmoradi ve digerleri, 2014:2). Bilesen aileleri ise
parcalarin aileler seklinde gruplanmasi olup daha c¢ok hiicresel iiretim ile
iligkilendirilmektedir. Hiicresel tiretim grup teknolojileri yaklagimindan iiretilmis bir
konseptir. Amact hem benzer dizayn 6zellikleri hem de iiretim siiregleri bakimindan
parca aileleri iginde bilesenlerin gruplandirilmasidir. Toplam kurulum zamani,

makine alet/ ekipman degisim sayisi azaltilarak minimize edilir. Siire¢ ortaklig
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tirtinlerin kadar az sayida siiregten gecerek iretildiginin ya da montajlandiginin
Olctistdiir. Siireglerin gesitliligi ve sayisi liretim kontrol ve planlanmasindaki gili¢liigt
gosterir. Trevelen ve Wacker siireg ve bilesen ortakli§i arasindaki iliskiyi
incelemistir. Bilesen ortakligi zorunlu olarak siire¢ ortakligini getirse de tersinin
gecerli olmadigini ortaya koymuslardir. Ciinkii fakli bilesenler az sayida tiretim
stireci ile tiretilebilirler. Stire¢ modiilaritesi genis kapsamli tiretim siirecinin bagimsiz
olarak isleyen alt sistemlere boliiniirken de tiim iiretim sisteminin hedeflerine hizmet
edebilmesidir. Bir takim ayrik siireglerle stoka iiretim yapilirken ya da yart mamuller
tiretilirken diger ayrik alt siireglerle de iiriinler birbirinde farklilastirilabilir. Herhangi
bir ayrik montaj siireci modiiler olarak adlandirilabilir. Geciktirilmis farklilastirma
ise lirliniin kendine has essiz 6zelligini katan siirecin geciktirilmesidir (Blecker ve
Abdelkafi, 2006a: 920).

Yukaridaki c¢esitlilik yonetim stratejilerinden hareketle yigin kisisellestirme
dizayn matrisindeki karmasayi azaltmak miimkiindiir. Ancak sisteminin dizayn
matrisinin ¢apraz kosegen satirmin sifir oldugu bagli olmayan bir sisteme
doniistiiriilmesi  imkansizdir. Ornegin  FG1 ile FG2 arasinda bagimsizlik
aksiyonumunu gergeklestirmek higbir zaman miimkiin degildir. Ancak gesitlilik
yonetim stratejileri kullanarak sistem ayristirilmis bir sisteme evrilebilir. Sekil 21° de
y1gin liretim sisteminin bagli bir tasarimdan ayristirilmis bir tasarima doniistiiriilmesi
icin fonksiyonel gereklilikleri ve dizayn parametreleri farkli sekilde siralanmistir. Bu
hedef dogrultusunda siire¢ yeniden diizenlenerek matrisin A12 ve A32 elemanlar
sifir olacak sekilde yapilandirilabilir. A12, miisteri ihtiyaglarinin tatmin edilmesi ile
ayrisma noktasi arasindaki korelasyonu ifade ederken; A32, hizli teslim ile ayrisma
noktas1 arasindaki iligkiyi gostermektedir. Bu durumda yi8in kisisellestirme

sisteminin etkin bir bicimde yonetilmesinde ayrisma noktasinin 6nemi biiytiktir.
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Sekil 21: Dizayn Matris Elemanlar1 A12 ve A32’ nin Cesitlilik Yonetim Stratejileri ile
Etkilenmesi

Kritik
Elemanlar App—>0 Agy —> 0
Siirec

Stratejileri

Geciktirilmis :

Farkhlastirma

Siirec
Modiilaritesi

Siirec J
Ortakh&

Bilesen
Aileleri

Kaynak: Blecker ve Abdelkafi, 2006a: 920

Siire¢ diizeyindeki stratejilerin A12 ve A32 tizerindeki etkileri yukarida tablo
haline getirilmistir. Geciktirilmis farklilastirma stratejisi, miisteri gereksinimlerinin
tatmin edilmesi ile ayrisma noktast arasindaki karsilikli bagimlilik diizeyini
azaltilabilir. Ancak sunu da belirtmek gerekir. Geciktirilmis farklilastirma stratejisi
ayrisma noktasinin mutlaka iiretim siirecinde bulunmasina gereksinim duymaz.
Geciktirilmis farklilagtirma iirlin varyantlarmin ayirt edici 6zelliklerinin iiretim
slirecinin son asamalarinda yerine getirilmesini miimkiin kilan bir strateji iken
ayrisma noktasi ise iiretim siirecinin yalin liretim modundan ¢evik liretime gectigi
noktay1 ifade etmektedir. Miisteri ihtiyaglari ile ayrisma noktasi arasindaki yiiksek
etkilesim (baglilik) kisisellestirme diizeyini arttirirken bu noktanin sonrasinda
gerceklesen tiim faaliyetleri tetiklemektedir. Fakat geciktirilmis farklilastirma
stratejisinin uygun kullanimi bu etkilesimi azaltmakta ayrigsma noktasi sonrasinda yer
alan faaliyetleri etkilerken Oncesinde yer alan siirecin degismeden kalmasim
saglamaktadir (Blecker ve Abdelkafi, 2006a: 921). Sonug olarak bu strateji tiretimin
stabilitesini arttirirken verimli iiretim ve hizli teslimat konusundaki belirsizlikleri
onemli Olclide azaltmaktadir. Geciktirilmis farklilagtirma miisteri tarafindan siparis
edilmis olan iiriin varyasyonundan bagimsiz olarak ayrisma noktasindan sonra gelen

aktivitelerde onemli Ol¢iide maliyet ve iiretim hazirlik siirelerinin azaltilmasini
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saglamaktadir. Bu nedenle bu stratejinin y1gin kisisellestirme sisteminde gergek
karmasay1 azalttigi sOylenebilir. Diger yandan geciktirilmis farklilastirma zamana
bagli kombinasyonel karmasayr periyodik karmasaya c¢evirir. Geciktirilmis
farklilagtirma stratejisinin uygulanmamasi iiretim sistemindeki ayrigma noktasinin
zamanla tiretimin erken noktalarina taginmasini tetiklemektedir. Geciktirilmis
farklilastirma miisteri ihtiyaclari ile ayrisma noktasi arasindaki etkilesimi azaltirken;
uriin aileleri, siire¢ modilaritesi ve silire¢ ortakligi stratejileri hizli teslim
gerekliliklerine kars1 daha hassastir. Geciktirilmis farklilastirma stratejisi tiim sistemi
etkilerken diger stratejiler liretimin belli bir alt sisteminin yonetiminde veya yeniden
dizaynin da kullanilabilir (Blecker ve Abdelkafi, 2006a: 922).

Hizli teslim bakimindan; {iriinde tasarimsal degisiklikler talep eden
miisterilerin, standart bilesenlerde veya montaj asamasinda iiriinlerinin konfigiire
edilmesini tercih eden miisterilerden daha uzun bir bekleme zamanina razi olduklari
aciktir. Eger y18in kisisellestirici miisteri ihtiyaglari ile tirlin portfolyosunu daha ileri
bir diizeyde uyumlastirmak isterse ayrigma noktasi baslangica dogru hareket edecek
ve ideal noktadan uzaklasacaktir. Bu durumda daha uzun bekleme zamanlar1 ve
sistemin performansinin olumsuz etkilenmesi kaginilmaz olacaktir. Siire¢ ortakligi,
stire¢ modiilaritesi ve bilesen aileleri stratejilerinin kullanimi hizli teslim gerekliligi
ile ayrisma noktasi arasindaki etkilesimi azaltacaktir. Bunun sonucu olarak tiretim
etkinligi gelisim gosterirken tiretim hiz1 artacaktir. Her t¢ strateji de F2= Ekonomik
tiretim ve F3= Hizli teslim fonksiyonel gereklilikleri agisindan ger¢ek karmasay1
azaltacaktir. Siire¢ modiilaritesi buna ek olarak iiretimi daha kiigiik bagimsiz ve alt
sistemlere boliimlediginden kombinasyonel karmasay1 azaltma potansiyeline sahiptir.
Siire¢ ortakligi ve bilesen ailelerinin ise zamana bagli kombinasyonel karmasay1
periyodik karmasaya doniistiirme potansiyeli yoktur. Siire¢ ortakligini ifade eden
tretim hiicrelerinde ¢esitlilik genisledikge, planlamada ve ¢izelgelemedeki
problemler kotiiye gitmektedir. Asagida siire¢ ve {rlin gesitlilik yonetim
stratejilerinin  yi1gin  kisisellestirme iiretim sistemindeki karmasaya gidermedeki
rolleri gosterilmektedir (Blecker ve Abdelkafi, 2006a: 922-923).
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Sekil 22: Cesitlilik Yonetim Stratejilerinin Siire¢ ve Uriin Diizeyinde Karmasay1 Azaltma

Potansiyelleri
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Kaynak: Blecker ve Abdelkafi, 2006a: 923

Siire¢ diizeyi stratejileri iiriinde tasarim degisikliklerini gerektirmektedir.
Yukarida sekil i¢indeki ilk tablo siire¢ diizeyindeki ¢esitlilik yonetim stratejilerinin
karmasay1 azaltmadaki potansiyelini ortaya koymaktadir. Uriin platformlar siirec
modiilaritesini, siire¢ ortakligin1 ve geciktirilmis farklilagsmay1 desteklemektedir.
Aslinda {irlinlin platformlar etrafinda dizayn edilmesi geciktirilmis farklilastirma
uygulamas: icin yeterli kosul olarak kabul edilebilir. Uriin platformlar1 aynen
geciktirilmis farklilastirmada oldugu gibi gercek karmasay1 azaltir ve kombinasyonel
karmasay1 periyodik karmasaya doniistiiriir. Diger taraftan iirlin modiilaritesi siire¢
modiilaritesinin basarisin1 genis Olciide destekler. Uriin modiilleri bagimsiz siireg
modiillerinde Tiretilip test edilebilir. Yigin kisisellestirme {iretim sisteminde iiriin
modiilaritesi ger¢ek ve kombinasyonel karmasanin yonetilebilmesine katkida

bulunur. Uriin modiilaritesi siire¢ ortaklign ve bilesen aileleri startejilerini de
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destekler. Bu farkli modiil varyasyonlarmin daha az siklikla ve kisa siirelerle
kurulum (set up) yapildigr ayn1 modiil liretim alaninda tretilmesiyle elde edilebilir.
Sonug olarak bilesen ortakligi siire¢ ortakligini hizli teslim ve ekonomik {iretim
konusundaki gercek karmasayr azaltarak destekler ve gelistirir. Sunu da belirtmek
gerekir ki, ortak bilesenler iiriin platformunun bir pargasi ise, siire¢ ve bilesen
ortaklig1 stratejileri geciktirilmis farklilastirma stratejisini destekler (Blecker ve
Abdelkafi, 2006a: 924).

Y1gin kisisellestirme iretim sistemindeki karmasanin azaltilmasinda cesitlilik
yonetim statejilerinin farkli potansiyelleri bulunmaktadir. En diisiik diizeyde
karmasanin azaltilmasinda katkida bulunan stratejiler bilesen aileleri, bilesen
ortaklig1 ve siire¢ ortakligi stratejileridir. Bunlar hayali ve gercek karmasanin
yonetimini  katkida bulunmaktadir. Uriin  modiilaritesi, platformlar, siireg
modiilaritesi ve geciktirilmis farklilastirma kombinasyonel karmasayr periyodik
karmasaya doniistirme potansiyelleri nedeniyle daha etkilidirler (Blecker ve
Abdelkafi, 2006a: 924). Sonug olarak yigin kisisellestirme {iretim sisteminin ayrik
bir tasarima doniistiiriilmesi miimkiin degildir. Ancak ¢esitlilik yonetim stratejileri ile
ayristirilmig tasarima evrilmesi miimkiindiir. Bu sekilde yiiksek maliyetlere ve iiretim

sorunlarina yol agan karmasa minimize edilebilir.

2.6.4. Yigin Uretim Sisteminde Artan Cesitliligin ve Karmasanin
Maliyetlere Etkisi

Y1gin kisisellestirmenin amaci bireysel ihtiyaglarin yigin tiretim etkinliginde
karsilanarak miisterilerin en iist derecede tatmin saglamasini basarabilmektir. Bircok
endiistride kigisellestirilmis iriinlerin rekabete konu oldugu bununda kisa yagam
dongiilerine ve daha kompleks {iriin karmalarina yol actig1 agiktir.

Skinner (1985) ¢ok biiyiik ve karmasik isletmelerin inanilmaz derecede ¢ok
iiriin cesitliligi ile bas etmeye c¢alistigini ifade etmistir. Birgok vakada maliyetlerin
yiiksek, teslimat performansinin diisiik, ¢evrim siirelerinin uzun oldugunu tespit
etmistir. Siklikla isletmeler, bu sorunlar1 daha fazla miihendis, muhasebeci, ¢alisan
vb ekleyerek kontrol ve planlamaya 6nem vererek agsmaya ve ¢ok genis bir aralikta
zengin lriin ¢esitliligini yonetmeye calismaktadirlar. Ydoneticiler ise mevcut tesisleri

ve organizasyon yapist ile yeni tUrlinler {iretmenin cazibesine nadiren karsi
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cikabilmektedir. Buradaki temel teori ayni tesis alt yapisini kullanarak iiretim
hacimde artis saglanmasinin genel giderleri diisiirecegidir. Halbuki bu nadiren dogru
cikar. Artan karmasa eklenen liretim hacmine oranla ¢ok daha fazla genel gider
tilketir. Buda genel gider ve maliyet problemini daha da kétiilestirir. Bu durumda
isletmelerin genel tepkisi problemi daha fazla ekip, daha fazla eksper ve analist ile
cevrelemektir. Boyle bir yaklasimin net karsiligi ise daha fazla karmasadir. Buna
karsilik en iyi rekabet¢i piyasa performansi gostermis isletmelere bakildiginda
bunlarin yonetilebilir ve sayisal anlamda kisitlanmis iiriin, ekipman, teknoloji ve
piyasa hedeflerine sahip olduklar1 goriiliir. Uriin gesitliliginin arttirilmasinin diger bir
nedeni de ekipman ve binalar i¢in yapilan sermaye yatirimlarinin minimize etme
baskisidir (Skinner, 1985:46- 47).

Mevcut iiretim tesisleri i¢inde eklenen her {irlin, iiretim planlamasi ve
cesitlilige bagli teknolojilerin  yeniden diizenlenmesini zorunlu kilmaktadir.
Isletmelerin bu konudaki degerlendirmelerinde sadece maliyet ve verimliligi goz
onlinde bulundurmalar1 yanlig kararlar almalarina neden olmaktadir. Giiniimiizde
kalite, yeni iirlinleri pazara sunma esnekligi, farkli iiretim hacimlerinde iiretebilme
esnekligi, teslim siirelerinin gilivenilirligi, yatirimin geri doniis siiresi vb gibi bir¢cok
kriter bulunmaktadir (Skinner, 1985:48). Yigin kisisellestirmede diger bir Kritik
nokta maliyet bilgisinin miisteriye iletilebilmesidir. Kisisellestirme alanindaki farkl
opsiyonlar i¢in dogru maliyet bilgisinin elde edilebilmesi asagidaki nedenler
sebebiyle kolay olmamaktadir (Zhang ve Tseng, 2007: 130).

e Oncelikle maliyetlerle iiriin cesitliligi arasindaki iliski dogrusal degildir.
Baz1 opsiyonlar kiigiik maliyet farkliliklarima yol agarken bazilari biiylik maliyet
farkliliklar1 ortaya ¢ikarabilmektedir. Miisteri bir degisiklik yaptiginda yada iiriine ek
fonksiyonlar eklediginde sabit ek masraflar1 miisteriye yansitmak mantikl
olmamaktadir.

e Ikinci olarak farkli opsiyonlarn birim maliyetleri, sabit maliyetler
nedeniyle liretim miktar1 ile korelasyon gostermektedir.

e Uriin varyantlarinin maliyetlerinin elde edilmesi yiiksek {iriin gesitliliginde
daha karmasik bir hal almaktadir.

Uriin ¢esitliligi sonucu degiskenlik gosteren iiretim sistemindeki biiyiiyen
tutarsizlik direkt ve endirekt iiretim maliyetlerinde artisa neden olmanin yaninda

karmasa ve kargasay1 da arttirmaktadir (Skinner, 1985: 77).
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Randall ve Ulrich (2001) cesitlilikteki artisin tedarik zincirinde tiretim
maliyetlerini ve piyasada aracilik (market mediation) maliyetlerini arttirdigi
belirtmistir. Uretim maliyetleri direkt ilk madde ve malzeme, iscilik, {iretim genel
giderleri ve siire¢ teknoloji yatirimlaridir. Piyasa aracilik maliyetleri ise {irlin
talebindeki belirsizlik nedeniyle ortaya ¢ikar. Envanter tutma maliyetleri, arz talebi
astiginda {iriinlin fiyatinda indirime gitmenin yarattig1 maliyet ve talep arzi astiginda
kaybedilen satislarm maliyetleri piyasa aracilik maliyetleridir. Uriindeki cesitlilik ile
maliyetler arasinda iliski kurmus ve maliyetlere olan etkisi bakimindan gesitliligi
“{iretim- dominant ¢esitlilik” ve “aracilik-dominant cesitlilik” olmak {izere ikiye
ayirmistir. Cesitlilik, tiretim hattinda hem {iretim maliyetlerinin hem de aracilik
maliyetlerinin arttirir. Ancak ¢esitlilige konu olan iiriiniin niteliklerine bagli olarak
tiretim ve aracilik maliyetleri goreceli olarak farkli etkilenir. Eger iiretim- dominant
bir ¢esitlilik s6z konusuysa buna bagli iiretim maliyetleri aracilik maliyetlerine gore
daha fazla artig gosterir. Ornegin otomobillerin govde stillerindeki bir degisim
iiretim- dominanttir. Ciinkii bu tip bir ¢esitliligin yaratilmasi ciddi biiyiikliikte
ekipman yatirrmini gerektirir. Bunun tam tersi aracilik- dominant c¢esitliligi soz
konusuysa bu tip maliyetlerdeki artig {iretim maliyetlerindeki artistan fazla olacaktir.
Ormnegin otomobillerin doseme renklerindeki degisim aracilik- dominant cesitliligidir.
Ciunkii farkli renkler eklemenin iretim maliyeti minimumken, bunun envanter
maliyetlerine ve stok dis1 kalmanin maliyetlerine etkisi Onemlidir. Aracilik-
dominant ¢esitlilik yiiksek oranda tahminleme giigliigi ile ilgilidir (Randall ve
Ulrich, 2001:1589).

Y18in kisisellestirme iiretim sisteminde ¢esitliligin maliyetlere etkisi direkt ve
dolayli olmak {izere iki yaklasimla ele alinabilir. Dolayli yaklasimlar ¢esitlendirilmis
triinleri direkt maliyetlendirmekten kaginan bir yaklasimdir. Bunun bir yolu {iriin
cesitliliginin maliyet diizeyini belirlemek i¢in endeksler kullanilmasidir. Galsworth
daha fazla parganin yiiksek iiriin ¢esitliligi ve maliyet olusturdugu varsayimindan
hareketle, par¢a tipini sayarak ve her ayr1 par¢anin kac kez iirtinlerde kullanildigini
tespit ederek degisken maliyet diizeyinin bir gostergesi olarak parca indeksini
olusturmustur (Zhang ve Tseng, 2007: 131). Martin ve Ishii ortaklasalik
(commonality), farklilasma noktasi ve kurulum maliyetleri indekslerini kullanarak
dolayli maliyetlerin tespit edilebilecegi ¢esitlilik i¢in dizayn modelini yaratmiglardir

(Martin ve Ishii, 1996: 1). Anderson iiriin karmasindaki heteronojite ile degisken
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genel tretim giderleri arasindaki iliskiyi 3 tekstil dokuma tesisinde incelemis ve
degisken genel tiretim giderlerinin artis nedeni olarak; kurulum (tertibatin degisimi)
sayisinda ve zorluk derecesindeki artis, siireg¢ spesifikasyonlarinin heterojenitesinin
artist ve isletmenin Urliin karmasinin kalite standartlari oldugunu belirtmistir
(Anderson, 1995:384).

Direkt yontemler ise dolayli yontemlerin aksine dagitim yontemleri ile
maliyetlerin ¢esitli liriinlere dagitilmasi esasina dayanir. Hacim temelli maliyetleme,
faaliyet tabanli maliyetleme v.b ornek olarak verilebilir (Zhang ve Tseng, 2007:
131).

2.7. CESITLILIK YONETIM STRATEJILERI

Uriin ¢esitliligi bircok farkli kavramsal anlamda kullanildigindan, terimsel
olarak ne oldugu muglaktir. O nedenle isletmede ya da endiistride iiriin gesitliliginin
diizeyini kavrayabilmek icin literatiirde ¢esitli siniflandirmalar sunulmustur.

Mac Duffie ve digerleri (1996), Uluslararasi Motorlu Araglar ¢alismasindaki
verileri kullanarak diinya ¢apinda 70 montaj tesisi tizerine ¢alisma yapmis ve iiriin
cesitliligini temel (fundemental), g¢evresel (peripheral) ve orta diizey (intermediate)
olmak {izere iige aywrmistir. Olcek ekonomilerini koruyarak maliyetleri diisiik
tutabilmek i¢in birbirinden tamamiyla farkli {irlin varyasyonlarinin minimize
edilmesi stratejisine temel c¢esitlilik adini vermistir. Bununla beraber c¢ekirdek
dizayni degistirmeden yliksek sayida opsiyon sunulmasini ise ¢evresel (peripheral)
cesitlilik olarak tanimlamistir (Mac Duffie ve digerleri, 1996: 351). Her iki ug
arasinda kalan ve miisteri tercihine gore belirlenen c¢esitlilik ise orta diizey
cesitliliktir. Cevresel (peripheral) cesitlilik iireticilerin daha cok dagitim ve satis
asamalarinda ¢esitliligi ekledikleri genel iirlin varyasyonlaridir. Orta diizey cesitlilik
iretimin montaj asamasinda par¢a karmasasinin artmasina neden olur. Bu da parca
ve materyal akisina ve tretiminde iiriin dizilimine etki eder. Temel cesitlilik ise
dizayn ve imalat agamalarinda kendini gosterir (Um, 2013:14).

Martin ve Ishii (2002) iiriin mimarisinin gelistirilmesinde iki tip ¢esitlilik 6ne
stirmiistiir. Mevcut tiretim hatti i¢in dizayn edilen mekansal (spatial variety) cesitlilik
ve uriiniin gelecek nesilleri i¢in dngodriilen kusaksal (generational variety) cesitlilik.

S6z konusu calismalarinda gelecekteki piyasa gerekliliklerine gore bilesenlerde
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yapilmasi gerekli yeniden dizaynin miktarini gosteren kusaksal gesitlilik indeksini ve
iriin bilesenlerinin arasindaki baglantinin giiclinii gosteren eslesme indeksini
tanimlamiglardir. Tasarim takimlar1 bu iki indeksi kullanarak, takip eden iiriinler igin
daha az dizayn ¢abasinin harcanmasini saglayacak olan ayristirtlmig tiriin mimarileri
gelistirebilirler (Martin ve Ishii, 2002: 213-218).

Fisher ve digerleri (1999) ise ¢esitliligi iki agidan degerlendirmislerdir. Belli
zaman araliginda isletmenin sundugu ftriinlerin kapsami (genisligi) ve mevcut
trtinler yerine yenilerini koyma hizi. Her iki ¢esitlilik Olgiitii de endiistrilerde
devamli artma egilimi gostermekte ve yonetim dlgek ekonomilerinin sagladig: diisiik
maliyetleri koruyarak rekabetgi basar1 i¢in gerekli olan yiiksek derecede ¢esitliligi
saglamanin yarattigi meydan okumaya karsilik vermeye c¢alismaktadir. Fisher ve
digerleri (1999), isletmelerin i¢inde bulunduklari bu durumla bas ederken siireg
temelli ve iirlin temelli olmak iizere ¢esitlilik yonetim stratejileri kullandiklarini 6ne
stirmistiir. Literatiirde bu ayrim daha sonra siklikla kullanilmistir. Siire¢ temelli
stratejiler liretim ve dagitim siireglerinin yeterli 6lclide esnek hale getirilerek yiiksek
derecede ¢esitliligi makul maliyetlerle uyumlastirilmast yollaridir. Uriin temelli
stratejiler ise piyasaya yiiksek ¢esitlilik sunmayr miimkiin kilan iriin dizaynlari
sunarken, liretim ve dagitim sistemlerinin goreceli olarak daha disiik diizeyde
bilesen c¢esitliligi gdstermesini ve montaj sisteminin diisilk karmasa diizeyinde
bulunmasimi arzu eder (Fisher ve digerleri, 1999: 297). Ulrich cesitlilik yonetim
stratejileri konusunda alinacak kararlarda isletme yoneticilerinin, asagidaki konulari
g6z oniinde bulundurmasi gerektigini belirtmistir.

e Sunulan cesitliligin boyutlari.

e Miisteri ortak noktalarinin dogasi ve dagitim kanallari.

¢ Dikey birlesmenin diizeyi.

e Siireg teknolojileri.

e Ayrigma noktasinin yeri.

e Uriin mimarisi.

Ulrich aym1 zamanda g¢estililik yoOnetim stratejilerinin dinamik olmasi
gerektigini ve biitiin isletmeler i¢in gecerli tek bir dominant stratejinin bulunmadigini
belirtmistir. Her isletme rekabet¢i pozisyonuna, essiz bir takim ozelliklerine ve

yeterliliklerine gore bir ¢esitlilik yonetim startejisi karmasit benimsemektedir ( Um,
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2013: 58). Ramdas g¢esitlilik yonetimi ile ilgili kararlar1 gesitliligin nasil
yaratildiginina ve isletmenin tedarik zincirini ve siireglerini nasil yonettigine yani
cesitliliginin  nasil uygulandigina odaklanarak simiflandirmistir.  Cesitlililigin
yaratilmasina dair kararlarda 4 anahtara karar temasi belirlemistir. Bunlar asagidaki
gibidir (Ramdas, 2003: 80).

e (Cesitliligin boyutlart.

e Uriin mimarisi.

o Kisisellestirmenin diizeyi.

e Zamanlama.

Benzer sekilde Ramdas’ in ¢esitliligin uygulanmasi alaninda ii¢ anahtar karar
temasi asagidaki gibidir (Ramdas, 2003: 80).

¢ Organizasyonel siirece dair yetkinlikler.

e Ayrisma noktasi.

e Giinliik kararlar.

Uriin platformlari, iiriin aileleri, modiilarite, hiicresel iiretim, grup
teknolojileri, siire¢ modiilaritesi v.b bir¢ok cesitlilik yonetim startejisi literatiirde
siklikla arastirmaya konu olmustur. Ancak bunlardan sadece bazilari ile yigin
kisisellestirme arasinda baglant1 kurulmaktadir. Feitzinger ve Lee (1997)
caligmalarinda etkin yigin kisiselletirmenin temel yapr taslarii modiiler iiriin
dizayni, modiiler siire¢ tasarimi ve ¢evik tedarik zinciri olarak tanimlamistir
(Feitzinger ve Lee, 1997: 117). Duray ve digerleri (2000) diisiik maliyetli y1gmn
kisisellestirmenin ~ basarilmasinda  hacim  temelli = Ol¢ek  ekonomilerinin
kazanilmasinda modiilaritenin anahtar oldugunu belirtmistir. Yigin kisiselestirme
yapan isletmeleri imalatcilar, katilimecilar, modiiler iireticiler ve montajcilar olmak
tizere modiilerlik ve miisteri katilimi bakiminda dorde ayirmistir. Miisteriyi tasarim
sirecine dahil etmeyen ya da modilerligi kullanmayan ireticilerin = y1gin
kisisellestirici olarak degerlendirilmemesi gerektigini savunmuslardir (Duray ve
digerleri, 2000:612-613). Pine kisisellestirmenin basarilmasinda en iyi metodun
modiilarite oldugunu vurgulamistir (Pine, 1993: 196). Jacops ve digerleri (2011),
iriin modiilaritesinin slire¢ modiilaritesini kolaylastirdigini iiretimin ¢evikligine
katkida bulundugunu, biiylime performans gostergeleri olan ROI (Return On

Investment) ve ROS (Return On Sales) gelistirdigini ve piyasa paymni arttirdigini
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bulmuslardir (Jacops ve digerleri, 2011: 126). Um ve digerleri (2017), ¢esitlilik
yonetim stratejilerinin {irlinlin kisisellestirme dilizeyine bagli olarak gdsterdikleri
performansi degerlendirmistir. Cesitlilik yonetim stratejilerini Fisher’ in ayriminda
oldugu gibi iirlin temelli startejiler ve siire¢ temelli stratejiler olmak lizere ikiye
ayirmigtir. Modiilarite ilk grubu temsil ederken, hiicresel iiretim ve geciktirilmis
farklillastirma ikinci gruba dahil edilmistir. Uriinlerin miisterinin belirledigi
spesifikasyonlara gore farklilastigi iiretim noktasinin  belirlenmesi, yi8in
kisisellestirmenin diizeyinin de belirlenmesi demektir. Bu noktada Lampel ve
Mintberg’ in siniflandirmasi kullanilmistir. Y1gin kisisellestirmenin genel cergevesi
ve diizeyi saf standardizasyon , bolimlenmis standardizasyon , Kkisisellestirilmis
standardizasyon , uyarlanmis kisisellestirme, saf kisiselelstirme olmak tiizere bese
ayrilmistir.  Cesitlilik  yonetim startejileri  yiikksek ve diisiik kisisellestirme
ortamlarinda birbiri ile benzesmeyen sonuglar gostermistir. Calismalarinda asagidaki
sonuglara ulagsmiglardir (Um ve digerleri, 2017: 23-24-25).

e Diisiik kisisellestirme ortamlarinda (saf standardizasyon, bolimlenmis
standardizasyon, kisisellestirilmis standardizasyon) ¢eviklik daha iyi miisteri
hizmetinin garantisi degildir.Yiiksek kisisellestirme (uyarlanmis kisisellestirme, saf
kisisellestirme) ortamlarinda ¢evik tedarik zinciri maliyet etkinliginin ve miisteri
isteklerinin yerine getirilmesinde hayati 6nem tasirken diisiikk kisisellestirme
ortamlarinda daha ¢ok maliyet etkinligi saglamaktadir.

e Her iki durumda da cesitlilik yonetim stratejileri maliyet etkinligini
desteklemistir. Yiksek kisisellestirme ortamlarinda gesitlilik yonetim startejileri (
modiilarite, hiicresel iliretim, gecikmis farklilastirma) esnekligin saglanmasi igin
mutlaka gereklidir. Bu esneklik tedarik zincirinin ¢evikligine katkida bulunmaktadir.

Blecker ve Abdelkafi yigin kisisellestirmenin seytani ikizi olarak goriilen
cesitlilige bagli karmasanin azaltilmasinda cesitlilik yonetim stratejilerinin etkisini
incelemistir. Cesitlilik yonetim startejilerini asagidaki gibi simiflandirmis ve Nah
Suh’ aksiyomatik dizayn teorisni kullanarak karmasaya olan potansiyel etkilerini
derece derece ortaya koymustur (Blecker ve Abdelkafi, 2006a:924).
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Sekil 23: Cesitlilik Yonetim Stratejilerinin Yigin Kisisellestirme Uretim Sistemindeki
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Kaynak: Blecker veAbdelkafi, 2006a: 924

Cesitliligi bagli karmasanin yonetilmesinde etkisi minimum olan arag bilesen
aileleridir. Etkisi bakimindan en etkili enstriiman ise geciktirilmis farklilastirma
yontemidir. Bu ¢alismada Blecker ve Abderlkafi’ nin Fisher’ in (1999) iiriin temelli
(bilesen ortakligi- tirlin modiilaritesi- platformlar) ve siire¢ temelli (bilesen aileleri-
siire¢ ortakligi- siire¢ modiilaritesi- geciktirilmis farklilagtirma) cesitlilik yonetim
stratejileri ayrimina bagli olarak yapmis oldugu siniflandirma takip edilecek ve yigmn

kisisellestirme iiretim sistemine olan katkis1 irdelenecektir.

2.7.1. Uriin Temelli Cesitlilik Yonetim Stratejileri

Uriin temelli stratejiler, {iriin dizayn1 ve gelistirilmesinde gesitlilik kaynakli
karmasanin yonetilmesini saglar. Bilesen ortakligi, irin modiilaritesi ve {iriin

platformlar1 artan cesitlilie ve karmasaya isletmenin cevap vermesini saglayan

temel stratejilerdir.
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2.7.1.1. Bilesen Ortakh

Bilesen ortakligi, bilesen standardizasyonu, bilesen paylasimi adi altinda
farkli sekillerde tammmlanmistir (Blecker ve Abdelkafi, 2007: 70) . Abdelkafi (2008),
bilesen ortakliginin parg¢a paylasiminin ve fonksiyonel sentezin ortak etkisi sonucu
ortaya ¢iktigini belirtmistir. Yontem, iiriin varyasyonlarinda miimkiin oldugunca az
sayida farkli bilesenin kullanilmas1 ve tiretim hattinda bu bilesenlerin kullanimlarinin
arttirtlmasin1 amaglar (Abdelkafi, 2008: 142). Ulrich bilesen standardizasyonunun
iriin ¢esitliligi ile yakin iligkili oldugunu belirterek ayni bilesenin birgok {iriinde
kullanilmast seklinde tanimlamistir (Ulrich, 1995:431). Fisher ve digerleri (1999) *
ne gore ise bilesen paylasimi iiriin temelli bir strateji olup benzer {iriin ailelerinin
benzer bilesenlere sahip olmasma dayanmaktadir. isletmeler, artan gesitlilige karsin
operasyonel cesitliligi minimum diizeyde tutabilmek igin her gegen giin bilesen
ortakligindan daha fazla yararlanmaya baslamistir. Black& Decker iirlinlerini motor
biiyiikliiklerine gore kiimelendirerek gereksiz cesitliligi ortadan kaldirmistir. Son
triin ¢esitliliginde higbir azalmaya gitmeden farkli motor Olgilileri bes kat
azaltilmistir. Benzer sekilde Dell Bilgisayar ¢ok sayida farkli bilgisayarin iiretimini
yaparken az sayida ¢ekirdek bilesen kullanmaktadir (Fisher ve digerleri, 1999: 298).

Tsubone ve dig. (1994) {iriin ailesine dair sistematik ¢aligmalar i¢in iki farkli
benzerlik kaynagina yani bilesen/ parga ortakligi ve siire¢ ortakligina agiklik
getirmenin gerekliligine dikkat c¢ekmistir. Treleven ve Wacker (1987) de siireg
benzerliginin bilesen parga benzerliginden ayirt edilmesi gerektigini savunmustur.
Bilesen/parca ortakliginin aksine, yiiksek bir siire¢ benzerligi saglamak i¢in
bilesenlerde ¢ok biiyiik bir benzerlik olmasi gerekmemektedir ¢iinkii tek bir siiregle
farkli bilesenler iretebilmektedir. Bununla beraber pargalardaki yiiksek benzerligin
ilgili siireglerde de yiiksek bir benzerlige gereksinim olusturacag: ileri siiriilebilir.
Ancak Ozgiin pargalar da benzer ( ya da olaganiistii durumlarda birebir ayni)
slireglere sahip olabilir (Jiao ve Tseng, 2000: 228).

Bilesen ortakliginin verimliligi arttirici etkisinin maliyetlere olan etkisi ve
karmasay1 azaltarak c¢evrim siiresini kisaltmasi konusunda saglamis olugu faydalar

asagidaki gibi 6zetlenebilir.
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Tablo 18: Bilesen Ortakligmin Verimlilik ve Hizli Teslim Uzerindeki Etkileri

kaynaklanan kalite maliyetlerinde azalma ve

muayene/ kontrol maliyetlerinde diisme.

Fonksiy 0 el Olumlu Etkileri Literatiirdeki Calismalar
Gereklilikler
Parca ve malzeme isleme maliyetlerinin Anderson (1997, s.121); Perera ve
diismesi. dig, 1999: 112)
Parca yonetim maliyetlerinde azalma. Anderson (1997, 5.96).
Uriin geligtirmede asamasinda maliyetlerin | Mc Dermott, Stock (1994, s. 66);
ve gbsterilen ¢abanin azalmas. Perera ve dig, 1999: 110-111)
Benzer pargalarin kullanimindan | Maskell (1991, s.176), Anderson
Verimlilik

(1997, 5.124) ; Perera ve dig, 1999:
112)

Stok tasima ve kurulum maliyetlerinde

diisme.

Collier (1981, s. 90);
Rosenblatt (1996, s.93)

Eynan,

Belli bir hizmet seviyesinin siirdiiriilebilmesi

i¢in giivenli stok tutma diizeyinde azalma.

Collier (1982, s. 1300); Baker
(1985, s. 17); Baker ve dig, (1986,
5.986)

Satinalama siparis miktarinda azalma.

Perera ve dig. (1999, s. 110-112)

Hizhi Teslim

Kurulum sikliginda ve ortalama igyiikiinde

azalma.

Mc Dermott, Stock (1994, s.66);
Vakharia ve digerleri. (1996, s. 10-
11)

Bilesenlerde artis ve stok disi kalma riskinde
azalma.

Dogramaci (1979, s.129)

Cizelgeleme  hedeflerinde ve  iiretim

planlamasinda basitlik.

Sheffi (2005, s.110)

Dizayn ve iiretim zamanlarinda azalma.

Sheu, Wacker (1997, s. 742-743).

Yar1 mamiil stoklarinda azalma.

Parera ve dig. (1999, s.112)

Tedarik¢i sayisinda azalma bdylelikle teslim
giivenilirliginde artis, beklenmedik
gecikmelerden kagimma.

Maskell (1991, s. 176); Parera ve
digerleri. (1999, s.112)

Kaynak: Abdelkafi, 2008: 143
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Bilesen ortakligi sayesinde ortak parcalarin tekrarli bir sekilde iretilmesi
yigin {retimin Ol¢ek ekomilerinden faydalanmayr ve uzun donemli iiretim
planlamasinin  kolaylikla yapilabilmesini, yeni {iriinlerin piyasaya daha hizli
sunulabilmesini saglasa da bir takim dezavantajlar1 da bulunmaktadir (Oshri ve
Newell, 2005: 510). Artan benzerlik bunlari igleyen makinelere asir1 yiik yiiklerken
benzer olmayan parcalari isleyen makinelerin is yiikiliniin azalmasina neden olmakta
ve {liretim hattinin dengelenmesi sorununu ortaya ¢ikarmaktadir (Vakharia ve
digerleri, 1996: 4). Bununla beraber miisteriler tarafindan goériinmeyen; mamiiliin
islevini yerine getirmesini saglayan bir takim parcalarin benzerligi avantaj
yaratirken, miisteri tarafindan goriilen bir takim 06zelliklerde parga ortakliginin
fazlaca olmasi aym iriin ailelesi icindeki mamiillerin asir1 dercede birbirine

benzemesi sonucunu dogurmaktadir.

2.7.1.2 Uriin Modiilaritesi

Dogada modiilarite hiicresel organismalarin daha genis ¢apli kompozisyonlar
olusturmak icin standart birimleri bir araya getirmeleri olarak tanimlanmaktadir.
Ornegin altigen seklindeki bal petekleri biraraya getirilerek daha biiyiik
kompozisyonlar olustururlar (Gilinaydin, 2014: 6). Latince  “Modulus”  kelimesi
antik zamanlarda bir uzunluk birimi olarak kullanilmigtir. Romali Imparator
Augustus himayesinde c¢alisan Marcus Vitruvius Pollio tarafinda “Ten Books on
Architecture” adli kitabinda tapinaklardaki ve sutiinlardaki simetri ve oranti
konusuda ilkeler agiklanmis ve “modiil” dogru orantiyr garanti eden standart bir 6l¢ii
olarak tanimlanmistir (Miller ve Elgard; 1998: 2). Isletme bilim dali alaninda
modiilarite konseptinin ilk olarak bi¢cimlendirilmesini 1962’ de Herbert Simon’ nun
karmagik sistemlerin yonetiminin modiillere ayrilarak analiz edilmesi ¢alismalarina
kadar geriye gotiirmek miimkiindiir ( Ozman, 2011: 27). Modjiilarite {iriiniin bagimsiz
bilesenlere boliinme fikrinden ortaya ¢ikmistir. Bilesenler arasindaki bu bagimsizlik
isletmelere hem standardize pargalar iiretme imkani saglamakta hem de iiriin
cesitliliginin saglanmasina olanak vermektedir.

Modiilarite, karmagsik bir iiriin veya siirecin birbirinden bagimsiz olarak
dizayn edilen ancak bir araya geldiginde bir biitlin olarak fonksiyon gdsteren daha

kiiciik alt sistemlerden insa edilmesidir (Baldwin ve Clark, 1997: 84). Ulrich
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modiilariteyi iki temel dizayn karakteristigini g6z Oniinde bulundurarak
tanimlamistir. Buna gore Uriinler modiiler yada modiiler olmayan seklinde degilde
daha az yada daha fazla modiiler olmalar1 bakiminda goreceli olarak kiyaslanabilir.
Modiilariteyi tanimlayan karakteristikler asagidaki gibidir (Ulrich, 1994: 220).

e Dizaynin fonksiyonel ve fiziksel mimarisi arasindaki benzerlik.

e Fiziksel bilesenler arasindaki tesadiifi etkilesimin minimize edilmesi.

Bir iiriiniin bilesenleri arasinda fonksiyonel ve fiziksel mimari benzerliginin
azaltilmas o iiriinii daha modiiler hale getirir. Ornegin bir otomobilin gii¢ sistemi
geleneksel olarak motor, alternator ( dalgali elektrik tiretimi veren sistem), vites ve
su devir daimi olmak {iizere 4 ana kisima ayrilir. Eger bir¢cok motorsiklette oldugu
gibi motor ve vites sistemleri ayn fiziksel bilesen iizerinde yer aliyorsa bu dizayn
motor ve vites sistemleri ayrilabilen fiziksel bilesenler seklinde tasarlanan
otomobillerden daha az modiilerlige sahiptir denilebilir. Ikinci olarak ise fiziksel
bilesenler arasindaki tesadiifi etkilesimin minimize edilmesi modiilerlige katki saglar.
Ornegin otomobillerde motor sicakligi su pompasinin siibap mekanizmasina etki
eder. Bu etkilesim tamamiyle tesadiifi olarak ortaya ¢ikar. Bu etkilesimlerin dizayn
asamasinda elimine edilmesi dizaynin daha modiiler hale gelmesini saglar (Ulrich,
1994:221).

Modiiler dizaynlar hem standardizasyona bagli olarak iiretim maliyetlerinin
diismesini hemde kisisellestirmenin basarilabilmesini saglamaktadir. Piyasanin
degisen kosullarina hizli yanit verilebilmesini ve maliyet etkin bir bi¢gimde iiriinde
degisiklikler yapilabilmesini miimkiin kilar (Salhieh ve Kamrani, 2008:207).
Abdelkafi (2008), yigin kisisellestirme i¢in {iriin modiilaritesini ; riin
varyasyonlarinin genis bir ¢esitlilikte basarilabilmesinde, standart arayiizleri ile
birbiri ile degistirilebilir ve birbirinden bagimsiz yap1 taslarinin karistirilarak farkl
sekillerde eslestirilmesi ile karakterize edilen tiriin mimarisidir seklinde tanimlamistir
(Abdelkafi, 2008: 145). Baldwin ve Clark (1997)’ in makalesi ve Dizayn Kurallari:
Modiilaritenin Giicii (2000) adli kitabi; hizli bir sekilde degisen miisteri ihtiyaglar1 ve
artan teknik karmasa ile bas edilmesinde ve bdylelikle yigin kisisellestirme
kabiliyetinin kazanilmasinda modiilaritenin etkin bir iiretim stratejisi oldugunu 6ne
stiren ilk ¢aligmalardir. Pine (1993) yigin kisisellestirmenin — kisisel bireysellestirme

maksimize edilirken maliyetlerin minimize edilmesi- basarilmasinda genis
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cesitlilikteki iiriin ve hizmetlerin yaratilmasinda kullanilan modiiler bilesenlerin en
iyi yaklasim oldugunu 6ne stirmiistiir (Tu ve digerleri, 2004: 148).

Modiilaritenin sagladigi faydalar asagidaki gibi 6zetlenebilir (Ulrich,
1994:222-223-224-225).

Kapsam Ekonomileri: Modiilarite ayn1 bilesenlerin farkl: {iretim hatlarinda ve
farkl1 iirlin varyasyonlarinda kullanilmasini miimkiin kilar. Modiiler dizaynda bilesen
fonksiyonlar1 iyi bir bicimde tanimlanip fiziksel olarak ayrilabildiginden ve hem
bilesenler arasinda hem de bilesenle iiriiniin tamami arasindaki tesadiifi etkilesim
minimize edildiginden parcada standardizasyona gidebilmek miimkiindiir.
Herhangibir parca standardize edilerek bir¢cok iiretim hattinda kullanilmaya
baslandiginda iiretim hacmi sadece belli bir iiretim hattinda kullanilmak {izere dizayn
edilen pargaya gore ¢ok daha fazla hacimlerde ftretilir. Bu aragtirma gelistirme
kaynaklarmin ve sermaye maliyetinin biiyiik hacimli iiretilen her birime dagitilarak
amorti edilmesini ve bilesen imalatinda {diretim teknolojilerinin daha etkin
kullanilabilmesini saglar.

Uriin Degisimi: Modiilarite iiriiniin kolaylikla giincellenebilmesini veya
degistirilebilmesini saglar. Uriinlerdeki farkli bilesenlerdeki degisimin diizeyi
miisteri tercihlerine ve teknolojik gelismelere bagli olarak farklilik gosterebilir.
Ornegin tiiketici elektronigindeki degisimin onun altinda yatan teknolojiden daha
hizlidir. Otomobillerin gévdelerinin goriiniimiindeki degisim gii¢ liretim ve aktarim
elemanlarindaki degisimden daha hizlidir. Bilgisayarlardaki hafiza kartlarindaki
teknolojik degisim, gii¢ kaynag: teknolojilerindeki degisimden daha hizhidir. Uriinii
arzulanan farkli degisim diizeylerine gore bilesenlere ve arayiizelere ayirabilmek
treticinin ~ gerekli  degisimi  dizaym1  degistirmeden  uyumlastirabilmesini
saglamaktadir. Eger mevcut dizayn 1yi tanimlanmis arayiizlere ve bilesenlere sahipse
bir sonraki iiriin jenerasyonu da bu modiillerden faydalanacaktir. Son kullanicilar
agisindan modiilarite {riiniin  kolaylikla giincellenebilmesini veya modelinin
yiikseltilebilmesini saglamaktadir. Ornegin kisisel bilgisayarlarin ana kartlar1 bu
sekilde daha yiiksek bir versiyona yiikseltilebilmektedir.

Uriin Cesitliligi: Modiilarite konusundaki ortak motivasyon ¢ok daha az
sayida farkli bilesenle son tiiketicilere genis c¢apta cesitlilik saglayabilmektir.
Modiiler dizayn ¢esitli bilesen opsiyonlarini kullanarak fonksiyonel gorevlerin yerine

getirilmesini veya farkli grup bilesenlerin farkli sekillerde konbine edilmesiyle
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tamamiyle farkli cihaz fonksiyonlarinin elde edilmesini saglar. Bu yerine kullanma
ve konbin etme 0zelligi bilesenler ile fonksiyonel 6zelliklerin birebir haritalanmasi
ve bilesenler arasindaki araylizlerin iyi tanimlanmis olmasiyla gergeklestirilir. Bunun
alternatifi her arzu edilen uygulama i¢in ayri bir tirliniin dizayn edilmesidir. Boyle bir
alternatife gore modiilarite gok daha mantikl1 ve etkin bir yaklagimdir. Ornegin; IBM
icindeki 25 parcada herhangibir degisim olmadan sadece yiiz plakalari, frenler ve
kapaklarda degisiklikler yaparak 7 farkli yazict motoru yaratmistir. Bu tiir bir
etkinlik karmagayr ve iiretim sistemi ile dizayn i¢in kaynak gereksinimini
azaltmaktadir.

Kullanimda Esneklik: Modiilarite iireticinin ¢esitlilik yaratmasma izin
vermesinin yaninda, {irline kullanim asamasinda da gesitlendirilebilme kabiliyeti
kazandirmaktadir. Oregin otomobillerdeki yolcu koltuklar istendiginde daha fazla
kargo alani yaratmak icin koltuklarin ayrilmasina veya tiimiiyle ¢ikarilmasina olanak
tanir. Bircok kamera lensi farkli lenslerin kullanimina olanak saglamak i¢in birbiri
yerine degistirilebilirdir.

Siparis Teslim Siiresi: Modiilarizasyon miisteri istekleri dogrultusunda
kisisellestirilen tirlinlerin; kisiye 6zel bilesen iiretimi yapilip teslim edilenlere gore
daha kisa siirede teslim edilmesine olanak saglar.

Gorevlerin  Ayrismast: Uriiniin bilesenlere béliinmesi arayiizlerinin de
tanimlanmasin1 gerektirir. Bu arayiizler dizayn hedeflerinin ve dolayisiyla iiretiminde
bu hedeflere gore ayrigmasini miimkiin kilar. Bu ayrisma goérevin karmasikligini
azalttig1 gibi gorevlerinin paralellik icinde yiiriitiilmesi kabiliyetini de arttirir.
Modiiler bir tasarimda arayiiz tanimlandiginda, bilesenin iiriinle olan etkilesimi
biliyiilk oranda o arayiizle smurli kalir. Tanimlanmis araylizlerin Otesine gegen
kaginilmaz etkilesimler olsa da ( 6rnegin, motorun 1sis1, tamamen ayri bir bilesen
olsa da alternatorii etkileyecektir.) bu sinirlama tasarimcilarin 6nceden tahmin etmesi
gereken etkilesimleri Dbasitlestirmektedir. Ayristirmanin  faydalart  bilesenlerin
tiretimine de yansir. Bagimsiz bilesenler ayri ayr iretilip test edilebilir. Hem
tasarimda hem de tiretimde bir {liriiniin bagimsiz bilesenlere ayrilmasi ayni zamanda
gorevlerin tanimlanmasima da imkan saglar. Japon otomobil imalatgilarinin {iriin
gelistirme siirelerini azaltmaktaki basarilar1 biiyilk ¢ogunlukla ayristirmanin bu

faydalart ile iliskilendirilmektedir.
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Tasarim ve Uretim Odag:: Bir iiriinii bagimsiz bilesenlere ayirmak tasarim ve
iretim faaliyetlerinde uzmanlagmay1 getirmektedir. Bu odaklanma ayr1 bir tesis
olarak da ortaya cikabilir. Ornegin, temiz oda ortamlar1 disk siiriiciisii imalatiyla
siirlandirilabilir ve tiim bilgisayar {iretim sistemini kapsamak durumunda kalmaz.
Uretim sistem odaginin bir diger 6rnegi bilesenlerin fabrikadaki ¢alisma hiicrelerinin
kapasitesine dayanarak tiretilmesidir. Bu tiir bir odaklanmaya uzmanlasma ekonomisi
denilebilir.

Uriin Dogrulamas1 ve Test: Modiiler tasarimda bilesenler belirli fonksiyonel
elemanlara karsilik geldigi i¢in bilesenin fonksiyonu net olarak tanimlanmistir.
Uriiniin islevini yerine getirmesinde bilesenler arasi etkilesim simirlandirildigindan,
bilesenler ve iiriiniin kalani arasindaki arayiiz kolayca simiile edilebilir.

Farklilastirilmig Tiiketim: Modiilaritenin iirtin degisimi konusunda sagladigi
faydanin bir benzeri de tiirev tiiketimler i¢in gecerlidir. Elektrikli siipiirge torbalari,
jiletler ve filmlerin arkasinda yatan bu motivasyondur. Uriiniin bu parcalari, iiriiniin
geri kalanindan daha hizli tiiketildigi i¢in modiiler tasarim i¢in makul
seceneklerdirler.

Uriin Teshis, Bakim ve Tamirinin Kolayligi: Bu faydalar {iriin hizmete
sokulduktan sonra etkisini gosterir. Modiiler tasarim bilesenlerin degisimini ve
aligverisini kolaylastirir bdylece bir iiriiniin tamir edilme hiz1 artar.

Basarisiz modiilarite uygulamalar1 ise maliyeti arttirarak bircok probleme
neden olmaktadir. Sadece 1yi planlanan bir modiilarite {iriin ¢esitliliginin negatif
etkilerini gidermede giiclii bir strateji olarak kullanilabilmektedir. Bununla beraber
ters mihendislik uygulamalarmi ve taklit edilebilmeyi kolaylastirmaktadir
(Abdelkafi, 2008: 148). Modiilarite fiziksel bilesenler ile fonksiyonel islevler
arasinda haritalandirmaya dayandigindan {iriin mimarisinde yapilacak olan
innovasyonlarin oniinde bir engel olarak ortaya ¢ikabilmektedir. Eger modiilaritenin
kullanim1 standart bilesenler kullanilarak {iriiniin yapilandirilmas: seklinde ise
miisterilerin ihtiyaglarmi tam anlamiyla karsilamama riski vardir. Ornegin araba
iireticileri miisterilerin arabalar arasinda stil bakimindan ve sistemsel olarak
paylasilan ¢ok sey bulunmast konusundaki algilarindan ciddi bigimde

etkilenmislerdir (Ulrich, 1994:227).
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2.7.1.3. Platformlar

Uriin platformlart literatiirde genel veya soyut anlamda veya belli bir iiriine
bagli olarak ya da endiistri ¢apinda tanimlanabilmektedir. Platformun anlamu,
kapsamina gore de farklilik gosterebilmektedir. Bazi tanimlamalar 6ncelikli olarak
iirline odaklanirken bazilar1 ise isletme deger zinciri iginde platform konseptini temel
alabilmektedir (Simpson ve digerleri, 2006: 2). Asagida iiriin platformlar1 konusunda
yapilmis olan tanimlamalar derlenmistir.

e Uriin platformlari, iiriin aileleri tarafindan paylasilan bilesenler ile alt
sistemsel varliklardir ve isletme igin irlin tasarimi ve gelistirilmesinde kaldirag
gorevi goriir (Krishnan ve Gupta, 2001: 52).

e Uriin platformlar tiirev iiriinlerin etkin bir bi¢imde gelistirilmesinde ve
tiretilmesinde temel yapiy1 olusturan ara yiizler ve alt sistemler grubudur (Meyer ve
Lehnerd,1997: xii).

e Bir grup iriin tarafindan paylasilan ortak varliklardir. Bu varliklar 4
kategoriye ayrilabilir. Bunlar; bilesenler, siiregler, bilgi, insan ve iliskilerdir
(Robertson ve Ulrich, 1998: 20).

Uriin platformlarmin gelistirilmesinde arastirmacilar tarafindan genis dlgiide
kabul goren iki temel yaklasim vardir. Ilki, gesitli iiriinler tarafindan paylasilan
elemanlarin fiziki olarak gruplanmasini iiriin platformlari olarak kabul ederler. Uriin
aralig1 igin ortak paydamin tanimlanabilmesi temel gereksinimdir. ikinci yaklasim
ortak bir yapidan tlretilmis {iriin akiminin etkin bir bigimde iiretilmesi ve
gelistirilebilmesi i¢in yaratilmis alt sistemler ve ara yiizlerdir (Qu ve digerleri,
2011:2198).

Uriin platformlar: iiriin ailelerinin dayandigi ana kaya gibidir (Meyer ve
Lehnerd,1997: 44). Uriin aileleri ortak bir platformdan tiiretilen fakat belirli miisteri
gereksinimlerini karsilamak igin farkli spesifik 6zelliklere/fonksiyonlara sahip olan
bir dizi benzer {iriin anlamina gelir. Bir {irlin ailesindeki her bireysel iirlin yani aile
liyesi iiriin varyanti olarak adlandirilir. Bir iirlin ailesi belirli bir pazar dilimini
hedeflerken iirlin varyanti bir pazar dilimindeki belirli birtakim miisteri gereksinimini
karsilamak i¢in gelistirilir. Tiim iirlin varyantlar1 {iriin ailesi platformunu olusturan
bazi ortak yapilar ve/veya iiriin teknolojileri barindirir (Du ve digerleri, 2001: 311).

Uriin platformlar1 iiriin ailesinin temelini olustursa da daha derine inildiginde
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platformlarin saglamliginin arttirilmasi i¢in bagka yapitaglarinin da 6énemli oldugu
gortliir. Bu yapi taglar1 4 kategoriye ayrilarak incelenebilir (Meyer ve Lehnerd,1997:
44).

e Miisterinin ihtiya¢larina ve aklindaki beklentilere bir i¢ bakisin saglanmasi
ve bu beklentileri ortaya ¢ikaracak rekabetci arastirma ve miisteri siirecleri.

e Bilesenler, materyaller, ara yiiz alt sistemleri ve gelistirme araclar i¢in
tiretim teknolojileri.

e Maliyet, hacim, kalite olarak rekabetgi gereklilikleri Karsilayan iiriinlerin
olusturulabilmesini miimkiin kilan {iretim siire¢ ve teknolojileri.

e Miisteri destek ve dagitim i¢in altyapiy1 da icerecek sekilde organizasyonel
kabiliyetler bununla beraber piyasa geri doniisiinii ve kontrolii saglayacak bilgi
sistemleri.

Uriin  ailelerinin anlamlandirilmas:  farkli perspektiflere gore degisir.
Pazarlama/satis perspektifinden bakildigindan iiriin ailelerinin fonksiyonel yapis1 bir
firmanin iiriin yelpazesini ya da {iriin portfoylinii sergiler dolayisiyla da farkli miisteri
gruplarmma yonelik ¢esitli  birtakim fonksiyonel o6zelliklerle iligkilendirilir.
Miihendislik acisindan bakildiginda iiriin aileleri farkl: {iriin teknolojileri ve birlesik
imalat icerir dolayisiyla da cesitli tasarim parametreleri, bilesenler ve montaj
yapilariyla nitelendirilirler. (Du ve digerleri, 2001: 311).

Uriin aileleri olusturulurken gelistirilen karakteristikler, kavramsal yapilar ve
fikirler platform dizaynina da uygulanir (Siddique ve digerleri, 1998: 2). Uriin
ailesinin Ozelliklerini belirleyen aralik esnek modiiler dizayndan o&lgeklenebilir
saglam dizaynlara (robust design) ya da standardize esnek triinlere kadar farklilik
gbsterir. Martin ve Ishiii modiilarite, standardizasyon ve miisterekliligi (ortaklik-
commonality); Rothwell ve Gardiner saglam dizaynlari (robust design), Simpson ve
digerleri degiskenlik, modiilarite ve saglamligi (robustness) iiriin ailelerinin ¢ekirdek
ozellikleri olarak tanimlamistir (Siddique ve Rosen, 1999: 2). Tseng ve Jiao “Y1gin
Kisisellestirme Igin Dizayn- DFMC (Design For MC)” ad1 altinda bir seri yaklasim
One slirmiis ve tek bir iirlin dizayn etmek yerine rasyonel bir bigimde iiriin aileleri
mimarisinin nasil yapilabilecegini ortaya koymustur. Uriin ailesi temelli DFMC
yaklasimi y1gin kisisellestirme i¢in fonksiyonel gereklilikleri, {iriin tipolojisini veya

iiretim ile montaj benzerligini temel alarak iirtinleri aileler seklinde gruplandirmistir
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(Zha ve Sriram, 2006: 3). Hem iiriin aileleri hem de platformlar igin birgok
tanimlama ve c¢oOziimleme yapilmis olmasina ragmen basarili bir bigimde
kullanildiginda ¢ok sayida fayda sunmasi tanimlamalarin en temel ortak paydasidir.
Robertson ve Ulrich iiriin platformlarinda paylasilan bilesenler ve {iretim siirecleri
sayesinde igletmelerin farklilagtirilmig tirtinleri etkin bir bigimde gelistirebildiklerini,
liretim siirecinin yanit verme hizin1 ve esnekligini arttirabildiklerini ve her seferinde
sadece bir iirlin gelistirerek piyasa sunan rakiplerinin piyasa paylarini alabileceklerini
Oone siirmistiir (Robertson ve Ulrich, 1998: 20). Platformlarin diger yararlar
gelistirme fazin1 ve sistem karmasasini azaltmasi, {liretim maliyet ve siirelerini
azaltmasi, {irtinlerin glincellenmesi kabiliyetini gelistirmesidir (Muffatto, 1999: 145).
Ayn1 zamanda farkli piyasa niglerinin gereksinimlerini hizli ve kolayca
kargilayabilen {irlin ¢esitliligini miimkiin  kildigindan  kisisellestirmeyi de
kolaylastirmaktadir. Platformlar ugak, uzay araglar1 ve ugak motorlar1 gibi kompleks
tirtinlerin {iretiminde farkli {riinler arasinda 6grenme siiresini azalttigindan ve
kolaylastirdigindan test etme ve sertifikalandirma zamanlarimi kisaltmaktadir.
Platformlarin finansal gostergeler iizerindeki etkileri ise bir¢cok ¢alismanin konusu
olmustur (Simpson ve digerleri, 2006: 2). Uriin cesitliligini iiriin platformlarim
kullanarak gergeklestirmek, ¢esitlilik ile maliyet arasinda olumlu bir 6diinlesim
sagladig1 genel olarak kabul edilmistir (Zhang va Tseng, 2007: 131).

Ornegin araba gdvde altmin diger modellerde ortak olmasi 6zellikle kaynak
ekipmanlarmin olmak iizere sermaye yatirrmini %50 azaltmaktadir. Uriin teslimat
siiresinde ise %30 ‘a kadar bir azalma saglayabilmektedir. 1990’ larda platform
tabanl {irlin gelistirme yaklasimini uygulayan otomativ treticileri her yil piyasanin
%S35,1” inin kazanmistir. 90’ larin sonunda Volkswagen platform kullanimi ile
gelistirme ve sermaye maliyetlerinden her yi1l $ 1,5 milyar tasarruf saglamistir.
Urettigi alt1 platformdan ii¢ii 1999’ da bir milyondan fazla iiretim hacmine
ulagsmistir. Volkswagen platformu; taban grubu, yakit tanki ve sistemi, 6n dingil
sistemi, siirli birimi, arka dingil sistemi ve kokpit/ digerleri seklinde 6 gruptan
olusmakta kendisine ait Volkswagen, Audi, Seat ve Skoda markalar1 altinda yer alan

19 modelde kullanilmaktadir (Simpson ve digerleri, 2006: 3-4).
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Sekil 24: VVolkswagen Platformu

Kokpit/ Digerleri
Direksiyon kolonu, ara duvar,
edallar,  koltuk gergevest, yedesik
lektrontk aksam, ikhmlendimme

Suriig Birimi
Motor (janziman, gergeve ve elekink
sistemlen), duz vites, sogutma ve
egzoz sistemlen

Arka Dingil Sistemi
Tekerekler ve fren
sistemi
Yakit Tankz ve Sistemi
On Dingil Sistemi
Siispanstyon, tekerlekler, Taban Grubu
direksiyon ve frenler On viiz ve arka yilz, orta bolme
ve 6n bolme sact

Kaynak: Simpson ve digerleri, 2006:4

Bir¢ok yazar platformlarin faydalarini kabul etsede, platform tabanli iiriin
gelistirmenin potansiyel bircok dezavantaji vardir. Ornegin, Volkwagen’ nin
platform startejisi ¢ok benzer arabalar yarattiklari igin elestiri konusu olmustur.
Bununla beraber basarilari Avrupada ve Amerika’ da diisiik modellerin yiiksek
fiyatli modellerin satiglarin1 azaltmasiyla aciya dontigmiistiir. Cok fazla mistereklik
marka imajin1 olumsuz yonde etkilemektedir. Ornegin 1980’ lerde Chrysler
mihendisleri kendine 0zgli tasarimlar yaratamadiklarindan ve “K Araba
Platformu”nun asir1 kullanim1 nedeniyle; daktilonun “K” harfinde uyuya kalmakla
suglanmiglardir. Platform temelli yaklagimlar {rtiin gelistirme sathasinda ek
maliyetler dogurmaktadir. Ulrich ve Eppinger (2004) riin  platformu
gelistirmenintek bir {irtinden iki ila on kat daha pahali olabilecegini ve hem diisiik
hemde yiiksek prestijli arabalarda kullanilan ortak parcalarin birim degisken
maliyetleri arttirabilecegini bulmuslardir. Muffato (1999) toplam ara¢ gelistirme
maliyetlerinin % 80’ nin platformlar oldugunu bulmustur. Krishnan ve Gupta (2001)

platform tabanli {irlin gelistirme maliyetlerini incelemek i¢in matematiksel bir model
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olusturmus ve platformlarin piyasa ¢esitliliginin ekstrem diizeylerde oldugu durumlar

i¢in uygun olmadigini bulmuslardir (Simpson ve digerleri, 2006: 5).

2.7.2. Siire¢ Temelli Cesitlilik Yonetim Stratejileri

Siireg temelli ¢esitlilik yonetim stratejilerinin amaci iiretim ve dagitimda
yeterli esnekligi saglayarak makul bir maliyetle yiiksek diizeyde iiriin ¢esitliliginin
basarilabilmesidir (Um, 2013: 59).

2.7.2.1. Bilesen Aileleri

Bilesenleri aileler seklinde gruplama bir ¢esitlilik yonetim stratejisi olarak
cogunlukla hiicresel iiretim ile iliskilendirilir. Hiicresel iiretim konsepti grup
teknolojisi yaklasimindan ortaya ¢ikmistir. Amaci pargalart ya dizayn 6zelliklerine
yada {liretim siireclerine gore bilesen aileleri seklinde gruplandirmaktir. Boylelikle
kurulum sayisin1 azaltarak toplam kurulum siiresinden tasarruf saglanir (Blecker ve
Kersten, 2006: 76).

Grup teknolojisi, bir populasyonun bazi iiyelerinin belli gruplar iginde
toplanmast amaciyla, populasyonun o&zelliklerini belirleme yaklasimi olarak
tanimlanabilir. Benzer Ozelliklere sahip pargalart ayird ederek parca aileleri
olusturmak i¢in tasarim ve iiretim benzerliklerinden faydalanilir. Tasarim 6zellikleri
geometrik bicimle, iiretim Ozellikleri ise parca iiretimi i¢in gerekli islemlerin
sayisiyla ilgilidir. Ornegin, 1.000 degisik parga iireten bir islemede, parcalardan
biiyiik bir kisminin 5 ya da 6 farkli grup ig¢inde toplanmas1 miimkiindiir. Bu sekilde
gruplandirilarak parca aileleri olusturulur. Parca tasarimlar1 genellikle parcalarin
iretimi i¢in gerekli islemleri belirleyici nitelik tasir. Ancak, tasarim Ozellikleri
itibariyle benzer parcalarin, liretim 6zellikleri itibariyle de benzer olacag: seklinde bir
genellemeye gitmek dogru degildir. Sekil 25.” de farkli tasarim, benzer iiretim
Ozelliklerine sahip onii¢ ayr1 parcadan olusan bir “iiretim parca ailesi” gosterilmistir.
Bu aileye dahil pargalarin geometrik 6zellikleri, bunlarin bir “tasarim parca ailesi”

olusturmalarin1 engellemektedir ( Ureten, 2006: 236- 237).
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Sekil 25: Uretim Parca Ailesi

Kaynak: Ureten, 2006: 237

Uretim islemleri itibariyle benzerlikler tasiyan pargalarin ayni makinalar
iizerinde ve ayni takimlar kullanilarak {iretilmeleri miimkiindiir. Bu tiir benzerlikler
s6z konusu oldugunda, belli bir aile i¢cinde yer alan pargalarin iiretimini
gerceklestirecek makinalar bir araya getirilerek tiretim hiicreleri olugturulur. Bir iiriin
ailesinin Uretimine yonelik iiretim hiicresi olusturulmak suretiyle, seyrek olarak ve
kiigiik partiler halinde ¢ok cesitli parca tasarimlarinin iiretimi yerine, belli parca
ailelerinin daha biliylik partiler halinde ve daha siklikla {iretimi gerceklestirilir
(Ureten, 2006: 237). Belli bir parca ailesine dahil tiim pargalarin bir {iretim
hiicresinde iiretilmesiyle; makine hazirlik siireleri diiser, iiretim kapasitesi artar,
makineler arasinda tagima maliyetleri azalir, siparislerin bekleme siireleri diiser, stok
ihtiyac1 azalir ve miimkiin oldugunca birbirinden bagimsiz hiicreler olusturularak

elde edilen 6zerklik sayesinde kalite kontrolde iyilesmeler saglanir ( Ureten, 2006:

238, Sevindirici, 2009: 134).
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2.7.2.2. Siire¢ Ortakhg

Stire¢ ortakligi, iiriinliin az sayida siire¢ temel alinarak {iretilebilme veya
montajlanabilme derecesini gostermektedir. Siireclerin sayist ve ¢esitliligi iiretim
kontrol ve planlamasini gii¢lestirir (Blecker ve Abdelkafi, 2006a: 919). Az sayida
tiretim stireci kullanarak yiiksek iirlin ¢esitliligi liretebilme kabiliyeti dnemli 6lgiide
isletmenin esnekligine baglidir. Siireglerde ortaklik pargalarin ve yart mamullerin
liretim siiresinin ve islem i¢in kuyrukta bekleme siiresinin kisalmasini saglamaktadir
(Abdelkafi, 2008: 190). Uriinlerdeki ve iiretim siirecindeki ortakligim derecesi iiretim
tesisinin esnekliginin Ol¢iimlenmesinde en Onemli gostergedir. Siire¢ ortaklig
miisteri istekleri dogrultusunda {iretim hacminin degistirilmesinin zorluk veya
kolaylik derecesini gosterir (Maskell, 1991: 174) . Uriiniin iiretilmesi ya da tesis
capinda liretimin siirdiiriilmesi ne kadar az siire¢ iceriyorsa miisteri ihtiyaglarina
kars1 isletme o denli esneklik kazanmaktadir (Maskell, 1991: 181). Treleven ve
Wecker (1987) siire¢ ortakliginin ii¢ temel kaynagini tanimlamistir. Bunlar, diisiik
hazirlik zamanlari, bir operasyondan digerine gegebilme esnekligi ve hizlandirma
kararlarindaki esnekliktir (Treleven ve Wacker, 1987: 11). Siire¢ ortaklifinda diisiik
hazirlik zamanlar, parti biiyiikliigii esnekligini gosterir. Isletme kiiciik parti
biiyiikliiklerine sahip olarak diisilk hazirlik zamanlarin1 saglayabiliyorsa ¢ikti ile
talebi birbirine daha yakin bir bigimde eslestirebilir. Siire¢ ortakligina bagli olarak
kisa hazirlik zamanlari ayni siire icinde makinelerin kapasitesinden daha etkin bir
bigimde yararlanmay: sagladigindan iiretim c¢izelgesi tizerinde de olumlu etkiler
yapar. Siire¢ ortakliginin diger bir pargasi ise siralama esnekligidir ve herhangi bir
operasyondan digerine ge¢cmedeki hazirlik zamani farklarini gosterir. Bu esneklik
atdlyedeki tiim operasyonlar igin gerekli hazirlik zamanlari benzer oldugunda en
yiiksek diizeye ¢ikar. Bu durumda bir siparis i¢in belli bir iiretim siralamasini segmek
ile diger tiretim siralamasini segmek arasinda fark olugsmaz. Boylelikle, bagimsiz bir
bicimde siralamaya imkan saglayan hazirlik zamanlarina sahip olmak sipariglerin
cizelgelenmesinde biiyiik bir 6zgiirliik saglar. Belli bir siparisin hizlandirilmasindaki
esneklik siire¢ ortakligmnin diger bir yiiziidiir. Hizlandirma esnekligi {iretim
cizelgesindeki kisa donemli degisimlere uyum kabiliyetidir. Bu tip bir esneklik bazen
cizelgede belirlenen zamanin yakalanabilmesi igin partilerin bdliinmesini,

kapasitenin ek hazirlik zamanlar1 nedeniyle diismesini gerektirebilir. Sonug¢ olarak
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stire¢ ortakliginin ti¢ farkli yonii vardir ve her biri farkli bir siire¢ esnekligini ifade
etmektedir. Siire¢ ortaklifinda bu esneklik tiplerinin beraber analiz edilmesi
potansiyel planlama problemlerini tespit etmede ve etkin bir {iretim ve kontrol

sisteminin yapisi konusunda bir gosterge olabilir (Treleven ve Wacker, 1987: 12-13).

2.7.2.3. Siire¢ Modiilaritesi

Pazarlama gurusu Peter Drucker’ in 1990 yilinda yaymlamis oldugu “The
Emerging Theory of Manufacturing" “adli makalesinde 1999 yilinin post modern
fabrikalar1 i¢in dort temel prensip Ongdrmiistiir. Standardizasyon ve esnekligin
avantajlarmin birbiri ile kombine edildigi bir iiretim organizasyonu olarak siire¢
modiilaritesi bu prensiplerden biridir (Drucker, 1990: 94). Feitzinger ve Lee (1997)
etkin y1gin kisisellestirmenin temel yapi taslari olarak {iriin modiilaritesini ve siire¢
modiilaritesini 6nermekte, buna ek olarak da tedarik agmin hem dirlinleri maliyet
etkin bir bi¢cimde kisisellestirmeyi kolaylastiracak hem de esnek ve hizli yanit
vermeyi miimkiin kilacak 6zellikte olmasi gerektigini vurgulamaktadir (Feitzinger ve
Lee, 1997: 117). Uretim siirecini bagimsiz alt siireglere bdlmenin etkin yigm
kisisellestirme uygulamalarini mimkiin kilan esnekligi kazandirdigini belirtmistir
(Feitzinger ve Lee, 1997: 119). Baldwin ve Clark (1997) modiiler sistemleri
birbirinden bagimsiz olarak dizayn edilmis birimlerin bir biitiin olarak fonksiyon
gostermesi olarak tanimlamistir (Baldwin ve Clark, 1997: 86). Abdelkafi (2008),
yigin kisisellestirme i¢in siire¢ modiilaritesini atdlyedeki tiretim siirecinin birbirinden
bagimsiz alt siireglere ayrilma derecesi olarak tanimlamaktadir. Modiiller arasindaki
bu zayif birliktelik var olan modiillerin ve/veya eklenen yeni modiillerin, siireg
boyunca farkli kombinlenmesi yoluyla yeniden diizenleme ve/veya diizeltme
yapmay1 kolaylagtirmaktadir (Abdelkafi, 2008: 153).

Tedarik zincirinde siire¢ modiilaritesinin kullanimi ise triiniin modiiler
olmasmmn bir sonucudur. Uriin mimarisini daha az modiiler olmas: modiiler bir
bicimde tedarik yapilabilmesini kisitlar. Yigin kisisellestirme isletmesi tamamiyla
montaja hazir modiiller sunan modiiler tedarik aglarindan yararlanabilir (Abdelkafi,
2008:227). Bunun en iyi 6rnegi Mercedes Benz ve Swatch ortak girisimi olan ve
mikro kompakt arag konseptine uygun olarak tasarlanan SMART projesidir. Mevcut

trafikten kaynaklanan cevresel zararlarin minimize edildigi fakat yine de bireysel
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olarak mobilitenin siirekliliginin saglandig1 yeni bir ara¢ dizayn edilmistir. Arag iki
kisiliktir ve sehir kullanimi igin tasarlanmistir. Aracin diger bir ozelligi 5 temel
modiilden olusmasidir. Bunlar platform, gii¢ aktarma aksamlari, kapilar ve tavan,
elektronik aksam, alt modiiller ve bilesenler iceren kokpittir. Modiiller, monta;j tesisi
ile tamamiyla entegre olmus yedi tedarik¢i tarafindan ard arda son montaj igin
sunulur. Modiiller orijinal {riin ireticisi tarafindan sadece son montaj siiresinde
ihtiya¢ duyuldugunda satin almir. Ornegin tekerlekler, siispansiyon ve motoru igeren
komple bir arka kistm montaj hattinda ihtiyag duyulana kadar modiilii elinde tutan
tek bir tedarik¢i tarafindan 6nceden montajlanir ve bekletilir. Ayn1 durum kapilar ve
gosterge paneli sistemi i¢in de gecerlidir. Birlikte bu yedi tedarik¢i alinan mallarin
toplam degerinin % 50 sini tedarik eder. Tesiste ara¢ montaj hatti is istasyonlari
boyunca hareket ettirilir. Boylece entegre tedarikgiler tamamlanmis iirlinlerini direkt
olarak son montaj hattina getirebilmektedirler. Siiper modiil tedarik¢ilerinin bu genis
roliinlin yarattig1 sonug aracin 4,5 saatte monte edilmesidir (Hoek ve Weken, 1998:
40).

Kisisellestirme i¢in organizasyonel ve liretim yetkinliklerinin planlanmasinda
modiilarite temelli iiretim uygulamalari 6nemli yer tutmaktadir. Miisteriler daha
talepkar oldukga; yoneticiler miisteri isteklerini hizli bir bi¢imde karsilayacak,
kapsam ekonomilerinde faydalanacak, yigin iiretimin maliyetlerini yakalayabilecek
iretim sistemlerinin isletilmesinde nasil modiiler prensiblerin uygulanacagini bilmek
ve O0grenmek zorundadir. Yakin ve devamlilik gdsteren miisteri iletisimi sistemin
gelistirilmesinde modiilarite ve kisisellestirmeye olan ihtiyact ortaya ¢ikaracaktir (Tu

ve digerleri, 2004: 160).

2.7.2.4. Geciktirilmis Farkhlastirma

Geciktirme ilk olarak Alderson (1950) tarafindan risk ve belirsizlik
maliyetlerini azaltan pazarlama temelli bir konsept olarak ortaya atilmistir. Bucklin
(1965) tig tip erteleme arasindaki ayrimi ortaya koymustur. Bunlar zaman, mekan ve
bicim ertelemesidir. Mekéan ertelemesi iriinleri sevkiyat gilizergdht tizerindeki
merkezi noktalarda muhafaza etmeyi amacglarken zaman ertelemesi (iiriinlerin
sevkiyatindaki geciktirmeyi ifade eder. Big¢im ertelemesi iiriiniin kendisinin

farklilastirilmast ile ilgilidir. Zinn/ Bowersox (1988) bigimsel ertelemenin dort farkl
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tirtinii tanimlamistir. Bunlar; etiketleme, paketleme, montaj ve imalat diizeylerinde
gerceklesen bigimsel ertelemelerdir (Blecker ve Abdelkafi, 2006b:164). Yigin
kisisellestirme acisindan tirliniin geciktirilmis farklilastirilmasi {liretim stlirecinde
cesitliligin sonraki asamalarda ortaya c¢ikmasidir (Abdelkafi, 2008:155). Zinn ve
Bowersox (1988) geciktirmeyi, tipik olarak yigin olarak iiretilen {iriin i¢in son
formiilasyonun ya da hareketin misteri siparisine kadar ertelenmesi olarak
tanimlamistir  (Zinn ve Bowersox, 1988: 118). Uniivar (2007), iiriiniin
fonksiyonlarini, bi¢imini ve kimligini (paketleme/etiketleme) kazandigi, yer ve
zaman faydalarinin yaratildigi kritik islem veya siireglerin miisterinin ihtiyaglarina
iliskin bilgiler elde edilinceye kadar ertelenmesidir seklinde ifade etmektedir
(Uniivar, 2007: 239).

Uriin ¢esitliligindeki artis oncelikle satin alma, iiretim, stoklama, dagitim ve
pazarlama yonetimi faaliyetlerinde degiskenligi arttirarak talep tahmini yapilmasini
daha zor ve karmagsik hale getirmektedir. Ikinci olarak, iiriin cesitliligi belli
ozelliklerin {iiriine eklendigi operasyonel siireclerin say1 olarak artmasina ve tiretim
maliyetlerinin yiikkselmesine neden olmaktadir. Optimizasyon yapilmadan ¢esitliligin
ikiye katlanmasi birim maliyetleri % 25 ile % 35 oraninda arttirdig1 gortilmiistiir. Son
tirtine olan talep iiretim Oncesinde tahminlenemediginden stok degiskenligi ve stok
tutma maliyetleri de artmaktadir. Sonug¢ olarak tahminlemelerin kesinliginin
arttirllmasida bu tahminlemenin yapildig1 noktaya yakin faaliyet gosterilmesi ya da
karar noktasinin bu noktaya yakin olmasi etkinligi arttirmaktadir (Zhang ve Tan,
2001: 46). Farkli erteleme diizeyleri yari-mamuliin triine tedarik zincirinin farkli
kademelerinde doniistiiriildiigii anlamma gelmektedir. Ornegin etiketlemenin
ertelenmesi {iriin Stokunun nihai talep belirince perakendecide, dagiticida veya
fabrikada son asamada etiketlenmesidir. Hewlett Packard (HP) firmasinin yazici
boliimiinde iirtinler dagitim merkezinde etiketsiz (jenerik) paketlerde stoklanip, nihai
talebe gore farkli dillerde etiketlenerek dagitim yapilmaktadir. Paketleme isleminin
ertelenmesinde {irlin siparis alinincaya kadar paketlenmez, paketleme talep bilgisi
belirginlestiginde iiretim veya dagitim merkezinde yapilir. Ornegin elektronik
triinlerde iilkeden iilkeye degisebilecek gilic kaynagi gibi parcalar ile birlikte
paketlenmesi, talep belirince gerceklestirilir. Uretim ve montaj islemlerinin
ertelenmesi ise yari-mamulil iirliine doniistiirecek iiretim veya montaj faaliyetlerinin

ertelenmesidir (Uniivar, 2007: 239).

157



Isletmenin iiriin ve siire¢ modiilaritesinde gosterdigi diizey geciktirme tipini
ya da derecesini belirlemektedir. Modiilarite karmasik iiriin ve siireglerin birbirinden
bagimsiz bir bi¢imde dizayn edilmis ancak beraber bir biitiin olarak fonksiyon
gosteren alt sistemlere ayrilmasinmi ifade etmektedir. Eger tiretim siireci birbirinde
bagimsiz farkli alt siireglere ayrilabiliyorsa, bu siirecler farkli sekillerde organize
edilerek geciktirme diizeyi arttirilabilir. Uriin gelistirme de modiilarite diizeyi
diisiikse stire¢ farklr iirlin gelistirme opsiyonlarim1 desteklemek i¢in farkli parcalara
ayrilamadigindan geciktirme stratejisi uygulanamamaktadir. Modiilarite derecesi
tiretimden etiketlemeye kadar yapilabilecek geciktirmenin diizeyini belirlemektedir
(Yang ve digerleri, 2004a:1053). Modiiler siire¢ tasarimu ile tiretim siiregleri yeniden
siralanabilir. Ornegin, Benetton siiveter {iretimi igin siirecin baslangic asamasinda
ipligi farkli renklerde boyayip Orgiliyli tamamlamak yerine once boyasiz siiveter
tiretip istege ya da mevsimsel modaya uygun olarak onceden iiretilmis siiveterleri
boyamaktadir. Alt siire¢lerin yeniden siralanmasi sayesinde Benetton {iriin
geciktirme noktasini zincirin daha sonra ki noktalarina tasimistir ( Sevindirici, 2009:
270).

Ortak bilesen ve slireglerin kullanimida triinlerin miimkiin oldugunca geg
kisisellestirilmesini saglamaktadir. Stok diizeyini azaltarak gereksiz stok riskini
minimize etmektedir. Bilesen ortakligi satin alma geciktirmesi yapilabilmesini
miimkiin kilar. Dell miisteri siparisi gelene kadar monitor satin alma islemini
ertelemektedir. Aslinda fiziksel olarak higbir zaman monitdr satin almamakta onun
yerine UPS (United Parcel Service — Birlesik Paket Hizmeti) Dell” den aldig1 siparis
mailline istinaden tedarik¢iden 1 adet monitdr alip bilgisayarla ayni anda miisteriye
ulagsmasin1 saglamaktadir. Dell’ in bu geciktirme startejisi ile her monitor bagina

kazanci yaklasik $ 30” dir (Yang ve digerleri, 2004b: 472).

158



UCUNCU BOLUM
URUN MALIiYETLEME YONTEMLERI

3.1. MALIYET HESAPLAMA SiSTEMLERI

Maliyet muhasebesi sistemi liretim ve satisi yapilan mamul ve hizmetlere ait
direkt ve endirekt maliyetlerin c¢esitli unsurlarinin saptanmasi, tanimlanmasi,
Olgiimlenmesi ve analizine yoneliktir (Sakrak, 1997:10). Maliyet hesaplama
sistemleri, genel anlamda maliyet unsurlarinin; isletmenin temel c¢alisma konusu,
tiretim teknigi ve girdilerinin 6zellikleri g6z oniinde tutularak birlestirilmeleri ve bir
biitiin halinde hesaplanmalar1 islemlerinden olusan, ¢alisma diizenleri bi¢iminde
tamimlanmaktadir (Yiikg¢ii, 2015: 345). Isletmeler maliyet hesaplama sistemlerinin
olusturulmasina Oncelikle yasal bir takim zorunluluklar nedeniyle ihtiyag
duymaktadirlar. Satilan mamul veya hizmetin maliyeti finansal raporlama igin
gereklidir. ~ Stratejik analizler i¢in anahtar bir bilesen olan karliligin
degerlendirilmesinde maliyet hesaplama yontemleri One c¢ikmaktadir. Farkl
tilkelerde farkli mamul gruplarina ve ¢esitlilige sahip bir ¢ok isletme icin iiriin
karlilig1 tirlin portfoyiliniin yonetiminde 6nemli bir karar araci1 olmaktadir. Son olarak
da iirtin maliyetlemesinin, maliyetlerin ve operasyonel islemlerin kontroliine katkida
bulundugu soylenebilir (Fisher ve Krumwiede, 2015: 13).

Maliyet bilgisine olan g¢esitlenmis ihtiya¢ farkli raporlama ve stratejik bilgi
thtiyacini karsilayan tek bir maliyet muhasebesi sisteminin olusturulmasini ¢ok zor
hale getirmektedir. Buna ek olarak iiretimde farkli operasyonel yaklagimlar farkli
maliyetleme yontemlerini gerekli kilabilmektedir. Ornegin; 130.000 farkli {iriin
varyasyonu bulunan Nestle bunun % 30 unun karlilik saglamadigimi degisken
maliyetler ve atil kapasite lizerine odaklanmanin yeni iirlinlerin oldukg¢a karli oldugu
yanilgisina sebep oldugunu farketmistir. Karli olarak goriilen bu iirlinler aslinda
isletme karliligii diisiirerek Nestlenin kar marjlariin rakiplerine gore daha diigiik
diizeyde olusmasina neden olmaktadir. Yeni ve daha sofistike Kaynak Planlama
sistemleri ile yapilan dikkatli bir analiz sonucunda bu iiriinler birakilarak iiriin
cesitliligi konsolide edilmis ve isletmenin stratejik yoniinde Onemli diizeltmeler
yapilmistir. Nestle dogru iirlin maliyetleme sisteminin secilmesinin hayati dnem

tasidigini ve isletme stratejisinine yon vermesi i¢in gerekli oldugunu kesfetmistir.
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Yanlig sistem feci sonuglar doguran stratejik hatalara yol agabilmektedir. Buna ek
olarak tek bir muhasebe sisteminin de tiim bilgi ihtiyacini karsilamayacagi agiktir.
Nestle Purina evcil hayvan mamasi fabrikasinda ¢ok az sayida farkli ¢esidin iiretimi
yapilirken, Nestle’ nin sekerleme fabrikasinda diizinelerce farkli sekerleme
tiretilmekte ve biri i¢in uygun olan sistem digeri i¢in dogru sonuglar
tiretmeyebilmektedir. Bu “kesinlik” talep eden yoneticiler igin sarsici bir gergek olsa
da, tek bir maliyetleme sistemi bulma baskisin1 hafifletmektedir. Cilinkii tiim olas1
amagclar1 karsilayabilecek tek bir maliyetleme sistemi bulunmamaktadir (Fisher ve

Krumwiede, 2015: 14).

3.2. MALIYET SISTEMLERININ SINIFLANDIRILMASI

Uretilen mamul ve hizmetlerin maliyetlerinin dl¢iilmesi, isletmenin
benimsedigi maliyet sistemi dogrultusunda yapilir. Bir maliyet sistemi, maliyetlerin
kapsami, Ozellikleri ve hesaplanis sekliyle ilgili bir takim maliyet hesaplama
yontemlerinin bir arada kullanilmasinda olusur (Sakrak, 1997: 16). Endiistri
isletmelerinde iiretilen mamiillerin maliyetlerinin hesaplanmasinda etken olan
unsurlarin baslicalari;

e iiretimde kullanilan teknoloji,

isletme biiyiikligii,

orglt yapist,

mamiil tiirleri,

seklinde siralanabilir. Yukarida siralanan unsurlar ve yonetimin beklentilerine gore
en uygun maliyet sistemi kurulmali ve degisen kosullara gore siirekli ayarlanmali ve
iyilestirilmelidir (Altug, 2018: 291).

Geleneksel anlamda bir maliyet sisteminin olusturulmasinda mamullere hangi
giderler ne zaman ve nasil yiiklenecektir sorular1 cevaplanmalidir (Biiyiikmirza,
2006:237). Cesitli amag ve yukarida da deginilen bir takim etkenlere dayali olarak
secilecek yontemlerin kombinasyonu farkli maliyet sistemi modellerine kaynaklik
eder. Uretim sisteminin &zelliklerine gore, iiretim maliyet unsurlarmin kapsamina
gore ve esas alinan rakamlara gore geleneksel anlamda maliyetleme yontemleri {i¢

grupta toplanabilir. Bu ¢er¢evede uygulanacak maliyet sisteminin her grupta yer alan
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yontemlerden en az birinin yer almasiyla olustugu soylenebilir (Sakrak, 1997: 17).
Ancak kiiresel rekabet ortami ve teknolojik gelismelerin etkisiyle iiretim
sistemlerinde  goriilen  degisiklikler, geleneksel maliyetleme yontem ve
yaklasimlarinin eksikliklerinden dolayr yeni yontemlerle ilgili yeni yaklagimlarin
gelistirilmesini zorunlu kilmistir. Bu yaklasimlar g¢ergevesinde gelistirilen ve yeni
yontemlerinde dahil oldugu maliyetleme yontemleri asagida Tablo 19’ da
gosterilmistir (Yikgt, 2015: 344, 345).

Tablo 19: Maliyetleme Yontemlerinin Siniflandirilmasi

i i iparis Maliyetl
Maliyetlerin Saptanmasi Amacina Siparis Maliyetleme

Yonelik ( Uretim Bicimine Gore) Safha Maliyetleme

Maliyetleme Tam Zamaninda Uretim Maliyetlemesi

Fiili Maliyetleme
Planlama ve Gider Kontrolii Amacina

Normal Maliyetleme
Yonelik (Maliyetleri Saptama y

Zamanmna Gore) Maliyetleme Gelecege Yonelik Maliyetleme- Tahmini ve

Standart Maliyetleme

Tam Maliyetleme

Direkt Maliyetleme

Karar Verme Amacina Yonelik Degisken Maliyetleme

Kismi
(Kapsama Gore) Maliyetleme _ 1smi Sorumluluk
Maliyetleme Muhasebesi Sistemi

Direkt Malzemeye

Dayali1 Maliyetleme

Faaliyete Dayali Maliyetleme

Mamiil Yasam Donemi Maliyetleme

Maliyet Yonetimi A¢isindan Hedef Maliyetleme

Maliyetleme Kaizen Maliyetleme

Zaman Esasl Faaliyete Dayali Maliyetleme

Kaynak Tiiketim Muhasebesi

On Maliyetleme

Hesaplamanin Yapildigi Zamana Gore Ara Maliyetleme

Maliyetleme

Kesin Maliyetleme

Kaynak: Yiiketi, 2015: 347
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Maliyet sistemlerinin agiklanmasi1 ve detaylandirilmasinda yukaridaki

siniflandirilma takip edilecektir.

3.2.1. Maliyetlerin Saptanmasi Amacina Yonelik (Uretim Bi¢imine Géore)
Maliyetleme

Maliyetlerin ~ saptanmasma yoOnelik maliyetleme yOntemleri siparis
maliyetleme, satha maliyetleme ve tam zamaninda iiretim maliyetlemesi olarak tice

ayrilabilir.

3.2.1.1. Siparis Maliyet Sistemi

Siparis maliyetleme sistemi, isletmede iiretilen her bir mamiil veya siparise
iliskin her maliyet unsurunu ayr1 ayr1 belirleyen, siparis veya mamiil maliyetini 6zel
olarak hesaplamaya olanak saglayan bir maliyet hesaplama sistemidir. Bu yontemi
benimseyen isletmeler miisterilerinin 6zel isteklerine gore iiretim yapip bunun
maliyetini hesaplamak durumunda olsalar bile bu her zaman kosul degildir. Bir
isletme belirli bir tiretim programina gore 6zellik arz eden mamiillerden veya mamiil
grubundan kisa bir stoklama siiresinden sonra satilmak iizere belirli miktarlarda
tiretim yapabilir ( Yike¢ii, 2015: 348). Siparis maliyeti yonteminin esasi, direkt ilk
madde ve malzeme ile direkt iscilik giderlerinin dogrudan dogruya iiretim partileri
itibariyle saptanip izlenmesi; genel iiretim giderlerinin ise uygun bazi olgiilerden

yararlanilarak {iretim partileri arasinda dagitilmasidir (Biiyiikmirza, 2006: 244).

3.2.1.2. Safha Maliyet Sistemi

Satha maliyet sistemi (process costing) iretimin birbirine paralel ve
zincirleme olarak bagl sathalarda gergeklestigi, devamli olarak ve kitle halinde bir
tek veya birka¢ mamdiliin iiretildigi isletmelerde uygulanir. Bu sistemde iiretim tipi,
miisterilerin 6zel isteklerine veya siparislerine gore degil, stoklama veya satis i¢in
yapilir (Yiikgii, 2006: 374). Isletmelerin ¢ogu bir tek mamul tiiriinii ya da benzer
tiirde mamulleri ¢cok miktarda, seri halde ve siirekli olarak {iretirler. Bu isletmelerde

isler y1l boyunca hatta yillarca devam ettiginden siparisler ya da 6zel birimler olarak
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ayrimlanmasi miimkiin olmamakta ya da gerek goriilmemektedir. Bu nedenle siirekli
bir liretimde maliyet giderlerinin zaman ve yer itibariyle toplanmasi ve iiretim
miktar1 ile ilgilendirilmesine satha maliyeti sistemi denilmektedir (Cakici, 2001:
75). Kisacasi; satha maliyetleme, departmanlara ya da safhalara ait maliyetlerin
toplanarak biiyiik sayilarda ve nerdeyse birbirinin ayni olan iiriinlere atandigi bir
{iretim maliyetleme sistemidir ( Blocher ve digerleri, 2002: 583). Uretim siirecinin
safhalara ayrilmasi maliyetlerin saglikli olarak hesaplanabilmesi agisindan 6nem
tasir.

Uretimin genel yapisi, kullamlan teknoloji, zaman, iiretim faktdrlerinin
fabrika i¢indeki yerlesimi gibi faktorlere bagli olarak iiretim boliimlere, slireglere ya
da sathalara ayrilabilir. Sathalarin goriiniimii birbirini takip eden, bir sathanin
ciktisin1 diger safthanin girdi seklinde kullandigi bir yap1 seklinde olabilecegi gibi
birbirini paralel olarak mantiksal bir sira da takip edebilir. Ardasik sirali siireclerde,
her bir mamuliin bir sathadan digerine gegctigi sirali bir diizen s6z konusudur. Paralel
yapil siireclerde ise ikiden fazla ardasik siirecin mamuliin {iretimi i¢in gerekli oldugu
yapilardir. Sekil 26’da bir fabrikanin iiretim siirecleri paralel ve ardasik sirali olarak

orneklenmistir (Hansen ve Mowen, 1992: 141).

Sekil 26: Ardasik Sirali Uretim Siirecleri

TOPLAMA t:> KAPSULLEME [ SISELEME | > BITIRME

Kaynak: Hansen ve Mowen, 1992: 141

Sekil 26’ da ardasik siireglere sahip Healthblend Besin Takviyeleri
Isletmesinin iiretim siireci tanimlanmaktadir. Isletme mineral, vitamin ve tohum
tiretimi yapmaktadir. Ardasik iiretim siirecinde mamiiller; bir birimden digerine sirali
bir bigimde ve degismeyen bir islem sirasi ile iiretilmektedir (Hansen ve Mowen,
1992: 141).
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Sekil 27: Paralel Sirali Uretim Siireci

SUREC 1 :> SUREC 3
SUREC 2 SUREC 4

Kaynak: Hansen ve Mowen, 1992: 141

:/ MONTAJ :ﬁ BIiTIRME

Sekil 27° de mamiiliin elde edilebilmesi i¢in iki ayr1 yart mamiiliin ardagik
stirall iiretim silireglerinden simiiltane seklinde iiretimi yapildiktan sonra montajinin
yapilarak tamamlandig1 hard disk {iretim siireci tanimlanmaktadir. Siire¢ 1, yazici
kafa ve disk siiriiciisiiniin {iretimini; siire¢ 2, yazici kafanin ve disk siirciisiiniin test
edilmesini; siire¢ 3, devre kartinin liretimini; siire¢ 4 ise devre kartinin test edilmesi
stireglerini ifade etmektedir. Bu iki ayri siirecte ortaya ¢ikan iki farkli yarimamdil

montajlanarak hard disk tiretimi tamamlanmaktadir (Hansen ve Mowen, 1992: 141).

Sekil 28: Paralel Yapida Baska Bir Uretim Siireci

PEYNIR —N  BEKEMEVE [\ BITIRME
URETIMI — PAKETLEME |V

SAGIM | PASTORIZASYON j ) )

_M

k) it

(L

]

HOMOJENIZE —\|  SISELEME  —\| BITIRME
ETME —/

Kaynak: Hansen ve Mowen, 1992: 141

Sekil 28’de Hillendale Mandirasinda paralel siireclerle iiretimi tamamlanan
siit ve peynir iretim siireci Orneklendirilmistir. Her iki {riinde sagim ve
pastorizasyon olmak {izere ardasik sirali tiretim siire¢lerinden ge¢mektedir. Daha
sonra peynir yapimi boliimiinde peynirler mayalanmakta, bekleme siirelerine gore
ayrilan peynirlerden siiregleri tamamlananlar paketlenmektedir. Siit liretimi ise
homojenize etme ve siseleme asamalari1 sonrasinda islem sona ermektedir (Hansen ve

Mowen, 1992: 142).
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Satha maliyet sisteminin O6nemli sorunlarindan biri iiretimdeki sathalarin
sinirlariin kesinlikle belli edilerek birbirinden ayrilmasidir. Eger bu sathalar kesin
olarak belirlenemez ise iiretim esnansinda ortaya ¢ikan giderlerin hangi safhayi
ilgilendirdigi konusunda tereddiitler giderilmez ise safhalarda olusacak maliyet
giderlerinin dogrulugu tartigmalara yol acabilir.Safhalara direkt ilk madde malzeme,
direkt iscilik yaninda maliyet giderleri dagitim tablosu yardimi ile genel iiretim
giderleri de yiiklenecektir (Yikeii, 2015: 350- 351).

Safha maliyetleme kullanilarak birim maliyetlerin hesaplanabilmesi en basit
ve en sade sekliyle ancak donem sonu ve donem basi yart mamul olusmamis ve fire
s0z konusu degil ise miimkiindiir. Bu durumda birim maliyet; her bir sathanin kendi
toplam maliyetinin evrenin kendisinde iiretimine baslanip tamamlanan (veya bir
onceki sathadan devir alinip tamamlanan) mamul miktaria boliinmesiyle hesaplanir.
Her safhanin bu sekilde isleyecegi varsayilirsa hesaplanan birim maliyetler

toplanarak mamul maliyetine ulasilabilir.

1.Safha: Toplam Maliyet/ Sathada Uretimine Baslanip Tamamlanan Uriin Miktari=X
2.Safha: Toplam Maliyet/ Bir Onceki Safhadan Devir Alinip Tamamlanan Uriin Miktar=Y
3.Safha: Toplam Maliyet/ Bir Onceki Sathadan Devir Almnip Tamamlanan Uriin Miktari=Z

Mamiil maliyeti mamiiliin her safhadan aldigi paylarin toplami seklinde
asagidaki gibi olusacaktir.
Mamul Maliyeti= X+Y+Z

3.2.1.3. Tam Zamaninda Uretim Maliyetlemesi

Tam zamaninda tretim felsefesi, iiretim ortaminin fiziksel yapisini
degistirerek gerek TUretim giderlerinin dogasinda ve gerekse bu giderlerin
Ol¢iimlenmesi ve kontroliinde degisikliklere neden olmaktadir. Bu nedenle tam
zamaninda iiretim sistemi ile iiretim yapan isletmeler geleneksel maliyet ve yonetim
muhasebesi yontemlerini terk ederek yeni yontemler gelistirmek ve uygulamak
zorunda kalmiglardir. Uretim maliyet akisinin basitlestirilerek kullanimini saglayan
backflush ( geriye dogru) maliyetleme yontemini benimsemislerdir. Yontemin bu

sekilde anilmasinin nedeni, iiretim maliyeti kayitlar1 i¢in baslangic noktasinin,
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maliyetlerin en son asamada muhasebe sistemi igine aktarildigi satis agamasina kadar
ertelenebilme Ozelligidir (Saban ve Erdogan, 2017: 598). Klasik maliyet
islemlerindeki maliyet kayitlar1 yapilan islemleri sirasi ile izleyecek sekilde
tasarlanmistir. Maliyet akis1 hammadde stoklari, yarimamul stoklari, mamul stoklari
ve satilan malin maliyeti kayitlar ile yapilan iglemleri takip eder. Tam zamaninda
iiretim ortaminda stoklarin ihmal edilebilir 6l¢iide kiigiik olmas1 nedeniyle daha basit
bir kayit teknigi olan geriye doniik maliyetleme (back flush costing) teknigi ile
yapilan islemler birebir takip edilmeyip mamiiliin tamamlanmasi beklenir. Mamul
tamamlandiktan sonra tiim maliyetler mamiil stoklar1 hesabina alinir. Alinan
hammadde stokta bekletilmeden dogrudan {iretime verildiginden hammade ve
yarimamiil icin tek bir hesap agilir. Ote yandan direkt iscilikler endirekt isciliklere
donistiigi icin bu maliyetler diger genel iiretim giderleri ile birlestirilir ve
doniistiirme maliyeti hesabr ile takip edilir. Uretim tamamlandiginda direkt malzeme
maliyetleri hammadde ve yarimamul hesabindan, is¢ilik ve diger iiretim giderleri de
doniistiirme maliyeti hesabindan mamul stoklari hesabina aktarilir. Uretim ile satiglar
arasindaki siirenin ¢ok kisa oldugu isletmelerde maliyetler dogrudan “ satilan

mamuller maliyeti” hesabina da aktarilabilir (Yikgt, 2015: 350).

3.2.2. Planlama ve Gider Kontroli Amacina Yonelik (Maliyetleri

Saptama Zamanina Gore) Maliyetleme

Planlama ve gider kontroliine yonelik maliyetleme yontemlerini fiili
maliyetleme, normal maliyetleme ve gelecege yonelik maliyetleme olmak lizere ii¢

kisimda ele almak mimkiindiir.

3.2.2.1. Fiili Maliyetleme

Fiili rakamlara dayanan maliyet muhasebesi sisteminde, mamiiliin maliyetini
olusturan maliyet unsurlarinin belirlenerek dagitilmasi ya da mamdillere ytliklenmesi
tiretimin tamamlanmasindan sonra elde edilen fiili rakamlara dayandirilir (Kartal ve
digerleri, 2004:10). Veriler tarihseldir ve gegmisi yansitir. Belli bir donemde tiretilen
bir mamul veya mamiil grubunun gergeklesen tiim maliyetleri o donemde iiretilen

mamiillerin hepsine yiiklenir (Yiik¢ii, 2015: 351). Fiili maliyet sisteminde iiretim
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giderlerinin ¢alisma hacmine gore degisimi izlenmedigi gibi, zaman faktoriine gore
de farklilasmaya gidilmez. Uretim eyleminin tamamlanmasindan sonra hesaplama
yapildig1 icin diizeltici onemlerin alinmasi olanakli degildir. Bu sistem temelde diger
sistemlerin dogruluk derecesini 6lgmek amaciyla donem sonunda uygulanan bir
sistemdir. Tek basina kullanilmasi durumunda bu sistem isletmeye sadece yasal
muhasebe kayitlarinin yapilmasinda yararli olur. Maliyet muhasebesinin diger
amaglarin1 gergeklestirmesi konusunda ise herhangi bir katkisi yoktur (Saban ve
Erdogan, 2017: 51).

3.2.2.2. Normal Maliyetleme

Degisken nitelikteki tiretim giderlerinin tamamu ile sabit {iretim giderlerinin
bir kismin1t mamiil maliyetine dahil eden bir yontemdir. Mamiil maliyetine dahil
edilecek sabit nitelikteki iiretim giderleri, isletmenin o donemdeki kapasite kullanim
oranina goére belirlenir. Bir baska ifadeyle kullanilan kapasiteye isabet eden sabit
tiretim giderleri mamiil maliyetine dahil edilirken, kullanilmayan kapasiteye isabet
isabet eden kisim sonug hesaplarina aktarilir. Bu yontemde, mamul birim maliyeti,
direkt ilk madde malzeme giderleri, direkt iscilik giderleri, degisken genel iiretim
giderleri ve kullanilan kapasiteye isabet eden sabit genel iiretim giderlerinden olusur.
Kullanilmayan kapasiteye isabet eden sabit genel iiretim giderleri ise donem gideri
olarak gelir tablosuna aktarilir. Normal maliyet yonteminin uygulanmasinda normal
kapasite oranlarindan yararlanilir. Boylece birkag yili esas alan ortalama kapasiteler
esas alinmig olur (Karakaya, 2006:256). Normal maliyetleme yontemi, sabit genel
iiretim maliyetlerinin bir {iretim potansiyeli olusturmak ya da var olan iiretim
potansiyelini siirdiirmek i¢in yapildigini varsayarak, bu maliyetleri tiretime yiiklerken
bu iiretim potansiyelinden ne kadar yararlanildigina bakarak hareket etmektedir ve
kullanilmayan {iretim potansiyeline diigen sabit iiretim maliyetlerini iiretim
maliyetleri ile iliskilendirmemektedir. Bu yontemin tam maliyet yontemine olan
Uistiinliigii, tiretim hacmindeki degismelerin birim iiretim maliyetlerini etkilemesine
izin vermemesinden kaynaklanmaktadir. Boylece, tam maliyet yonteminde birim
maliyetlerin, liretim hacmine bagli olarak siirekli degismesinden kaynaklanan
sorunlar, normal maliyet yonteminde yasanmamaktadir (Yik¢ii ve digerleri,

2018:500)
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3.2.2.3. Gelecege Yonelik Maliyetleme

Mamul veya hizmetin {liretilmesinden sonra hesaplanan ve fiili maliyet veya
tarihsel maliyet gibi isimlerle anilan maliyetlerin yan1 sira, genel olarak mamul veya
hizmetin {iretilmesinden 6nce bunlarin kaca mal olacagi veya olmasi gerektigi
konusunda yapilan tahminlere gére de bulunan maliyetler vardir. Bu tiir maliyetler
gelecege yonelik maliyetler denilmektedir. Bu ayrim maliyetlerin gergeklesip
gerceklesmemelerine gore “tahmini maliyet” ve “standart maliyet” olarak ele
almmaktadir (Yiket, 2015: 351). Tahmini maliyetler, ge¢mis donemlerin
sonuclarina ve gelecekteki olasi gelismelere gore istatistiki bir takim hesaplamalara
bagli olarak tahmin edilen maliyetlerdir. Bu tiir maliyetler isletmeler i¢in olmasi
beklenen bir tiir ortalama maliyet niteliginde oldugundan standart maliyetlere gore
planlama ve kontrol degerleri yiiksek olmamaktadir. Standart maliyetler, bilimsel ve
teknik temellere dayanilarak hesaplanan ve belirli kosullar altinda gergeklesmesi
beklenen maliyetlerdir. Standart maliyetleri tahmini maliyetlerden ayiran iki temel
Ozellik vardir. Bunlardan biri standart maliyetlerin bilimsel ve teknik esaslara gore
belirlenmesi, digeri bu maliyetlerin gerceklesmesi gereken maliyetler olmasidir

(Kartal ve digerleri, 2004: 11).

3.2.3. Karar Verme Amacina Yonelik (Kapsamina Gore) Maliyetleme

Maliyet hesaplama sistemlerini bu yoniiyle gruplandirdigimizda, tam maliyet
sistemi ve kismi maliyet sistemi olmak iizere ikiye ayrilabilir. Kismi maliyet sistemi
farkli uygulama bigimleri nedeniyle kendi iginde degisken maliyet sistemi, direkt
maliyet sistemi, sorumluluk muhasebe sistemi ve direkt malzemeye dayali

maliyetleme olmak tizere dorde ayrilmaktadir (Yiikeii, 2015:353).

3.2.3.1. Tam Maliyet Sistemi

Uretimle ilgili giderlerin tamamini mamiil maliyetine dahil eden bir
yontemdir. Bu yontemde, sabit ve degisken tiretim giderlerinin tamami mamiil birim

maliyetinin hesaplanmasinda dikkate alinmaktadir. Bir baska ifadeyle, mamiil birim
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maliyeti; direkt ilk madde ve malzeme giderleri, direkt iscilik giderleri ve genel
tiretim giderlerinin tamamindan olusmaktadir (Karakaya,2006: 256). Tam maliyet
yontemi, ister degisken ister sabit olsun donem i¢inde ortaya ¢ikan {iiretim
giderlerinin hepsine iretim yapmak i¢in katlanildigini bu nedenle s6z konusu
giderlerin tamaminin iiretilen mamiillere ( ve varsa yarimamiillere) yiliklenmesi
gerektigini kabul eder. Yontemin stlinliigii basit olmasidir. Genel {iretim
giderlerinin degisken ve basit kisimlarinin birbirinden ayrilmasina ihtiyag gostermez.
Ciinkii hepsi o donemde yapilan iiretimin maliyetine yiiklenecektir (Biiylikmirza,

2006: 498).

3.2.3.2. Kismi Maliyet Sistemi

Kismi maliyet sistemlerinin uygulanmasinda iiretilen mamiiliin maliyetine
tiim maliyet giderleri yiikklenmez. Yontemin 6zelligine gore sadece degisken 6zellikte
olan maliyetler, sadece direkt 6zellikte olanlar veya sadece kontrol edilebilenler
dikkate alinir. Farkli hesaplama yontemlerine gore kismi maliyet sistemi; degisken
maliyet sistemi, direkt maliyet sistemi, sorumluluk muhasebesi sistemi ve direkt
malzemeye dayali maliyetleme olmak {izere dort farkli yaklasim seklinde
incelenebilir (Yiike¢ii,2015: 356).

Degisken maliyet sistemi, mamul maliyetlerine salt, {iretim ve satis hacmi
dogrultusunda degisir nitelikteki maliyetlerin yiiklenmesi esasina dayali bir
maliyetleme yontemidir. Bu yontemde tiim sabit nitelikteki maliyetler, bir maliyet
unsuru olarak degil, bir donem gideri olarak kabul edilir. Boylece sabit maliyetler,
yart mamul veya mamiil stoklarinin maliyetleri i¢inde yer almayip, dogrudan ilgili
donemin hasilatindan indirilirler (Erden, 2004: 152). Degisken maliyet sisteminin
savunuculari, sabit genel iiretim giderlerinin donem gideri olarak kabul edilmesini ve
tiretim maliyetine yansitilmasini soyle agiklar: Sabit giderler, iiretim hacmi ne olursa
olsun katlanilmas1 gereken giderlerdir. Bu giderler iiretim hi¢ yapilmasa da
gerceklesecek olan giderlerdir. Degisken giderler ise, tlimiiyle iiretim miktarina
bagimli olarak artis veya azalis gosteren, tiretilen mamullerle ilgili giderlerdir. Bu
nedenledir ki, degisken giderler mamul maliyetine yiiklenmeli, sabit giderler ise

donem gideri olarak kaydedilmelidir (Yiikgii ve Icerli, 2007:67) .
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Direkt maliyet sistemi, maliyetlerin direkt ve endirekt olarak ayrimlanmasina
dayanmaktadir. Uretimle ilgili sadece direkt ilk madde malzeme ile direkt iscilik
maliyetleri iiretilen mamiiliin maliyetini olusturur. Degisken maliyet maliyetleme
sisteminde ise iiretilen mamiillerin maliyetlerine direkt ilk madde malzeme ile direkt
iscilik maliyetlerinin yani sira degisken genel iiretim maliyetleri de eklenmektedir.
Direkt maliyetleme sisteminde tiim genel liretim maliyetleri donem gideri olarak
kabul edilir ( Kartal ve digerleri, 2004: 11).

Sorumluluk muhasebe sistemi, bir orgiitteki sorumluluk merkezlerinin
belirlenmesi, belirli hasilat, maliyet, yatirim ve karlarin bunlardan sorumlu
merkezlere dagitilmasi yoluyla her bir merkezin plan ve hedeflerini ortaya koyan,
bolimlerin ve yoneticilerin performansin1  degerlemeye olanak saglayan bir
muhasebe bilgi sistemidir ( Kartal ve digerleri, 2004: 363). Sistem gider tiirlerininin
kontrol edilebilen ve kontrol edilemeyen seklinde ayrima tabi tutulmasi ve buna gore
raporlama yapilmasini gerektirir. Bunun yapilabilmesi i¢in hesap planindaki maliyet
hesaplarinin da bu temele, yani kontrol edilebilen ve edilemeyen bi¢cimde ayrimina
dayanir (Yiiketi, 2015:356).

Direkt malzemeye dayali maliyetleme, siiper degisken maliyetleme olarak da
bilinmektedir. Siiper degisken maliyetleme yontemi kisaca; mamul maliyetlerinin
hesaplanmasinda sadece direkt madde giderlerini dikkate alan ve bunun disinda
kalan biitiin iiretim giderlerini (direkt iscilik ve genel iiretim giderleri) donem gideri

ya da faaliyet gideri olarak kabul eden maliyetleme yontemidir (Cakici, 2006:102).

3.2.4. Maliyet Yonetimi Acisindan Maliyetleme

Maliyet yonetimi isletme maliyetlerinin planlanmas1 ve denetiminde aktif bir
yaklasimi 6n plana ¢ikarmaktadir. Geleneksel maliyet muhasebesinden elde edilen
bilgilerden daha kapsamli , daha esnek ve bazi durumlarda da tamamen farkl tiirden
bilgi iireten bir felsefe, bir davranis ve daha az maliyetle daha fazla deger yaratan
bir teknikler seti olan giiniimiiz ileri liretim ve kiiresel rekabet ortamina 6zgii maliyet
yonetimi yaklasimi ortaya c¢ikmistir. Maliyet yonetimi, maliyet muhasebesine gore
daha genis kapsamlidir. Maliyet yonetimi geg¢miste olusan maliyetlerin
raporlanmasma odaklanmigken maliyet yOnetimi maliyetlerin planlanmasi

azaltilmas: stirecinde oncelikli aktif rol iistlenir. Bu haliyle de maliyet yonetimi
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yoneticilerin bir seyin maliyetini belirlemede , planlamada, kontrol etmede ve karar
vermede ihtiya¢ duyduklar1 bilgileri tanimlar, toplar, 6lcer, smniflandirir ve raporlar

(Erden, 2004:62).

3.2.4.1. Faaliyete Dayali Maliyetleme

Zaman icinde degisen organizasyonel sartlar muhasebe sisteminin etkin
maliyet verisi saglama Ozelligini yitirmesine neden olmustur. Sermaye yogun
teknolojilere yatirim {iriinlerdeki hammadde/ is¢ilik/ genel tliretim giderleri maliyet
licliisiiniin oranlarmi1 6nemli &lciide degistirmistir. Uretimde ne kadar kaynagin
tilkketildigine dair operasyonel bilgi ile maliyet sisteminin raporladig1 bilgi arasinda
onemli olgiide farkliliklar ortaya ¢ikmaya baslamistir. Uriin, servis veya miisteri
olarak tanimlanan maliyet objelerine, genel ortalamalar kullanilarak esit oranli olarak
kaynak maliyetinin atanmasi1 maliyet diizlesmesi denen olayin ortaya g¢ikmasina
neden olmaktadir.  Bu {riinlerin oldugundan daha fazla veya daha az
maliyetlenmesine neden olmakta ve fiyatlama kararlarinda yanlishiga, piyasa payi
analizlerinde sapmaya, isletmenin kaynak tiiketimi konusunda yanlis kararlar
almasina kadar uzanan bir dizi yanlis karara sebep olmaktadir. Faaliyete dayali
maliyetleme, maliyet objelerine maliyetlerin atanmasinda genel ortalamalar
kullanmak yerine endirekt kaynaklarin maliyetinin Olgiilmesinde ve {iriinlere
atanmasinda daha 1yi 6l¢iimlemeler kullanmaktadir (Bhimani ve digerleri, 2012:340-
341). Faaliyete dayali maliyet yontemi mamullerin isletmenin kaynaklarini
faaliyetler bazinda tiikettigi, dolayisiyla endirekt giderlerin faaliyetler bazinda
siniflandirilmasi gerektigi anlayisi ile hareket eden ve mamul ile endirekt giderler
arasinda liretim hacmine bagli olmaksizin ¢esitli diizeyde dogrusal iliski kuran bir
maliyet ve yonetim anlayist olarak tanimlanmaktadir (Yikgi, 2015:357).

Faaliyet tabanli maliyet yontemi, maliyetleri ilk olarak faaliyetlere, daha
sonra mamiillere yiikleyen bir sistemdir. Bu yontem genel tiretim giderleri kalemleri
ile mamuller arasindaki iliskiyi faaliyetlerin esas alinarak saglanacagini kabul eder
ve faaliyetler lizerinde yogunlasir. Dayandigi temel felsefe “Faaliyetler kaynaklari
tilketir, mamuller faaliyetleri tiiketir” dir. Bu yontem firetim siireci icerisinde bu
felsefeden hareketle faaliyetlerin maliyetlerini takip etmek i¢in ¢ok sayida maliyet

tastyicist kullanilir . Bu nedenle, faaliyet tabanli maliyet yonteminin yapist iki
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asamali bir siirecten olusur. Bu siire¢ sisteminin temel felsefesine paralel olarak
olusturulmustur. Faaliyetler maliyetleri tiikettigi icin, ilk adim olarak endirekt {iretim
maliyetleri faaliyetlere yiiklenir. Daha sonra, mamuller faaliyetleri tiikettigi
kabuliinden hareketle, faaliyetlerin maliyetleri mamullere yiiklenir. Bu siirece kisaca
“Iki Asamal1 Siire¢” ad1 verilmektedir (Akin, 2013: 23).

Geleneksel maliyetleme de iki asamali olmasina ragmen ilk asamada
maliyetleri faaliyetlere yiiklemek yerine departmanlara veya tiretim tesislerindeki
boliimlere yiiklemektedir (Hansen ve Mowen, 1992: 244). Geleneksel iki asamali
dagitim, tiretimi destekleyen faaliyetlerle, liretilen mamiiller arasinda dogrudan giiglii
bir iligkinin olmadig1 temeline dayanir. Bu nedenle hizmet maliyet yerlerine ait genel
iiretim maliyetleri, geleneksel iki asamali dagitim siirecinde, Once iiretim maliyet
yerlerine dagitilir. Faaliyet tabanli maliyetleme bu varsayimi reddederek iiretilen
mamiillerle, yiiriitiilen faaliyetler arasinda dogrudan iliski kuran maliyet etkenlerini
harekete gecirir. Maliyet etkenleri, ¢esitli mamiillerin her bir faaliyetten ne kadar
tilkettigini miktar olarak Olgerler. Daha sonra, faaliyet maliyetleri mamiillerin bu
faaliyetlerden tiikettigi oranda mamiillere dagitilir. Bu sekildeki dagitim geleneksel
iki asamali dagitimda, hizmet maliyet yerlerinden {iretim maliyet yerlerine yapilan
dagitimi ortadan kaldirir (Erden, 2004: 190- 191). 1990’1 yillarda, faaliyete dayali
maliyetleme uygulamalar1 is ve yonetim ¢evrelerinde oldukga popiiler olmus ve ¢cok
biiyiilk faydalar saglamistir. Sirketler, FDM (faaliyete dayali maliyetleme)
uygulamalar1 ile karliligi arttirici birgok firsat ile birlikte maliyetleri kurumsal
anlamda c¢ok daha etkin yonetebilmenin yollarim1 kesfetmislerdir. Ancak temel
faaliyetlerin hesaplanmasinin, modelin gelistirilmesinin ve kontrol edilmesinin
maliyetli ve fazla zaman alan bir uygulama olmasi yontemin dezavantajlar1 olarak
one ¢ikmaktadir (Saban ve Irak, 2009: 99). FDM sistemine yapilan elestiriler asagida
maddeler halinde siralanmaktadir (Kiigiiktiifek¢i ve Giiner, 2014: 216).

e Miilakat goriismeleri ve arastirma siireci zaman alic1 ve maliyetlidir. FDM
sisteminde maliyetler isletme genelinde maliyet havuzlarinda toplandig: i¢in belirli
faaliyetlere ait dogru maliyet bilgileri elde edilememektedir. Belirlenen faaliyetlere
ait bilgilerin toplanmas1 maliyetli olabilmektedir.

e FDM sisteminin  uygulanmast ve c¢alisanlarin  egitilmesi  gii¢

olabilmektedir.
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e FDM sisteminde tarihi maliyetlerin kullanilmasinin etki ve eksiklikleri
sistemi olumsuz etkilemektedir.

e FDM siibjektif maliyet dagitimlar iizerine kurulmustur. Geleneksel tam
maliyetleme ile FDM arasindaki temel fark, yiikleme anahtarlarinin sayisi ya da
FDM terminolojisindeki maliyet tagiyicilaridir.

e FDM sisteminin degisen sartlara uyacak sekilde giincellenmesi kolay
degildir.

¢ Verinin saklanmasi, islenmesi ve raporlanmasi pahali olmaktadir.

e FDM sistemi kaynaklar1 tam kapasite ile ¢alistigini varsayarak maliyet
etkenlerini hesaplamaktadir. Buna karsin ¢ogunlukla pratik kapasite meydan
gelmektedir. FDM sisteminde maliyet etkenleri pratik kapasitede hesaplanmalidir.
Sistem potansiyel atil kapasiteyi géz ardi ettigi igin teorik olarak yanlistir.

e Bircok FDM sistemi yerel olup isletme diizeyinde karlilik i¢in biitiinsel bir

goriis saglayamamaktadir.

3.2.4.2. Mamiil Yasam Donemi Maliyetleme

Yasam donemi kavrami ilk olarak pazarlama literatiirinde mamiil
stratejilerine yonelik bir yaklasim olarak ortaya ¢ikmistir. Daha sonra maliyet
yonetimi kavramiyla birlikte, pazarlamanin satis ve kar hacmine gore belirledigi
yasam donemleri, maliyetler agisindan ele alinmis ve global rekabet amacina yonelik
stratejik bir analiz aracina donlismiistiir. 1960°da ABD’ de Savunma Bakanliginin
silah alimlarinda kullanmak {izere gelistirmis oldugu bu teknik 30 seneden beri
bilinmesine ragmen 1980 sonras1 popiilerlik kazanmaya baslamistir. 1990 11 yillara
gelindiginde artan enflasyon, maliyet biiyiikligii, alim giiciindeki disiisler, biitce
kisitlart ve artan rekabetin farkli kombinasyonlar1 iirliniin ve sistemlerin toplam
maliyeti iizerindeki farkindaligr arttirmis ve yasam donemi maliyetlemeye olan ilgi
artmistir ( Kumuran ve digerleri, 2001: 260). Geleneksel muhasebenin sadece iiretim
stirecini maliyetlemesine bir tepki olarak ortaya ¢ikan yontem, mamuliin fikir
asamasinda ortaya ¢ikisindan Oliimiine kadar tiim maliyetlerin hesaplanmasi ve
yonetilmesi esasina dayanmaktadir.

Uretici agisindan mamiil yasam donemi genel olarak dért asamaya ayrilmustir.

Bunlar asagidaki gibi siralanabilir (Yiik¢ii, 2014: 477).
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e Uriin fikri veya kavram asamasi

e Dizayn ve gelistirme agamasi

e Uretim asamasi

o Lojistik destek (satig sonrasi) agamasi

Ureticiler agisindan mamiil yasam dénemi mamuliin {iriin fikri olarak ilk
ortaya ¢ikisi, dizayn ve Ar-Ge c¢alismalari, iiretim asamasi ve miisterinin bakim ve
destek servislerinden artik yararlanmadigi noktaya kadar olusan tiim maliyetlerin
toplamindan olugsmaktadir. Kisacast mamuliin iiretim 6ncesi sathasinda baslayan ve
kullanim degeri bitinceye kadar gegen siirece ait maliyetleri esas alan bir maliyet
yonetimi yaklasimidir (Karakaya, 2006: 577). Maliyetlerin biitlinciil bir yaklagimla
ve Uriiniin yasam donemi yayilimi1 géz Oniine alinarak analiz edilmesi isletmelerin

iretim Oncesi asamalara daha fazla odaklanmasi sonucunu dogurmustur.

3.2.4.3. Hedef Maliyetleme

Hedef maliyetleme iirlinlin pazar fiyatin1 veri olarak kabul ederek isletmenin
arzu ettigi karliligt yakalayabilmesi i¢in o {iriine harcayabilecegi maksimum
maliyetin belirlenmesidir. Isletmeler “maliyet art:” fiyatlama ydntemini piyasa
fiyatin1 reklam vb. yonetim metotlari ile etkileyebiliyorlarsa kullanirlar. Pazar sartlart
fiyati etkilemeye imkan tanimiyorsa bu durumda iirliniin maliyetine odaklanirlar.
Uriiniin piyasa fiyat1 (piyasa fiyati yoksa tahmini fiyat) ve isletmenin arzu ettigi
karlilik diizeyine gore hedef maliyet {iriin olusturulmadan hatta dizayn edilmeden
once belirlenir. Yoneticiler daha sonra iiriinlin dizaynini ve liretim siirecini bu hedef
maliyeti ge¢meyecek sekilde planlarlar. Ozellikle dizayn, maliyetlerin biiyiik
cogunlugunun etkilenebilecegi bir safhadir. Uriiniin dizaym ve buna bagl olarak
liretim silireci; makine, malzeme, parca hatta gelecekte lriinlin tasfiye edilme
maliyetlerini bile biiyiik 6lgiide belirlemektedir. Uretim bagladiktan sonra bu
maliyetlerin diistiriilmesi kolay olmamaktadir (Horngern ve digerleri, 2014:218).

Hedef Maliyetleme siirecinin kavramsal dayanaklarini alti temel ilke
olusturmaktadir. Asagida siralanan bu temel ilkeler ayni zamanda maliyet ve kar
planlamasina geleneksel yaklagimdan tamamen farkli bir yaklasimi ortaya

koymaktadir ( Hacirsiitemoglu ve Sakrak, 2002:119).
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e Fiyata Gore Maliyetleme.

e Miisteriler Uzerinde Yogunlasma.

e Mamul Tasarim1 Uzerinde Yogunlasma.

¢ Genis Kapsamli Katilim.

¢ Yasam Donemince Maliyet Diislirme.

e Deger Zinciriyle Ilgilenme.

Fiyata Gore Maliyetleme: Hedef maliyetleme maliyet hedeflerini rekabete
dayali pazar fiyatindan beklenen kar payini diiserek belirler. Bu ifade asagidaki gibi
fomiile edilebilir (Hacirslitemoglu ve Sakrak, 2002:119).

Hedef Maliyet = Rekabete Dayali Pazar Fiyati — Hedef Kar

Miisteriler Uzeinde Yogunlagsma: Kalite, maliyet ve zaman agisindan miisteri
ihtiyaglari; es zamanli olarak mamul ve siire¢ kararlarina dahil edilir ve daha sonraki
maliyet analizlerini yonlendirir. Unutulmamalidir ki; mamule katilan herhangi bir
ozelligin ve fonksiyonun miisteriye gore degeri, elde edilen o ozelligin ve
fonksiyonun maliyetinden daha yiiksek olmalidir (Altinbay, 2006:145).

Mamul Tasarimi iizerinde Yogunlasma: Orijini 1978 e dayanan bir istatistige
gore bir mamuliin maliyetinin % 80’den % 95’e kadar olan kismui (tiim maliyetlerin
minimum % 80’1 maksimum % 95’1) daha mamuliin tiretimine gegilmeden tasarim
safhasindayken belirlenmektedir. Ayrica ayrintili tasarim sathasinda mamule iligkin
tiim potansiyel problemlerin % 70’inin, kalite problemlerinin ise % 40’min farkina
varilarak ¢6ziimler aranir. Tasarimlar daha onceden degistirilirse maliyetler daha
kiiclik olacak, eger liretimi bagladiktan sonra tasarimda diizeltmelere gidilirse bu kez
maliyetler milyonlarla ifade edilen rakamlara ulasacaktir. Bu nedenle hedef
maliyetleme sistemi tasarim merkezlidir. Tasarim siirecinde daha fazla zaman
harcayarak pazarda karsilasilabilecek pahali ve zaman alic1 degisiklikleri dnlemeye
calisir. Geleneksel maliyet azaltimi sistemleri ise hedef maliyetleme sisteminin
aksine tasarimdan ziyade Olgek ekonomilerine, Ogrenim egrilerine, atiklarin
azaltimina ve verimliligin iyilestirilmesine 6nem verir (Altinbay, 2006:145).

Genis Kapsamli Katilim: Hedef maliyetleme; tasarim, liretim, pazarlama,
maliyet muhasebesi, satis sonrasi hizmet boliimlerinde calisan kisilerin olusturdugu
mamul ve siire¢ gruplarindan yararlanir. Bu gruplarda ayrica tedarikgiler, miisteriler,

dagiticilar da bulunmaktadir. Capraz fonksiyonlu gruplar mamiil kavraminin
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olusturulmasindan iiretime kadar tiim siiregten sorumlu tutulmaktadir (Kutay ve
Akkaya, 2000: 5).

Yasam Ddénemince Maliyet Diigiirme . Mamiil yasami esas alindiginda
maliyetler tasarimdan satisa kadar olan isletme maliyetleri ile satistan mamiiliin
miisteri tarafindan hurdaya ayrilmasina kadar katlandigi maliyetler olarak iki grupta
toplanmaktadir. Bu c¢ercevede, iiretilen mamiil yada hizmetlerin satis asamasina
kadar ortaya ¢ikan maliyetleri kadar, miisterilerin sahiplik donemlerinde ortaya ¢ikan
kullanim, bakim, yenileme vb. maliyetlerinin disiiriilmesi de hedeflenmelidir. Bu
ilke tasarim {izerinde yogunlasma ilkesinin de temeli olusturmaktadir
(Hacirstitemoglu ve Sakrak, 2002:123).

Deger Zinciriyle Ilgilenme: Hedef maliyetleme calismalari, isletmede
fonksiyonlar arasi, lirliniin tiim yasami boyunca siiren ve isletme ile ilgili tiim yonleri
kapsayan bir degerler zinciri perspektifine dayali bir ¢alismadir. Degerler zinciri
isletmelerin alimlarin1 karsilayan hammadde kaynaklarindan baglaylp nihai
tiikketiciye ulasan tiriinlerin yasam donemlerinin sonuna kadar uzanan tiim asamalarda
deger yaratan ve birbirine baglh faaliyetler biitiiniidiir. Hedef maliyetleme yontemi,
saticilardan dagiticilara ve tiiketici hizmeti sunanlara kadar degerler zincirinin tim
halkalariyla ilgilenir. Yonetimin basarist degerler zincirinde yer alan tim taraflar ile
uzun donemli olarak gelistirilecek yararli iligkilere baglidir (Kursunel ve digerleri,

2014: 65).
3.2.4.4. Kaizen Maliyetleme

Kaizen kelimesi Japon dilinde “iy1 yonde gelisme veya siirekli gelisme”
anlamina gelmektedir. Bu kelime, “hi¢cbir seyin milkemmel olmadigi, her seyin daha
ileriye gotiiriilebilecegi” seklinde bir felsefenin ifadesidir. Kaizen maliyetleme
gercekte bir maliyetleme modeli yada sekli degildir. Maliyet yonetiminde kullanilan
bir yaklasim yada anlayisin ifadesidir (Karakaya, 2006: 586). Kaizen felsefesinin
temelinde yatan ana fikir iyilestirmenin kendisinin bir hedef oldugudur. Bu hedefe
ulagsmada sorumluluk, isletmede yiiriitiilen her bir faaliyet i¢cin en {ist kademedeki
yoneticiden en alt kademedeki isciye kadar siirekli olarak c¢alisanlarindir. Kaizen
maliyetlemede odak nokta isletmedeki herkezin kiiclik fakat siirekli cabalari ile

zaman i¢inde maliyetleri énemli dlgiide diisiirebilmeleridir. Oncelikle yillik olarak
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belirlenen maliyet hedefleri aylik maliyet hedeflerine g¢evrilir. Daha sonra fiili
maliyetler aylik zaman dilimleri siiresince izlenir ve hedeflenen maliyetlerle
karsilastirilir. Kaizen maliyetlemede bir dnceki yilin fiili {iretim maliyetleri cari yil
icin maliyet temelini olusturur. Maliyetlerde goriilen azalma da maliyet azaltma
hedefini olusturur. Hedef azaltma tutarinin temel maliyetlere orani, hedef azaltma

orani olarak ifade edilir (Erden 2004: 161).

3.2.4.5. Zaman Esash Faaliyete Dayali Maliyetleme

Faaliyete dayali maliyetleme modeli; faaliyetlerin kaynaklar1 tiikettigi,
mamullerin ve diger maliyet objelerinin ise faaliyetleri tiikettigi temel varsayimi
lizerine bina edilmektedir (Tutkavul ve Elmaci, 2016:833). Zaman esash faaliyete
dayali maliyetlemeyi (ZEFDM) geleneksel faaliyete dayali maliyetlemeden ayiran en
onemli ozellik; tek bir maliyet etkeni olarak “zamanin” kullanilmasidir. Bir diger
ozellik 1ise, kapasitenin dinamik sekilde hesaplanip, faaliyet maliyetlerine
yansitilabilmesi ve atil kapasite maliyetinin ayristirilabilmesidir (Kése ve Agdeniz,
2017:142). ). Barrett' e gore, isletme yoneticileri bu sistem sayesinde kapasite ile
ilgili daha dogru kararlar alabilmekte ayni zamanda ortaya ¢ikan kullanilmayan
kapasite miktarmi1 hesaplayabilmektedirler. Boylece isletme de ortaya c¢ikan
faaliyetlerin ve personelin verimliligi hakkinda bilgi sahibi olan ydneticiler kaynak
planlamasin1 daha dogru yapabilmektedirler (Kosan, 2007: 159) . Zaman esash
faaliyete dayali maliyetlemenin asamalar1 asagidaki gibi siralanabilir (Berikol ve
Gliner, 2016: 1081).

e 1. Adm: Faaliyetleri gerceklestiren c¢esitli kaynak gruplarinin
tanimlanmasi.

e 2. Adim: Her bir kaynak grubunun toplam maliyetinin hesaplanmas.

e 3. Adim: Her bir kaynak grubunun zaman bakimindan pratik kapasitesinin
tespit edilmesi.

Pratik kapasite, caligilan vardiya sayisina gore hesaplanan yillik mesai
stiresinden hafta sonu ve diger tatiller, yillik izinler, giin i¢indeki yemek ve dinlenme

molalari, olagan bakim ayar ve bekleme siireleri ve diger normal kesintiler
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diisiildiikten sonra kalan siirede tam verimle calisilmas: halinde ulasilabilecek
maksimum faaliyet diizeyidir (Biiyiikmirza, 201: 527).

e 4. Adim: Kaynak grubunun toplam kaynak maliyetini pratik kapasiteye
bolerek birim maliyetin hesaplanmasi

e 5. Adim: Maliyet objelerinin niteliklerine, farkli zaman etkenlerine ve
faaliyetin zaman denklemine bagli olarak faaliyetlerin her bir alt dali i¢in gerekli
olan zamanin belirlenmesi.

e 6. Adim: Her bir kaynak grubunun birim (zaman) maliyeti ile maliyet
objeleri i¢in tahmin edilen zamanin ¢arpilmasi.

ZEFDM, siirecin islerligini saglamak i¢in iki parametreye ihtiyag
duymaktadir. Bunlar; tedarik edilen kaynagin (kapasitenin-zamanin) birim maliyeti
ile maliyet objeleri i¢in yerine getirilen faaliyetlerce tiiketilen kapasite birim
zamandir (Oztiirk ve Alsamarra;, 2019: 143). Zaman esasli faaliyete dayali
maliyetleme calismalarina kaynaklarin belirlenmesi ile baslanir. Daha sonra, tedarik
edilen kaynagin “kapasite maliyeti”, bir bagka ifadeyle her bir departman ya da siire¢
icin tedarik edilen tiim kaynaklarin toplam maliyeti hesaplanir. ZEFDM’ nin ikinci
asamasinda, tedarik edilen kaynaklarin “pratik kapasitesi” hesaplanir. Bu asamada,
calisanlarin ve makinelerin ortalama ayda kag¢ giin ¢alistiklart ve molalar, egitimler,
toplantilar, bakim & onarim ve diger calismama sebepleri ¢ikarildiktan sonra fiili
olarak gilinde ka¢ saat ya da dakika calistiklar1 belirlenmektedir. ZEFDM modelinin
temel hesaplamalarindan bir digeri, kapasite maliyet oraninin, bir baska deyisle her
bir kaynak grubunun birim maliyetinin belirlenmesidir. Kapasite maliyet orani,
tedarik edilen kaynak kapasite maliyetinin tedarik edilen kaynaklarin pratik
kapasitesine boliinmesiyle hesaplanir. Kapasite maliyet oraninin hesaplanmasindan
sonra, her bir faaliyetin talep ettigi kaynak kapasitesi belirlenir. Bu asamada, her
faaliyetin gerektirdigi kapasite (zaman) hesaplanir (Yasar, 2015: 43-44-45).
ZEFDM’ nin doniim noktasi, zaman tahminidir. Bir faaliyetin gerceklesmesi igin
gereken zaman, belirli bir olaymn farkli 6zelliklerine dayandirilarak her séz konusu
olay i¢in tahmin edilmektedir. Bu 6zellikler; zaman etkenleridir ¢iinkii bu etkenler
faaliyetin yerine getirilmesi igin zamani belirlemektedirler. Zaman etkenleri baska
bir deyisle bir faaliyetin ger¢eklesmesi icin gerekli olan zamani belirleyen
degiskenlerdir Zaman etkenleri ZEFDM  siirecinde ¢ok Onemlidir. Zaman

denklemleri ise etkenler arasindaki iligkiyi gostermek igin kullanilan faaliyetin
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ozelligine dayali olarak her faaliyet i¢in harcanan zamani modelleyen bir formiildiir
(Cengiz, 2011: 41). ZEFDM kullanilirken zaman denklemlerinde kullanilan zamanin
dogrulugu, kapasite kullanim raporu ile test edilebilmektedir. Ornegin, modele belli
bir ayda islem degerleri girildiginde departmanin daha fazla kapasite kullanmasi
gerektigi cikiyorsa fakat departmanda, realitede anlamli bir sekilde fazla mesaiye
ihtiyag¢  duyulmuyorsa, zaman denklemindeki tahminler yeniden gbdzden
gegcirilmelidir (Cengiz, 2011: 42). ZEFDM’ nin son asamasinda, maliyet objesinin
ihtiya¢ duydugu zamanla kapasite maliyet orani ¢arpilarak her bir maliyet objesinin
maliyeti hesaplanmaktadir (Yasar, 2015: 47). Zaman etkenli FDM (faaliyete dayali
maliyetleme) yaklasiminda pratik kapasite kullanilmaktadir. Pratik kapasiteyi tahmin
etmek icin isi gerceklestirmek i¢in kullanilan kaynaklarin miktar1 (genellikle
personel veya ekipman) belirlenir. Sadece harcanan zaman maliyetleri ¢iktilara tahsis
edilmektedir. Kullanilmayan kapasite maliyeti otomatik olarak ayrilmasa bile acikca
rapor edilmekte ve yoOnetim amaglarina uygun hale getirilmektedir ( Saban ve
Erdogan, 2017:551). Genel olarak, ZEFDM kullammminin asagidaki faydalarmdan
bahsedilmektedir (Cengiz, 2011: 44).

e Dogru bir model olusturulmasi daha kolay ve hizlidir.

e ERP’ den ve miisteri iligkileri yonetim sistemlerinden alinan veri ile iyi bir
sekilde biitiinlesebilmektedir (bu sistemi daha dinamik ve daha az insana bagiml
hale getirmektedir).

e Tedarik¢ilerin ve miisterilerin belli 6zelliklerini kullanarak maliyetleri
islemlere ve siparislere dagitabilmektedir.

e Bircok giincel operasyonun verimliligini Olgmek icin aylik olarak
kullanilabilmektedir. Maliyetlerin faaliyetlere yiizdelik temelde dagitimi yerine;
ZEFDM’ nin her faaliyetin birim siirede maliyetine odaklanmas1 verimsizliklerin
nedenlerinin belirlenmesinde yardimer olabilecektir.

e Siire¢ etkinligi ile kapasite kullaniminin 6lgiilmesini  saglamaktadir.
FDM modeli tam kapasite iizerinden genel iliretim giderlerini dagittigindan atil
kapasitenin maliyeti géz ardi edilmektedir. ZEFDM’ nin siirece dayali yaklagimi;
pratik kapasiteyi temel aldigindan FDM” nin goz ard1 ettigi atil kapasite maliyetine

dikkat cekmesinden dolay1 daha iistiin olarak goriilebilmektedir.
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e Tahmin edilen siparis miktarin1 ve giicliigiinii temel alarak kaynak
kapasitesinin biitcelenmesinde; firmalara kaynak taleplerini tahmin etme imkani
vermektedir.

e Isletmelerde, modellere bilgisayar programlar: ve veri tabani teknolojileri
kullanilarak kolayca adapte edilebilmektedir.

e Modelin siirdiiriilebilirliginin saglanmasi hizli ve ekonomiktir.

e Problemlerin ana nedenlerinin belirlenmesinde kullanicilara detayli bilgi
saglamaktadir.

e Miisterilerin, driinlerin, kanallarin, boélimlerin ve siireglerin  farkl
seviyelerde oldugu, ¢ok sayida insan ve sermaye giderinin yer aldigi ¢ogu firma ve
isletmede kullanilabilmektedir.

Yukarida siralanan faydalarina ve geleneksel faaliyet tabanli maliyetlemenin
aksayan bir¢ok yonil i¢in ¢6ziim iiretmesine ragmen zaman esash faaliyete dayali
maliyetlemenin zayif yanlari da bulunmaktadir. ZEFDM sistemi i¢in kullanilan
veriler giivenilir, dogru ve zamanli olmadig siirece ¢esitli problemler dogurmaktadir.
Siire¢ hesaplamalarinin dogru gézlemler ile giincellenmesi gerekmektedir. Siireclere
gore hesaplanan maliyet bilgileri ¢ok fazla olabilmektedir. Ornegin her miisteri igin
belirlenen siirece gore maliyet hesaplamasi yapilabilmekte ve yoneticilere alacaklari
kararlarda yardime1 olacak bilgilere doniistiiriilebilmektedir. Ote yandan hacim
olarak ¢ok fazla olan bu bilgilerin analiz edilmesi yoneticiler i¢in daha fazla efor
gerektiren daha fazla zaman isteyen bir is olmaktadir. Bir¢ok yonden ydntem
elestirilse de geleneksel yontemlerin aksine iirlin ve miisterilerin birbirinin ayni
oldugu ve isletme kaynaklarin1 da ayni oranda tiikettikleri varsayimina gore hareket
etmemektedir. Bu sistemin temel felsefesi oOncelikle her faaliyete ait kaynak
maliyetlerinin belirlenmesi ve birim dakika maliyetin hesaplanmasi, sonrasinda ise
maliyet objesinin faaliyet merkezinde gecirdigi siire ve tiikettigi kaynak miktarinin

Ol¢lim ve tahminleri tizerine kuruludur (Kosan, 2004: 84).
3.2.4.6. Kaynak Tiiketim Muhasebesi

2000’11 yillarin baglarinda bir maliyet yonetimi yaklasimi olarak ortaya ¢ikan
ve daha sonra CAM-I (The Consortium of Advanced Management International-

Uluslararas1 Ileri Diizeyde Yonetim Konsorsiyumu) tarafindan da 2001 yili Aralik
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aymda gelistirilen bir yaklasim olan kaynak tiiketim muhasebesi, Alman maliyet
muhasebesi ve faaliyet tabanli muhasebenin birlestirilmesiyle olusturulmus bir
yaklasimdir. Bu iki farkli yaklasimin 6zelliklerinin birlikte ele alinmasiyla maliyet
yonetiminde biitiinlesmis ve kapsamli bir yaklasim olusturulmustur. Bu yaklasimla
ilgili olarak ayrica RCA Institute (Kaynak Tiiketim Muhasebesi Enstitiisii) kurulmus
olup ilgililere konu ile ilgili detayli bilgi saglanmaktadir (Kose ve Agdeniz,
2015:53). Kaynak tiiketim muhasebesi, faaliyet tabanli maliyetlemede oldugu gibi
kaynak maliyetlerini faaliyetlere dogrudan dagitmayip, 6nce kaynak havuzlarinda
toplamakta, oradan faaliyetlere tahsis etmektedir ve dolayisiyla sistemde odak
noktasi, faaliyetlerden kaynaklara kaymaktadir. Kaynaklar, kaynak havuzlarinda
toplandiktan sonra ilk simiflandirma birincil ve ikincil maliyetler seklinde
gerceklesmektedir. Kaynak maliyet merkezinde meydana gelen maliyetler birincil
maliyet olarak ifade edilir. Bagka bir kaynaktan kaynak maliyet merkezine atanan
maliyetler ise ikincil maliyet olarak tanimlanir. Daha sonra ise toplam kaynak
maliyetleri, kaynaktan giren miktar ile ¢ikan miktar arasindaki iliski dogrultusunda
sabit ya da oransal olarak siniflandirilir. Buradaki kaynak seviyesindeki orantisal
maliyet, toplam tiretim hacmi ile degisen maliyet olarak adlandirilan degisken
maliyet ile karistirilmamalidir ve bu nedenle kaynak tiiketiminin sabit veya oransal
olarak siniflandirilmasi yapilirken oldukca 6nem gdstermek gerekmektedir. KTM
(kaynak tiiketim muhasebesi) yaklasimini diger maliyet sistemlerinden ayiran
Ozelliklerinden biri tiim tliketim iligkilerini miktarlar temelinde ifade etmesidir.
KTM sistemi maliyet dagitimlarinda miktarlar: kullanmaktadir ve kaynak ile faaliyet
tilketimleri olgiilebilir nicel standartlara gore gerceklesmektedir. Bu durum, kaynak
tiketimi ile maliyet dagitimi1 arasindaki nedenselligin miktara bagli olarak
belirlenmesine neden olmaktadir (Donmez ve Bascil, 2017:34). KTM’nin uygulama
adimlarini agagidaki gibi siralamak miimkiindiir (Kose ve Agdeniz, 2017:148-149).

e Kaynaklarin birbirleriyle iligkilerinin anlagilmasi ve kaynak havuzlarinin
belirlenmesi: KTM yaklasiminin en temel 6zelligi, kontrol ve planlamanin kaynak
seviyesinde yapilabilmesidir. Dolayisiyla isletmedeki kaynaklarin ve bunlarin
birbirleriyle iliskilerinin  belirlenerek  kaynak  havuzlarinin  olusturulmasi
gerekmektedir. Ornek olarak ise insan kaynaklari, kullanilan elektrik vb. verilebilir.

¢ Birincil ve ikincil maliyetlerin belirlenmesi: Her bir kaynak havuzunun

birincil ve varsa ikincil maliyetleri belirlenerek toplam maliyeti bulunur.
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e Kaynak havuzlar1 maliyetlerinin sabit ve orantisal maliyet olarak
ayrilmasi: Toplam maliyeti bulunan kaynak havuzlarinin maliyetleri sabit ve
orantisal olarak ayrilir. Bu ayrim 6nemlidir ¢ilinkii sabit maliyetler teorik kapasiteye
gore, orantisal maliyetler ise kaynak havuzunun c¢ikti miktarina gore dagitilir.
Ornegin, direkt iscilik orantisal maliyet olarak goriiliirken egitim igin harcanan iscilik
saati ise igletme i¢in sabit maliyet unsuru olarak degerlendirilir.

Teorik kapasite (kurumsal kapasite), isletmede giinde 24 saat, yilda 365 giin
hi¢ durmadan tam verimle ¢alisilmasi halinde ulasilabilecek maksimum faaliyet
diizeyidir (Blyiikmirza, 2006:527). Miisteri ihtiyaclarim1 karsilayabilmek igin
isletmeler kapasite kaynaklar1 bulundurmaktadir ancak fiziki varlik ve personel gibi
kaynaklar1 saglamak ve elde tutmak belirli bir masraf olusturmaktadir. Dolayisiyla
kullanilan kapasite bilgilerinin acik bir sekilde raporlanmasi karar vericilere faydal
bilgiler saglayacaktir. Giiniimiizde yoneticiler kapasite kullanim bilgilerinin
analizinde atil kapasite bilgisinin raporlanmasi ve 6l¢iilmesine odaklanmislardir. Bu
baglamda, kapasite maliyetlerinin dagitiminda 6nemli bir konu da atil kapasite
maliyetleridir. Kaynaklarin tedarik edilmesi, harcama olarak ifade edilmekte ve
tedarik edilen kaynaga yapilan 6deme ile kullanilan kaynagin maliyeti arasindaki
fark “atil kapasite maliyeti” olarak tanimlanmaktadir (Kose ve Agdeniz, 2015: 60).
Eger bir is merkezinde atil kapasite varsa, buradaki maliyetler o is merkezinin ¢iktisi
irlin ya da hizmetlere dagitilmamalidir. Bu maliyetler, isletmede atil kapasiteden
sorumlu olan bir noktaya dagitilmalidir. Bu maliyetler asla, daha yiiksek iiriin
maliyetine yol agacak sekilde firlinlere yansitilmamalidir. KTM’ de maliyetler,
maliyet objelerine kaynaklar sadece gergekten tiiketildiginde dagitilmaktadir. Bos
kapasiteyle iligkili biitiin kaynak maliyetleri maliyet objelerine dagitilmayarak
kaynak havuzlarinda birakilmaktadir (Aktas, 2013: 63). KTM’ de kaynaklar ancak
tilketildiginde maliyetleri dagitilmakta, dolayisiyla kaynak bazinda her bir kaynak
havuzunun teorik kapasitesi belli olmakta, bu kapasiteden tiiketilen kaynak kapasitesi
cikarildiginda ortaya atil veya fazla kullanilan kapasite maliyeti ¢ikmaktadir. KTM
atil kapasiteyi kaynak havuzunda belirlemekte ve isletmenin normal is akisinda tiim
kaynaklardan tam olarak yararlanmadigini kabul ederek kaynak maliyetlerinin
gercekten kullanildiklarinda maliyet objelerine dagitmaktadir. Atil kapasite ile ilgili
olan kaynak maliyetleri ise kaynak havuzlarinda kalmaya devam etmektedir. Sabit

maliyetlerin kullanimi, kaynagin teorik kapasitesine gore belirlenirken, orantisal
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maliyetler biitcelenmis kaynak ¢iktilarina gore dagitilmaktadir. KTM yaklasiminda,
tilketilen kaynaklar tiriin maliyetlerine yiiklenirken, atil kapasite maliyetleri donem
gideri olarak alinmaktadir (K6se ve Agdeniz, 2015: 62).

e Faaliyet Maliyetlerinin Belirlenmesi: Kaynak havuzundaki maliyetler,
kaynak etkenleri araciligiyla faaliyetlere dagitilir. Boylelikle faaliyet maliyetleri
belirlenmis olur. Dolayistyla her bir kaynak havuzunun kapasitesi teorik kapasite ile
karsilastirilarak atil/agir1 kapasite ve bunun maliyeti bulunmus olur.

e Faaliyetleri kullanan iiriinlere dagitimin yapilmas:: Isletmede {iriinlerin
tiretimi igin kullanilan her bir faaliyetin maliyeti faaliyet etkenleri belirlendikten
sonra, Uriinlere faaliyetleri kullanma miktar1 ile orantili olarak dagitim yapilarak her
bir iiriin maliyeti ayrintili bir sekilde hesaplanmis olur.

KTM’ nin geleneksel yontemlerden farkli 6nemli 6zelliklerinden biri de
amortisman hesaplamasinda tarihi maliyetlerin degil yerine koyma maliyetlerinin
kullanilmasidir. Fiyat degisiklikleri meydana geldiginde tarihsel maliyetler,
kaynaklarin firsat maliyetlerini dogru bir sekilde yansitmayacagi i¢cin KTM’ de
dagitimlar, yerine koyma maliyetleri ile gerceklesmektedir. Yerine koyma ma-
liyetleri, bugiinkii fiyatlarla kapasiteyi yenilemek igin gereken tutari ifade etmektedir.
Bu nedenle sistem miktar ve fiyat tahmini i¢in dikkat gerektirmektedir (D6nmez ve
Bascil, 2017: 35).

Yukarida temel unsurlar agiklanan KTM’ nin faydalar ise sdyle siralanabilir
(Aktas, 2013: 65).

e Atil kapasite maliyetlerini {riinlere dagitmamakta, kaynagi etkileyen
sorumlu kisi veya seviyeye yliklemektedir.

e Maliyet oranlart (birim maliyetler) igin teorik kapasite hacimlerini
kullanarak ve asiri/atil kapasiteyi yoneticiler i¢in goriiniir kilarak kapasite analizlerini
kolaylagtirmaktadir.

e Faydali maliyet kararlarina destek olacak bilgiyi saglamak i¢in amortisman
hesaplanmasinda yerine koyma maliyetini kullanmaktadir.

e KTM’ de maliyet objeleri - parasal olmayan OJlgiitler kullanilarak -

tiiketilen
kaynaklarin maliyetini c¢eker. Miktar temelli ¢ikti-tiiketim iliskisi nedensellige

dayalidir.
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e Maliyetleri, kaynak diizeyinde, maliyetlerin 6zlinde olan sabit ve degisken
(orantisal) maliyetler olarak tanimlar ve dagitir. Maliyetlerin dogasini dogru bir
seklide belirtir.

e KTM, dogal olarak orantisal maliyetleri tiikketilebilir kabul eder ve gerekli
davranisi (degerlendirmeyi — islemi) saglar.

e Karar alicilara, hemen hemen biitiin diizeylerde — kaynak diizeyinden orgiit
diizeyine kadar — maliyetleri izleme ve gruplandirma yetenegi kazandirir.

e Planlanmis ve standart miktara dayali olarak belirlenmis finansal olmayan

gergek bilgileri karsilagtirarak operasyonlarin yonetimini kolaylastirir.

3.2.5. Hesaplamanin Yapildig1 Zamana Gore Maliyetleme

Maliyet hesaplamasinin yapildigi zamana gore maliyet hesaplama sistemleri

On maliyetleme, ara maliyetleme ve kesin maliyetleme olarak tli¢e ayrilmaktadir.

3.2.5.1. On Maliyetleme

On maliyetleme ilk kez iiretilecek olan bir siparise iliskin bir fiyat onerisi
verebilmek i¢in yapilan c¢aligmalar veya yillik olarak diizenlenmis programlar
cergevesinde yapilan bir iiretim maliyeti tahmin g¢aligmasi olarak tanimlanabilir

(Yiikeii, 2015: 361).

3.2.5.2.Ara Maliyetleme

Ara maliyetleme belirli bir zaman noktasinda (ii¢iincii ay, altinci ay, onikinci

ay gibi) hedeflere ne derece ulasip ulagsmadigini gosteren bir maliyetleme tiiriidiir

(Yiikeii, 2015:361).

3.2.5.3. Kesin Maliyetleme

Son maliyetleme olarak da bilinen bu yaklasimda mamiil veya siparisin
tiretimi tiimiiyle tamamlandiktan sonra yapilan maliyet hesaplamasidir (Yikei, 2015:
361).
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DORDUNCU BOLUM
ORNEK UYGULAMA

4.1. UYGULAMANIN AMACI

Ormek uygulamanin amaci yi1gin kisisellestirme yapan bir mutfak iireticisinin
maliyetleri ile kisiye 6zel tasarimlart atdlye tipi liretim sistemini kullanarak iireten
diger bir isletmenin maliyetlerini kiyaslamaktir. Bu amaca uygun olarak yigin
kisisellestirme {iretim sistemini kullanarak modiiler mutfak iiretimi yaninda farkl
{iriin gamlarma sahip ve Bursa’ da faaliyet gosteren “A Isletmesi” ile Izmir’ in
Karabaglar ilgesinde 2006 yilindan beri kisiye 6zel mutfak tasarlayip iireten “B
Isletmesi” ile ¢alisma yapilmustir. Her iki isletmede maliyet, iiretim ve isletmeye
dair 6nem arzeden ve rekabet avantaji saglayan bilgileri samimiyetle paylastigindan

isimlerinin tezde kullanilmamasini talep etmislerdir.
4.2. UYGULAMANIN YONTEMI

Isletme sahipleri, muhasebe miidiirleri, tasarim ve iiretim sorumlular1 ile ayr1
ayr1 zamanlarda yiiz yiize miilakatlar gerceklestirilmistir. Yapilan miilakatlarin ses
kaydir alinmis, isletmenin maliyet verileri gelir tablosu, bilanco ve mizanlardan
faydalanilarak elde edilmeye calisilmistir. Tasarim sorumlularindan uygulamamiza
esas teskil eden proje hakkinda bilgi alinmis ve detayl1 bir bigimde 6lgeklendirilmis
mutfak cizimleri, renderler, miisteriye yapilan sunum slaytlar1 v.b. belgeler elde
edilmistir. Uretim detaylar;, makinelerin islevleri siire¢ akisi hakkinda iiretim
sorumlular ile yiiz yiize goriismeler ve fotograf gekimleri yapilmustir. Isletmeler
siparis maliyetleme sistemini kullanmaktadir. Ancak iiretim siiregleri ve buna uygun
olarak makinelerin siralanis bicimi satha maliyetleme sisteminin kullanimi i¢in de
uygundur. Maliyetlerin saptanma zamanina gore fiili maliyetleme, maliyet verilerinin
kapsami1 bakimindan ise isletmeler tam maliyetlemeyi kullanmaktadirlar. Miisterileri
sipariglerinin fiyatlandirilmasi 6n maliyetleme calismalar1 ile yapilmakta mamul

veya siparig tamamlandiktan sonra kesin maliyeti belirlenmektedir.
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Isletme karliigmin sabit ve degisken giderlere yaptign katkinmn
anlasilmasinda kullanilan “katki pay1 analizi” i¢in bir kismi maliyet sistemi olan

degisken maliyetlemeden faydalanilmistir.

4.3. UYGULAMANIN SINIRLARI

Kiyaslama tek duvar igin 8,25 m? olarak tasarlanmis lake mutfak icin
yapilacaktir. Yigin kisisellestirme uygulayan modiiler mutfak iireticisi 690 daire i¢in
toplamda 5.728,24 m? mutfak iiretmeyi taahhiit etmistir. 8,25 m? alan 6l¢iisiinden
daha biiyiik ve daha kii¢iik mutfaklarda projede mevcuttur ancak miisteri i¢in 8,25 m?
olan mutfak projelendirilmis, model gosterilmis ve maliyetlendirilmistir. Miiteahhit
firma ile yiiriitiilen miizakereler hep bu mutfak {izerinden yapilmistir. Mutfakta
kullanilan hammadde ve yardimci malzeme kalitesi, aksesuar markalari ve mutfak
cizimleri miimkiin oldugunca kisiye 6zel mutfak tasarlayip iireten B Isletmesi ile
paylasilmistir. Boylelikle maliyet ve kalite farklar1 minimize edilmeye ¢alisilmas,
yapilacak olan karsilastirmada veriler her anlamda yeknesak hale getirilmeye
calisgtlmistir. Her iki isletmenin de sanayi ve ticari maliyetlerin (+giderlerin)
hesaplanmasinda finansman giderleri ihmal edilmistir.

Uygulama mutfak dolaplar1 iireten iki ayr1 isletmenin maliyetlerinin
karsilastirilmast suretiyle yapilmistir. Mutfak dolaplart iiretimi bu konuda calisan
isletmeler tarafindan uygulamada *“ mutfak tiretimi” sdylemi ile ifade edilmektedir.
Bilindigi tlizere bir mutfagin biitlinii diisiiniildiigiinde mutfak dolaplarindan baska
bircok mutfak makinasi, firim1 ve elektrikli donanimi da s6z konusudur.
Caligmamizda mutfak dolaplar1 disindaki donanimlar kapsam disindadir. Uygulama
igerisinde mutfak iiretimi ifadesi mutfak dolabi {iretimi olarak algilanmalidir.

Isletmenin makine, alet ve ekipman fotograflarmin bir kismi isletmenin
katalog cekimlerinden hazir bir bigimde elde edilmis bir kisminda tarafimdan
cekilmistir.

Isletme Lampel ve Mintzberg’ in stratejisine uygun olarak iiretim deger
zincirini dizayn- fabrikasyon- montaj ve dagitim olmak {izere dorde bolmis ve

kisisellestirilmis standardizasyon stratejisini benimsemistir.
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4.4. A ISLETMESI GENEL TANITIMI, MUTFAK TASARIM- URETIM-
MALIYET (VE FAALIYET) VERILERI

A Isletmesi genel tamitimi, mutfak dolaplarinin detayli teknik &lgiileri,
mutfagin misteri sunumunda kullanilan goriintiisii ve {iretim detaylar1 ile maliyet

verileri agagida ayr1 ayr1 ele alinmigtir.

4.4.1 A Isletmesi Genel Tanitimi

Isletme dort kardes tarafindan 1994 yilinda kurulan bir aile isletmesidir.
Ailenin mobilya sektorii ile tanigmas1 doksanlarin baginda Kelebek Mobilya Bayiligi
ile baglamis 1994’ den sonra fiilen mutfak liretimi ile devam etmistir. Su anda kapak,
mutfak, kap1 ve ofis mobilyalar1 olmak tizere 4 farkli {iriin kategorisine sahiptir.
Kapakta 8 adet patentli tiriinii bulunmaktadir. Membran, akrilik, dekoratif panelli,
laminant ve lake olmak tizere 476 farkli model kapak iiretmektedir. Kap1
kategorisinde 40 farkli c¢esit kapt modeli mevcuttur. Hastaneler, devlet daireleri ve
kamu kurumlar i¢in 6zel iiretim yangma dayanikli kapt modellerine 2017 yili
itibariyle baglanmistir. Ofis mobilyalari gaminda 26 ¢esit model bulunmaktadir.

Isletme 23.000 m?kapali alanda {iretim yapmaktadir. Aylik {iretim adeti
kapak olarak 100.000 ile 200.000 adet arasinda olup, 300 modiil mutfak, 10.000 kap1
ve 1.000 takim ofis iiretmektedir. Afganistan, Azerbaycan, Rusya, Iran, Suriye,
Kuzey Irak, Cezayir, Bulgaristan, Yunanistan, KKTC, Belgika, Fransa, Libya,
Ukrayna, Fas, Dubai ve Almanya'ya yapmis oldugu ihracatlar bilangcosunda 6nemli
bir yere sahiptir.

Isletme miisteriye farkli kapak, gdvde, renk ve aksesuar secenekleri sunmakta
ve miisteri ile beraber dizaynlarini olusturmaktadir. Isletmeyi yigin kisisellestirme
isletmesi yapan Ozelligi miisteri istekleri dogrultusunda sekillendirdikleri
tasarimlarinda maliyetleri diigiirebilmek i¢in miimkiin oldugunca 90 cm — 60 cm- 50
cm- 40 cm- 30 cm ve 35 cm- 45 cm- 55 cm- 65 cm- 95 cm’ lik gévde modiilleriyle
tasarimi olusturmalaridir. Modiiller seri bicimde iiretilmekte montaj miisterinin

istekleri dogrultusunda yapilmaktadir.
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4.4.2. Mutfak Tasarimi, Tasarimin Miisteriye Sunumu

A Isletmesi ¢ogunlukla kurumsal biiyiik miisterilerle calismakta ve ilk is
kabulii heniiz insaat baslamadan veya baglasa bile heniiz tamamlanmadan once
mimari proje lizerinde karsilikli gériisme ile baglamaktadir. Mimari projedeki ol¢iiler
ile yap1 heniiz ortaya c¢ikmadan mutfak projesi olusturulabilmektedir. Cizim
yapildiktan sonra yiiklenici firma davet edilerek mutfagin ii¢ boyutlu perspektif
kazanmig sunumu paylasilmaktadir. Toplanti esnasinda model, renk, teknik detaylar
vb. miisterinin isteklerine uygun olarak anlik olarak mutfak projesi iizerine tatbik
edilmekte ve tekrar miisteriye gosterilerek istenilen model- maliyet etkinligi
saglanmaya calisilmaktadir. Bu siire¢ yiiklenici isletmenin istek ve ihtiyaglarin
karsilayan bir tasarim elde edilesiye kadar devam etmektedir. 2017 yilinda 690 adet

mutfak siparisi almis oldugu proje i¢in ¢izilmis mutfak projesi asagidaki gibidir.
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Sekil 29: Mutfagin Miisteri Sunumunda Kullanilan Goriintiisii
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Sekil 30: 8,25 M2 Mutfak Olgiileri Detayli Cizimi
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Yukaridaki modelde miisteri ile mutabik kalinmistir. S6z konusu proje 5,64
m? bliylikliigiinde mutfaklardan olusan 2+1 daireden, 12,55 m? biiyiikliiglinde 5.5+ 1
dubleks daire mutfaklarina kadar genis bir ¢esitlilik gostermektedir. 690 daire igin 7
farkl1 bliyiikliikte mutfak yapilacaktir. Toplamda 5.728,24 m? mutfak iiretilecektir.

Genellikle mimari proje iizerinden alinan dlgiilerle anlagsma yiiriitilmekte ve
mutabakat saglanmaktadir. Ancak mutfaklar i¢cin gercek olgiiler yapinin ham sivalari
yapildiktan sonra alinabilmektedir. Bu durumda eger yiiklenici firma ile heniiz temel
bile atilmadan anlagsma saglanmis ise temel atilip kaba insaatin bitmesi
beklenmelidir. Insaatin kabasinin tamamlanmast ile mutfaklarin montajina uygun bir
hale gelmesi arasindaki siire cok uzun degildir. Siparis miktarinin yiiksek olmasi ve
isletmenin diger projeleri nedeniyle tiiretim planlamasinda sikisiklik yasamasi
olasidir. A Isletmesi tiim modiilleri seri sekilde iiretmekte ve zaman kazanmaktadir.

Montaj miisteri istekleri dogrultusunda ger¢eklesmektedir.

4.4.3. Mutfak I¢cin Malzeme ve Aksesuar Secilmesi

Miisteri ile mutabakattan sonra govdeler; mat beyaz 18 mm MDF veya hazir
olarak tedarik edilen ¢ok farkli renkleri bulunan lamli MDF den miisteri ile beraber
secilmektedir. Misterinin yapmis oldugu her se¢im sonrasinda maliyet bilgisi net
olarak miisteriye verilebilmektedir. Mutfak iiretiminde kullanilan ana malzeme olan
MDF (Medium Density Fibreboard); termomekanik olarak odun veya diger
lignoseliiozik hammaddelerden elde edilen liflerin, sentetik yapistirict ilavesiyle
belirli bir rutubet derecesine kadar kurutulduktan sonra olusturulan levha taslaginin
sicaklik ve basing altinda preslenmesiyle elde edilen bir iirindiir. MDF’ nin her
noktasinda liflerin esit dagilmasi ve ¢ok yogun bulunusu levhanin her iki yiiziiniin
oldugu kadar, kenarlarinin da makinayla herhangi bir kirilma olmaksizin ya da
malzeme parcaciklar1 arasinda bosluklar ortaya c¢ikmaksizin islenmesine imkén
saglamaktadir. MDF bu sayede masa tablalari, kap1 panelleri, kenarlar1 pahali veya
profil yiizeyli c¢ekmece alinlari gibi parcalarin iretilmesinde basariyla
kullanilabilmektedir. Son derece diizgiin ve homojen bir yiizeye sahip olan MDF
gerek boyamada gerekse dekoratif folyo, PVC veya ahsap kaplamada cok iyi bir
taban olusturur. MDF Lam ise melamin reginesi emdirilerek emprenye edilen dekor

kagitlarinin belirli sicaklik ve basing altinda MDF levhalarina preslenerek elde
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edilmektedir (Camsan Web Sitesi). Lamli MDF, ham MDEF’ ye gore daha pahalidir.
Kapak tiretiminde ise ham MDF tercih edilir.

Sekil 31: Renkli MDF Lam ve Ham MDF

7
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Govde malzeme seciminden sonra kapak se¢imine gecilmektedir. Bes farkli
yapida kapak iiretimi yapan A Isletmesi 476 farkli model kapak iiretebilmektedir.
Membran, akrilik, laminant, dekoratif panelli ve lake kapaklar miisteriye
sunulmaktadir.

Akrilik kapaklar diiz bir goriintiiye sahiptir. Saglam ve uzun Omiirlii
olduklarindan daha ¢ok otel ve hastane projelerinde tercih edildikleri isletme
tarafindan belirtilmistir. Uzerine desen olusturulma imkam yoktur, parlaktir,
gorsellikten ziyade saglam ve sik bir gorlinti verir. Temizligi kolaydir. Akrilik
kapaklar MDF iizerine akrilik astar atildiktan sonra akrilik levhalarin yiiksek
sicakliklarda preslenmesiyle elde edilir. Bu islem biiyiik MDF plakalara uygulanir, o
nedenle kapak Oolgiilerinde akrilik kapli malzemenin kesilmesi gerekir. Giben
makinasinda oOlgiiye uygun kesilir. IDM Kenar Bantlama makinasinda kapak
kenarlarina ayn1 renk 1 mm PVC bant gegcirilir. Delik Delme Makinasinda iki adet
mentese deligi ve kulp deligi delinerek islem tamamlanir. Model islenmesi miimkiin

degildir, diizdiir.
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Sekil 32: Akrilik Kapak Ornekleri

Membran kapaklarda kullanilan MDF tek tarafli astarli MDF’ dir. Kapagin
astarli MDF olan arka yiizii hari¢ kenarlar1 ve 6n yiizeyi istenilen renk ve desende
0,40 mm Pvc folyo ile yiiksek sicaklik ve basing uygulanarak kaplanir. Bu islem
yapilmadan 6nce zzimpara hattinda zimparalanmasi ve iizerine tutkal atilmasi gerekir.
Istenilen model CNC makineleri kullanilarak islenebilir. Kenarlar1 da 3 boyutlu
olarak kaplandigindan kenar bandi gegirilmeye gerek yoktur. Kenar bantlarmin
olmamasi kapagin tek parcadan tiretilmis oldugu hissini yaratir, su gegirmesini Onler,

kullanim 6mrinu arttirir.

Sekil 33: Membran Kapak Ornekleri

=

Lake kapaklar son yillarda en ¢ok tercih edilen tiirdiir. Istenilen model ve
renkte TUretilebilir. GOriinimii  siktir. Boyanabilir MDF Giben makinasinda
ebatlandiktan sonra CNC makinalarda istenilen kapak modeli iglenir. Boya hattina
girmeden once kapak toz alma makinesinden gegirilir. Daha sonra zzimpara hattinda
zimparalanir. Zimparadan ¢ikan parca lake boya hattinda astar atilip UV boyalarla

boyanir. Makinaya konulan par¢a ultraviyole i1sinlara maruz kaldigindan boya
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hattindan kuru ve isleme hazir olarak ¢ikar. Par¢anin kenarlar1 da boyandigindan
kenar bant1 kullanilmaz. Isletme genel olarak mat beyaz veya parlak beyaz rengin

tercih edildigini belirtmistir. Ancak istenilen renklerde de iiretim miimkiindiir.

Sekil 34: Lake Kapak Ornekleri

Dekoratif panelli kapaklar 12 mm MDF ve 6 mm MDF olmak iizere iki ayr1
par¢adan olusmaktadir. 6 mm lik MDF parcga iizerine miisterinin istedigi model,
dekoratif panel tiretim hattinda 200 derece sicaklik ve basingla basilmakta ve daha
sonra 12 mm MDF ile yapistirilmaktadir. Zimpara hattinda zimparalandiktan sonra
tek parca olarak boya hattinda boyanmaktadir. Dekoratif panelli kapaklarda kenar
bant1 yoktur. Yukaridaki islemden sonra boyama islemi yapilabilecegi gibi membran
da basilabilir.

Sekil 35: Dekoratif Panelli Kapak Ornekleri

Laminant Kapaklar MDF {izerine laminant malzemenin sicaklik ve basing
kullanilarak yapistirilmasi ile elde edilir. Akrilik kapaklarin yapimi ile hemen hemen

aynidir.
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Sekil 36: Laminant Kapak Ornekleri

Govdeler misterinin istegi renkte 18 mm lamli MDF’ den segilir. 18 mm
MDF Lam modil ol¢iilerinde Giben makinasinda ebatlanir. Daha sonra CNC
makinasinda minifiks, arkalik kanali ve raf deligi acgilir. CNC den c¢ikan govde
malzemesi IMA Kenar Bantlama Makinasinda goriinen yerleri 1 mm PVC,
gorinmeyen yerleri 0,40 mm PVC ile kaplanir. Govde arkasina 8 mm sunta lam
arkalik kesilir. Toplama noktasinda hazir hale gelen parcalara blum minifiksler
cakilir. Ust dolaplara L-R aski baglanti, alt dolaplara 10 cm- 12 cm -15 cm farkh
yiiksekliklerde olabilen plastik ayaklar takilir ve montaja hazir hale getirilir.

Minifiks mobilyalar1 birbirine baglamak icin kullanilan en dayanikli ve pratik

yontemlerden biridir. Minifix baglantis1 3 ana elemandan olusur.

Sekil 37: Minefix Baglanti Elemanlar

©)

=

Kaynak: Tuna Raydolap Web Sitesi

Minifix baglanti sisteminde montaj 3 numarali pargadan baslar. 3 numarali

parca sabit olan panellere takilir. Sonrasinda 2 numarali par¢a bu 3 numaraya
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cevrilerek monte edilir. Son olarak birlestirilecek parcada ilgili yere 1 numarali parca
takilir. Ilgili mobilya aksamu yerine getirilir ve 2 numarali parganin 1 numaral
parcayla birlesmesi saglanir, 1 numarali parca g¢evrilerek sikistirilir. Bu birlesim
sayesinde mobilyalarinizda salinim en az indirilir ve dayaniklilik artar (Tuna
Raydolap Web Sitesi).

Kapak ve govde; renk, model ve ¢esit olarak miisteri tarafindan secildikten
sonra aksesuarlarin belirlenmesi asamasina gegilir. Aksesuarlar mutfakta 6nemli bir
maliyet kalemidir. Liiks tasarimlarda genellikle Alman mali aksesuarlar tercih
edilmektedir. Isletme Blum, Hafele ve Grass markalarmi kullanmaktadir. Eger
miisteri daha ekonomik secenekler talep ederse bir Tiirk aksesuar firmasi olan Samet’

le galismaktadir. Isletme ilk olarak aksesuarlar1 bekletmeden siparis vermektedir.

4.4.4. Mutfagin Uretilmesi

Uretim bir miihendis, bir ustabasi ve dort isciden olusan bir ekibin
olusturulmasiyla baglamaktadir. Siparis tamamlanana kadar bu ekip s6z konusu bu
siparisten sorumlu olmaktadir. Miihendis ve ustabasi kesim detaylari, renk, imalat
olgiileri, model gibi siparise ait spesifikasyonlar1 listeler. Ornegin 90 cm
uzunlugunda bir mutfak gdvdesi i¢in kesim Olgiileri 90 cm degil de bitisinde 90 cm
olacak sekilde hesaplanir, bu ayn1 zamanda Giben makinasina her modiil ve kapak
icin girilecek Olgiileri verir. Ayn1 sekilde boyahanede kullanilacak malzeme, kag kat
boya veya zimpara yapilacagi, kag mm MDF kullanilacag1 vb bir¢ok detay igerir.
Ancak en Onemlisi ebatlama, kesim, CNC gibi iiretim hatlarinda makine
operatOrlerinin bu siparisi iretirken bilgisayarlara girecekleri veriyi igerir ve tiim
tiretim hatt1 boyunca siparisle beraber seyahat eder. Bu listede belirtilen sayida ve
Ozelliklerde tiretilmis olan siparis ustabasi ve 4 is¢iden olusan ekibin Oniine,
fabrikada sadece bu siparis i¢in ayrilmis alana istiflenir. Bu ekip her bir mutfagin
montajin1 yapmaktan ve kalite kontroliinden sorumludur. B Isletmesinin yaptig1 gibi
tiretimden sonra nihai montajdan once her bir mutfak tek tek kurulup kontrol
edildikten sonra de-monte hale getirilmez. Isletmeye bu sekilde bir uygulama neden
yapmadiklar1 soruldugunda siparis miktarinin ¢ok biiyiik oldugunu ve tiretimin her
asamasinda bilgisayar kontrollii makineler kullanildigindan hata ¢ikmadigini ¢iksa

bile ¢ok az oldugunu belirtmiglerdir. Mutfagin kurulu ve bitmis hali 6rnek dairelerde
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ilk olarak test edilmektedir. Bununla beraber tasima sirasinda olusacak bir takim
cizilme, kirilma vb. durumlara karsin iiretim miktar1 sorun ¢ikmasi muhtemel

parcalarda olmas1 gereken sayidan fazla planlanmaktadir.

4.4.5. A Tsletmesi Makine Parkuru

Isletme genis bir makine parkuruna sahiptir. 2017 yili mizaninda 253. Tesis,
Makine ve Cihazlar hesab1 4.028.198 TL olarak goriinmektedir. Her makinadan bir
makine operatorii sorumludur. Makinalar kesim, PVC bantlama, CNC, zimpara ve
boyahane olarak iglem basamaklarina gore smiflandirilabilir. Ancak laminant,
akrilik, membran vb. kapaklarin iiretimi farkli iiretim hatlarin1 ve bilgisayarh
kontrollii makinalar1 da bu smiflandirmaya dahil etmeyi gerektirmektedir. isletmenin
sahip oldugu makine parkuru agagidaki sekilde siniflandirilmistir.

Kesim makinalar1 iki adet Giben marka ebatlama makinasi, bir adet Homag
marka bir adette Holzma marka ebatlama makinasindan olugsmaktadir. 18 mm- 12
mm- 6 mm vb. ebatlarda plaka seklinde gelen MDF lerin hatasiz bir bigimde kapak,

govde, kapi1 ya da ofis mobilyalarinin parcasi olarak kesilmesine olanak saglar.
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Sekil 38: A Isletmesi Kesim Makinalar1

Homag Ebatlama Makinasi

Giben Ebatlama Makinesi Holzma Ebatlama Makinasi

PVC bantlama laminant, akrilik, panelli dekoratif kapaklarmn ve lamli MDF
den {iretilen govdelerin kenar bantlarinin yapistirilmas: asamasidir. Bu islem icin
fabrikada IDM marka 3 adet bilgisayar kontrollii makine ve bir adet IMA marka
kenar bantlama makinesi bulunmaktadir. IMA marka kenar bantlama makinesi ile

gbvde icin kullanilan malzemenin kenarlar1 bantlanmaktadir.
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Sekil 39: A Isletmesi PVC Kenar Bantlama Makinalar1

IMA Kenar Bantlama Makinasi

IDM Kenar Bantlama Makinasi IDM Kenar Bantlama Makinasi

Isletmede dort adet iic eksenli bir adette bes eksenli Morbidelli marka CNC
tezgah kullanilmaktadir. CNC makineler lake ve mebran kapak tiizerine model
yapma, parcanin baglant1 yuvalarin1 agma, delme, kesme vb islemlerin yapilmasinda
kullanilir.

Ug eksenli makineler koordinat diizlemlerine gére X, Y ve Z eksenlerinde
calisir. Hareket sadece bu eksenler dogrultusundadir. Standart birgok islemi
yapabilme kapasitesine sahiptir. Bes eksenli CNC makinalarinda hareket kabiliyeti
oldukca fazladir. X, Y ve Z eksenlerinin yan1 sira is ylizeyine dik veya istenilen agida
caligabilme kabiliyeti vardir (Milli Egitim Bakanligt Megep Web Sitesi).

CNC teknolojisinin temel faydasi, is pargalarinin hassas ve devamli ayni
olgiide islenebilmesidir. Giiniimiiziin CNC takim tezgahlar1 hassasiyetle tekrarlama

ve pozisyonlama degerlerine sahiptir. Program yiiklendikten sonra binlerce adet is
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pargasinin ayni Ol¢iide iiretilmesini saglamaktadir. Bu makineler program vasitasiyla
calistigindan bir baska is parcasinin islemeye alinip elde edilmesi diger makinelere
oranla kiyaslanamayacak bir hizda yerine getirilmektedir. CNC tezgahlarinda
hazirlik islemi ve islem operasyonlari arasi geg¢is cok kolay olup programlar
kolaylikla yiiklenebildiginden parca isleme hazirlik zamaninin ¢ok kisa olmasini
saglamaktadir (Milli Egitim Bakanligi Megep Web Sitesi).

Sekil 40: A Isletmesi CNC Makinalari

= L

TR e

Morbidelli 403 3 Eksen CNC Makinas1 Morbidelli 5 Eksen CNC

Lake ve membran kapaklarin 6n hazirlik asamasinda zimparalanmasi islemi
kalibre zimpara hattinda yapilmaktadir. Ozellikle CNC makinalarinda islem gdéren
kapaklar zimparalandiktan sonra toz emme makinasinda tozu alinarak bir sonraki
isleme hazirlanir. Delik delme makinasinda ise minifiksler, raflar ve menteseler igin

gerekli delikler agilmaktadir.
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Sekil 41: A Isletmesi Zimpara, Toz Alma ve Delik Delme Makinalar

Kalibre Zimpara Hatt1 Kapak Toz Alma Hatt1

Delik Delme Hatti
Gerekli kesim ve sekillendirme islemleri sonrasinda lake kapaklarin
boyanmas! igin pargalar boya hattina getirilmektedir. Isletme UV 6zellikli boyalar
kullanmakta, boyanacak parca boya hattinin basindan isleme girmekte kuru olarak
hattin sonundan ¢ikmaktadir. Bu boyanin kurumasi i¢in gereken bekleme siiresini

ortadan kaldirmakta iglem verimliligini artirmaktadir.

Sekil 42: A Isletmesi Boya Hatlar

Lake Boya Hatt1 Cefla Easy 2000D Boya Hatt1

201



Akrilik, membran, laminant ve dekoratif panelli kapaklarin yapilabilmesini
miimkiin kilan 6zel amagli makinalarda bulunmaktadir. isletme dért yiizden fazla,
farkli tiirde kapak modeli iiretmektedir. Bu kapaklarin yapilmasinda kullanilan

makinalar agagidaki sekilde gruplandirilmistir.

Sekil 43: A Isletmesi Dekoratif Panelli Kapak Uretim Makineleri

Dekoratif Panel Hatt1

Yukaridaki makine dekoratif panelli kapaklarin yapiminda kullanilir. Kalip
tizerindeki model 200 derece sicaklik kullanilarak 6 mm Mdf {izerine modelin

islenebilmesi i¢in preslenir.
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Sekil 44: A Isletmesi Membran Kapak Uretim Makinalari

Biirkle Membran Pres Bombeli Membran Pres

Wemhoner 3 Tablali Membran Hatt1 Wembhoner 4 Tablali Membran Hatti

Orma 3 Tablali Membran Hatt1

Kapaklar tizerine CNC tezgahinda model yapildiktan ya da panelli dekoratif
kapak olmasi i¢in dekoratif panel hattindan gecirildikten sonra yukaridaki
makinalarda hem kenarlar1 hem de {ist ylizeyleri yiiksek sicaklik ve basing

uygulanarak 0,40 mm PVC kaplanir ve membran kapak haline getirilir.
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Sekil 45: A Isletmesi Akrilik Kapak Uretim Makinalar

S i SNE
Akrilik Uretim Hatt1 Akrilik Uretim Hatt1

Yukaridaki makineler kullanilarak, ebatlanmig MDF kapak {izerine akrilik
astar atildiktan sonra sert akrilik levha sicaklik ve pres kullanilarak lamine

edilmektedir.

Sekil 46: Mutfak Stok Alan1 ve PVC Stoklari

Mutfak Stok Bolimii PVC Stok: 1.000.000 m?

Isletme mutfak siparisi aldiginda 1 miihendis 1 ustabasi olmak iizere 6 kisiden
kurulan ekip yukaridaki makinalarin bu siparisi tiretirken bilgisayarlara girecekleri
parca spesifikasyonlarini belirlerler. Bu bir liste seklindedir ve iiretim siiresince bu
siparisle beraber ilerler. En sonunda tiim pargalar yukarida solda resimlenen

depolama alanina 6 kisilik ekibin 6niine getirilir. Ekibin gdérevi bunlar1 tek tek montaj
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etmek ve varsa hatalari tespit edip ayiklamaktir. Isletmede diger bir stok alanida

PVC’ lerin depolandigi kisimdir.

4.4.6. A Isletmesi Mutfak Malzeme Sarfiyat Miktar1 ve Maliyeti

Isletme i¢in malzeme maliyeti fiyatlandirmada en 6nemli faktdrdiir. Mutfak
iiretim siirecinin en 6nemli maliyet kalemini direkt ilk madde ve malzeme maliyeti
olusturmaktadir. Mutfak tist dolap, alt dolap, 2,18 uzunlugundaki dikey modiil ve
buzdolab1 iistii modiil olmak iizere {i¢ ayri kisma ayrilmis ve ayri ayrt mutfak

malzeme sarfiyat miktar1 ve maliyeti belirlenmistir.

4.4.6.1. Mutfak Ust Dolap Malzeme Sarfiyat: ve Maliyeti

8,25 m? mutfagin iist dolap oSlgiileri sekil 47 de goriildigi gibidir. Malzeme
sarfiyati ve maliyetleri; govde, kapak (+ tag) , raf, arkalik, kenar band1 ve diger
malzemeler olmak iizere alt1 baslik altinda ele alinacak ve tiim kategorilerin genel

toplamlart mutfak tist dolap malzeme sarfiyat ve maliyetini verecektir.

Sekil 47: 8,25 M2 Mutfak Ust Dolap Olgiileri

33 cm +2 em ( kapak)

60 cm

370 cm

80 cm! 6 cm (tag)
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Givde Malzeme Sarfiyati ve Maliyeti: 60 cm’ lik modiillerin 6l¢iileri; 60 cm
en, 80 cm boy ve 33 cm derinlik seklindedir. 1 adet dolaba ait malzeme sarfiyati

asagidaki gibi hesaplanmistir.

1 Adet Dolap Yan Yiizii: 33 cm x 80 cm = 2.640 cm? = 0,264 m?
Toplam Yan Yiiz Alani: 0,264 m? x 2 adet = 0,528 m?

1 adet 60 cm’ lik modiiliin boyu 80 cm eni 33 cm oldugundan alaninin
bulunabilmesi icin iki 6lgii birbiri ile carpilmustir. iki yan yiiz bulundugundan

hesaplanan deger iki ile ¢arpilmistir.

1 Adet Dolap Ust- Alt Yiizleri: 33 cm x 56,4 cm = 1.861,2 cm = 0,186 m?
Toplam Ust- Alt Yiiz Alant: 0,186 m? x 2 adet = 0,372 m?

Dolap govdesinin iistte ve altta kalan yiizlerinin hesaplanmasinda ise 33 cm x
56,4 cm Olgiileri kullanilmistir. Yan yiizlerin altinda ve istiinde yer alacak olan bu
parcalarin tam olarak oturabilmesi i¢in 33 cm’ me 56,4 cm olarak ebatlanmustir. ki
iist yiiz oldugundan bulunan sayi iki ile ¢arpilmistir.

60 cm modiiliin malzeme sarfiyati dolap yan yiizlerin ve dolap {ist yiizlerinin
toplanmasiyla asagidaki gibi bulunmustur. Bes adet 60 cm’ lik modiil oldugundan

hesaplanan deger besle ¢arpilmistir.

Toplam Yan Yiiz Alani: 0,528 m?
Toplam Ust- Alt Yiiz Alant: + 0,372 m?
60 cm Modiil Malzeme Sarfiyati: 0,900 m?

5 Adet 60 cm Modiil Malzeme Sarfiyati: 0,900 m? x 5 adet= 4,500 m?

70 cm Modiil Malzeme Sarfiyati: 70 cm’ lik modiiliin 6lgiileri; 70 cm en, 80
cm boy ve 33 cm derinlik seklindedir. Malzeme sarfiyati asagidaki gibi
hesaplanmustir.

70 cm Modiil 1 Adet Yan Yiiz Alani: 33 cm x 80 cm = 2.640 cm? = 0,264 m?
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70 cm Modiil 1 Adet Toplam Yan Yiiz Alant: 0,264 m? x 2 adet =0,528 m?
70 cm Modiil 1 Adet Ust Yiiz Alani: 33 cm x 66,4 cm=2.191,2 cm= 0,219 m?

70 cm Modiil 1 Adet Toplam Yan Yiiz Alani: 0,528 m?
70 cm Modiil 1 Adet Ust Yiiz Alant: +  0,219m?
70 cm Modiil Malzeme Sarfiyati: 0,747 m?

Govdede kullanilan toplam malzeme sarfiyati 60 cm’ lik modiillerin gévde
alanlar1 ile 70 cm’ lik modiliin govde alaninin toplanmasiyla asagidaki gibi

bulunmustur.

5 Adet 60 cm Modiil Mal. Sarfiyatt: 4,500 m?
70 cm Modiil Malzeme Sarfiyati: + 0,747 m?

Toplam Govde Alani: 5.247 m?

Govdenin alan Olgiileri ¢ikarildiktan sonra birim malzeme maliyeti ve
mutfakta kullanilan malzeme maliyeti asagidaki gibi hesaplanmistir. Govdede
miisterinin istedigi renkte MDF- Lam kullanilmaktadir. Isletme 2,10 m x 2,80 m
ebatlarinda MDF- Lam kullanmaktadir ve fiyat1 200 TL’ dir. Maliyetin ¢ikarilmasi
icin 1 m?> MDF-Lam fiyat1 34,014 TL olarak bulunmus toplam gévde alani ile
asagidaki gibi carpilmistir.

18 mm Mdf- Lam 2,10 m x 2,80 m = 5,88 m?’ nin fiyat1 200 TL
1 m* Mdf- Lam fiyat1 200 TL/ 5,88 m? =34,014 TL
Govde Malzeme Sarfiyat1 ve Maliyeti: 5,247 m? x 34,014 TL =178,47 TL

Kapak Malzeme Sarfiyati ve Maliyeti: Dolap kapaklar1 ve dolap iist taci lake
olarak tasarlanmistir. Lake kapaklarda ham mdf kullanilmakta ve metrekare basina
1,5 kg boya kullanilmaktadir. Isletme lake alanlarda metrekare basmna 240 TL
maliyet ongormektedir ve bu tutara kapaklarda kullanilan ham MDF malzeme de
dahildir.

1 Adet 60 cm Modiil Kapak Alani: 60 cm x 80 cm = 4.800 cm?= 0,480 m?
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5 Adet 60 cm Modiil Kapak Alani: 0,480 m? x 5 adet = 2,400 m?

Dolaplarin iistiinde 6 cm lake ta¢ bulunmaktadir. Dolaplarin toplam uzunlugu
370 cm’ dir. Ta¢ kisminin kalinlig1 ise 6 cm’ dir. iki 6lgiiniin carpilmasiyla alani

bulunmustur.
Dolap Ustii Tag Alani=370 cm x 6 cm =2.220 cm? = 0,222 m?

Kapak ve tag alan1 toplanarak toplam lake islem gorecek alan hesaplanmustir.

5 Adet 60 cm Modiil Kapak Alani: 2,400 m?
Dolap Ustii Tag Alan: + 0222 m?
Toplam Kapak ve Tag Alant: 2,622 m?

Lake islemi i¢in metrekare basina 240 TL maliyet ongdriildiigiinden toplam

tutar asagidaki gibi hesaplanmustir.

Kapak ve Ta¢ Malzeme Sarfiyati ve Maliyeti: 2,622 m*x240 TL=629,28 TL

Raf Malzeme Sarfivati ve Maliyeti: Raflar MDF Lam dan kesilmekte ve
kenar bandi gegirilmektedir. Her 60 cm’ lik modiiliin i¢inde 1 adet raf
bulunmaktadir. Raf gdvdenin iki yan yiiziinlin arasina oturacagindan ve {izerine
kapak kapanacagindan boydan 2 cm enden 3,6 cm daha kisa ebatlanmistir. Dolap

sayisinca raf bulundugundan bulunan deger 5 ile ¢arpilmigtir.

1 Adet Raf Alani: 31 cm x 56,4 cm = 1.748,4 cm?= 0,175 m?
Toplam Raf Alani: 0,175 m? x 5 =0,875 m?

Isletme 2,10 m x 2,80 m ebatlarinda MDF- Lam kullanmaktadir ve fiyat: 200
TL’ dir.

18 mm Mdf- Lam 2,10 m x 2,80 m = 5,88 m?’ nin fiyat1 200 TL
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1 m? Mdf- Lam fiyat1 200 TL/ 5,88 m? =34,014 TL

Raf Malzeme Sarfiyat1 ve Maliyeti: 0,875 m? x 34,014 TL = 29,76 TL

Arkalik Malzeme Sarfiyatt ve Maliyeti: Arkaliklarin Olgiileri  dolap
govdesinde kullanilan malzemenin kalinligina bagli olarak dis 6lciilerden 2 cm daha
kisa ebatlanmistir. O nedenle 60 cm lik bir modiiliin 6l¢iileri 60 cm x 80 cm yerine

arkalik 58 cm x 78 cm seklinde dl¢iilendirilmistir.

1 Adet 60 cm Modiil Arkalik Alani: 58 cm x 78 cm = 4.524 cm?= (0,4524 m?
5 Adet 60 cm Modiil Arkalik Alani: 0,4524 m? x 5 adet = 2,2620 m?

70 cm’ lik modiiliin dlgiileri ise 68 cm x 78 cm seklindedir. Arkalik toplam

alan1 agagidaki gibi hesaplanmistir.

1 Adet 70 cm Modiil Arkalik Alani: 68 cm x 78 cm = 5.304 cm?= 0,5304 m?

Arkalik toplam alan1 5 adet 60 cm’ lik modiil arkaliginin ve 70 cm’ lik modiil

arkalik alaninin toplanmasiyla asagidaki gibi bulunmustur.

5 Adet 60 cm Modil Arkalik Alani: 2,2620 m?
1 Adet 70 cm Modiil Arkalik Alani: +  0,5304 m?
Toplam Arkalik Alani: 2,7924 m?

Arkalikta kullanilan malzeme sunta lamdir. Sunta-Lamin alis fiyat ve
Olciilerine bagli olarak mutfakta kullanilan ebatlarin maliyeti asagidaki gibi
cikarilmistir.

8 mm Sunta Lam 1,83 m x 3,66 m = 6,6978 m?’ nin fiyat1 140 TL

1 m? Sunta Lam fiyat1 140 TL/ 6,6978 m? = 20,902 TL

Arkalik Malzeme Sarfiyati ve Maliyeti: 2,7924 m?x 20,902 TL= 58,37 TL
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Kenar Bantlarinda Malzeme Sarfiyan ve Maliyeti: Dolap, ¢ekmece
govdelerinde ve rafta kullanilan MDF Lam uygun Ol¢iilerde kesildiginde kenarlari
giindelik mutfak kullanimi i¢in uygun olmamaktadir. Bu nedenle kenarlara IDM
Kenar Bantlama makinasinda PVC bant ¢ekilmektedir. Bu nedenle gévdeyi, cekmece
govdelerini vb. olusturan parcalarin ¢evre olgiilerinin bulunmasi gerekmektedir. PVC
bant govdede sadece goriinen yerlere gegirilmektedir. Kapaklar ise boyandigindan
kenarlarina ayrica bant uygulamasina gerek kalmamaktadir. Aym sekilde dolaplarin
igindeki raflarda MDF Lamdan kesildigi i¢in kenarlar1 bantlanmaktadir. 1 adet 60

cm’ lik modiile ait ¢evre Olgiileri hesaplanmig bulunan sonug 5 ile ¢arpilmustir.

1 Adet 60 cm Modiil Yan Yiiz Cevresi: (80 cm + 33 cm) X 2 =226 cm
Toplam Yan Yiiz Cevresi: 226 cm X 2 adet = 452 cm

Dolabin 33 cm uzunlugunda olan {ist yiizlerinin eni dolabin yan yiizleri ile
montajlanacagindan bu kisimlara bant uygulanmasmna gerek kalmamaktadir. Bu
nedenle sadece 56,4 cm olan 6n ve arka Olgiileri hesaplamaya dahil edilecektir. 2 adet

alt ve st yiiz bulundugundan hesaplanan 6l¢ii iki ¢carpilmistir.

1 Adet 60 cm Modiil Ust- Alt Yiiz Cevresi: 56,4 cm x 2 =112,8 cm
Toplam Ust-Alt Yiiz Cevresi: 112,8 cmx 2 adet= 225,6 cm

60 cm lik 1 adet modiil gbvdesinin yan ve {ist ylizlerinin toplam cevresi 677,6

cm olarak asagidaki gibi hesaplanmistir.

Toplam Yan Yiiz Cevresi: 452,0 cm
Toplam Ust- Alt Yiiz Cevresi: + 2256cm
1 Adet 60 cm Modiil Gévde Cevresi: 677,6 cm

5 adet aym Olgiideki modiiliin g¢evresini bulabilmek icin 677,6 cm 5 ile
carpilmstir.
5 Adet 60 cm Modiil Gévdesinin Cevresi: 677,6 cm X 5=3.388 cm= 33,88 m
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70 cm’lik modiiliin sadece 6n ve arka yiizleri goziiktiigiinden 80 cm+ 70 cm
+80 cm 6n cephe ¢evre Olciisiidiir. 2 adet 6n ve arka yiiz bulundugundan 6l¢ii iki ile

carpilmustir.

70 cm’ lik Mod. On ve Arka Yiiz Cev.: (80 cm+ 70 cm +80) x 2 adet=460 cm
=4,60 m

70 cm’ lik modiiliin 6n ve arka yiiz ¢evresi 460 cm olarak yukaridaki gibi
hesaplanmis ve santimetreden metreye ¢evrilmistir.

Dolabin igindeki raf olgiileri 56,4 cm x 31 cm’ dir. Rafin ¢evresi asagidaki
gibi hesaplanmistir. 5 adet modiil ve 5 adet raf oldugundan bulunan ¢evrenin bes kati

alinmistir

1 Adet Rafin Cevresi : (56,4 cm + 31 cm) x 2 =174,8 cm
5 Adet Raf Cevresi: 174,8 cm x 5 adet =874 cm =8,74 m

Bantlama yapilacak toplam ¢evrenin bulunabilmesi i¢in 5 adet 60 cm modiil

govde gevresi, 70 cm modiil ¢evresi ve 5 adet raf ¢evresi asagidaki gibi toplanmustir.

5 Adet 60 cm Modiil Gévdesinin Cevresi: 33,88 m
70 cm’ lik Mod. On ve Arka Yiiz Cevresi: 460 m
5 Adet Raf Cevresi: + 8,74m
Toplam Cevre: 47,22 m

Isletme PVC’ nin metresini 2,5 TL den maliyet hesaplarina yansitmaktadir.

Toplam PVC sarfiyatina denk gelen tutar asagidaki gibi hesaplanmastir.

I m PVC kenar bant fiyat1 2,5 TL.
PVC Malzeme Sarfiyati ve Maliyeti: 47,22 m x 2,5 TL= 118,05 TL

Diger Malzeme Sarfiyati ve Maliyeti: Mutfak iiretiminde diger malzemeler

kalemi 6nemli bir maliyet unsurudur. Isletme; proje miisteri tarafindan onaylanir
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onaylanmaz ilk olarak aksesuarlarin siparigini vererek uzun dénemli fiyat artiglarini
minimize etmeye c¢alismaktadir. Minifiks elemanlar1 parcalarin  birbiri ile
baglanmasinda kullanilmaktadir. Dolap govdesinin birlestirilmesinde her kenarda 3
adet minifiks kullanilir. Bir dolapta 4 kenar birlesim yeri bulundugundan 12 adet
kullanilmast gerekmektedir. Bes adet 60 cm’ lik modiildeki sarfiyat miktar1 60
adettir. 70 cm’ lik modiilde ise 6 adet minifiks kullanilmaktadir. Kulplar ¢ok genis
bir cesitlilige sahiptir. Miisterinin zevki ve maliyet kisit1 yapilacak olan se¢imi
belirlemektedir. Baza klipsi iki ayr1 dolabin birbirinden ayrilmadan durabilmesini
saglamaktadir ve her birlesimde 2 adet kullanilmaktadir. 4 adet raf piminin ikisi
dolabin bir yiiziinde diger ikisi ise diger yiiziinde olmak iizere monte edilmekte ve
rafin havada sabit durmasini saglayarak dolab1 iki ayr1 kullanim alanina bolmektedir.
5 adet dolapta toplam kullanim 20 adettir. Kavela 5 mm’den baslayip ilgili ahsap
iriin elemaninin kalinligina bagl olarak daha biiyiik ¢aplarda olabilen yivli/yivsiz,
ahsap, metal veya plastik silindirik elemani ifade eder (Resmi Gazete Ulusal Meslek
Standardi, 2016: 3). Bir tiir baglanti elemanidir her 60 cm’lik dolap iinitesinde 8 adet
olmak tizere 40 adet kullamilmistir. 70 cm’ lik modiilde ise 4 adet kavela
kullanilmistir. 2 adet hafele mentese ve bir adet mentese freni kapakli dolaplarda

kullanilmaktadir. 5 adet dolaptaki toplam kullanilan mentese sayist 10 mentese freni

ise 5 adettir.
Minifiks Blum: 66 adet x 0,20 TL= 13,20 TL
Kulp: 5 adet x 20 TL= 100,00 TL
Baza Klipsi: 12 adet x 0,10 TL= 1,20 TL
Plastik Raf Pimi: 20 adet x 0,20 TL= 1,00 TL
Plastik Kavela: 44 adet x 0,025 TL= 1,10 TL
Hafele Mentese: 10 adet x 15 TL= 150,00 TL
Hafele Mentese Freni: 5 adetx 7 TL = + 3500 TL
Toplam Diger Malzeme Maliyeti: 301,50 TL

8,25 m? {ist dolap malzeme maliyeti govde, kapak (+ tag), arkalik, PVC bant
ve diger malzeme baslhiklar1 altinda ayr1 ayri hesaplanmistir. Tablo 20.” de tiim

maliyetler 6zet olarak gosterilmis ve toplanmistir.
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Tablo 20:

8,25 M? Mutfak Ust Dolaplar1 igin Malzeme Sarfiyat: ve Malzeme Maliyeti

Toplam Malzeme

Malzeme Sarfiyati Malzeme Birim Fiyati Maliyeti
Toplam Yan Yiiz Alani: 0,528 m? 18 mm Mdf- Lam: 2,10 m x 2,80 m = 5,88 m?’ nin fiyat1 200 TL 178,47 TL
Toplam Ust- Alt Yiiz Alani: 0,372 m? 1 m? Mdf- Lam fiyat1 200 TL/ 5,88 m*> =34,014 TL
6ocmlik | e
Modiil 60 cm Modiil Malzeme Sarfiyati: 0,900 m? 5 Adet 60 cm Modiil Mal. Sarfiyati: 4,500 m?
Govde 70 cm Modiil Malzeme Sarfiyati: 0,747 m?
5 Adet 60 cm Modiil Mal. Srf: 0,900 m?*x5=4,500m> | e
Govde Malzeme Sarfiyati: 5,247 ny
70 cm lik 1 Adet Toplam Yan Yiiz Alant: 0,528 m* Govde Malzeme Maliyeti: 5,247 m* x 34,014 TL = 178,47 TL
Modiil 1 Adet Ust Yiiz Alant: 0,219 m*
70 cm Modiil Malzeme Sarfiyati: 0,747 m?
60 cm lik 1 Adet 60 cm Modiil Kapak Alani: 60 cm x 80 cm = 4.800 cm= 0,480 m? 1 m? lake birim maliyeti 240 TL 629,28 TL
Modiil 5 Adet 60 cm Modiil Kapak Alani: 0,480 m? x 5 adet = 2,400 m*
Kapak 5 Adet 60 cm Modiil Kapak Alani: 2,400 m?
(+ tag) Dolap Ustii Tag Alan: 0,222 m?
Tag Dolap Ustii Tag Alani= 370 cm x 6 cm =2.220 cm? = 0,222 n? Kapak ve Tag Malzeme Sarfiyat:: 2,622 m?
Kapak ve Tag Maliyeti: 2,622 m? x 240 TL = 629,28 TL
Raf Raf Raf Alant: 31 cm x 56,4 cm = 1.748,4 cm?= 0,175 m? 18 mm Mdf- Lam 2,10 m x 2,80 m = 5,88 m*’ nin fiyat1 200 TL 29,76 TL
Toplam Raf Alani: 0,175 m? x 5 adet =0,875 m? 1 m? Mdf- Lam fiyat1 200 TL/ 5,88 m*> =34,014 TL
Raf Malzeme Sarfiyat1 ve Maliyeti: 0,875 m? x 34,014 TL = 29,76 TL
6(;\:[:1“1'( 1 Adet 60 cm Modl}l Arkalik Alant: 58 cm x 718 cm = 4.524 cm= 0,2&524 m? 8 mm Sunta Lam 1,83 m x 3,66 m = 6,6978 m?" nin fiyat: 140 TL 58,37 TL
odiil 5 Adet 60 cm Modiil Arkalik Alant: 0,4524 m? x 5 adet = 2,2620 n I m Sunta Lam fiyat 140 TL/ 6,6978 m? = 20,902 TL
5 Adet 60 cm Modiil Arkalik Alan::  2,2620 m?
Arkahk 1 Adet 70 cm Modiil Arkalik Alani: 68 cm x 78 cm = 5,304 cm= 0,5304 m? 1 Adet 70 cm Modiil Arkalik Alani: ~ 0,5304 m?
7oemlik e
Modiil Arkalik Malzeme Sarfiyati: 2,7924 m?
Arkalik Malzeme Maliyeti: 2,7924 m? x 20,902 TL = 58,37 TL
Toplam Yan Yiiz Cevresi: 452,0 om 1 m PVC kenar bant fiyat1 2,5 TL. 118,05 TL
. Toplam Ust- Alt Yiiz Cevresi: 225,6 cm
60cmlik T T
Modiil Adet Modiil Go P i
o 1 Adet 60 cm Modiil Gévde Cevresi  677,6 cm 3 Adet Modil Govdesinin Cevresi 3388m
5 Adet Modiil Govdesinin Cevresi: 677,6 cm x 5 adet =3.388 cm= 33,88 m 70 em’lik Modil On ve Arka Yiiz Cevresi: 4,60 m
Kenar Bandi oV Vrest Z X - Z 5 Adet Raf Cevresi: 8,74 m
70 cm lik i o . SR | e ]
Modiil 70 em’lik Modiil On ve Arka Yiiz Cevresi:(80 cm+ 70 cm +80) x 2 = 460 cm = 4,60 m Kenar Bandi Sarfiyatr: 47.22m
Raf Raf Cevresi : (56,4 cm + 31 cm) x 2 =174,8 cm Kenar Bandi Malzeme Maliyeti: 47,22 mx 2,5 TL = 118,05 TL
5 Adet Raf Cevresi: 174,8 cm x 5 adet = 874 cm = 8,74 m
Diger Minifiks blum, raf pimi, kulp, baza klipsi, kavela, mentese, mentese freni 301,50 TL
Malzeme
TOPLAM 1.315,43 TL
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8,25 m? uist dolap malzeme maliyeti tablo 20° deki maliyetlerin toplanmast ile
1.315,43 TL olarak bulunmustur.

4.4.6.2. Mutfak Alt Dolap Malzeme Sarfiyati ve Maliyeti

8,25 m? mutfagin alt dolap olgiileri sekil 48° de goriildigii gibidir. Malzeme
sarfiyat1 ve maliyetleri; list dolaplarda oldugu gibi govde, kapak (+ tag) , raf, arkalik,
kenar band1 ve diger malzemeler olmak {izere alt1 baslik altinda ele alinacak ve tiim
kategorilerin genel toplamlar1 mutfak alt dolap malzeme sarfiyat ve maliyetini
verecektir. Hesaplamalarda iist dolaplarda kullanilan hesaplarin benzerleri yapilsa da
dolaplarin en Slgiilerinin farkli olmasi farkli maliyetlerin olugsmasina neden olacaktir.
Bulasik makinasinin yerinin belli olmasi acisindan 6nii agik olarak cizilmistir.

Aslinda bulasik makinasi ankastre olacagindan 6nii de kapakli olacaktir.

Sekil 48: 8,25 M2 Mutfak Alt Dolap Olgiileri

60 cm

370 cm

56 ¢cm + 2 cm ( kapak)

Govde Malzeme Sarfiyati ve Maliyeti: 60 cm enindeki modiillerin Slgiileri;
60 cm en, 73 cm boy ve 56 cm derinlik seklindedir. 1 adet 60 cm dolaba ait malzeme

sarfiyat1 asagidaki gibi hesaplanmustir.

214



1 Adet Dolap Yan Yiizii: 73 cm X 56 cm = 4.088 cm? = 0,409 m?
Toplam Yan Yiiz Alani: 0,409 m? x 2 adet = 0,818 m?

1 adet 60 cm’ lik modiiliin iist yiizlerinin boyu 56 cm, eni ise 60 cm’ dir. 60
cm lik iist yiizlerin iki dolap yan yiizlinlin i¢ine sigabilmesi i¢in en Ol¢iisii 56,4 cm

olarak ebatlanmus, iki adet {ist yiiz oldugundan iki ile carpilmistir.

1 Adet Dolap Ust- Alt Yiizleri: 56 cm x 56,4 cm = 3.158,4 cm = 0,316 m?
Toplam Ust- Alt Yiiz Alant: 0,316 m? x 2 adet = 0,632 m?

60 cm’lik bir adet modiil i¢in malzeme sarfiyatinin bulanabilmesi i¢in dolap
yan yiizleri m? alani ile dolap iist ylizlerinin alan1 asagidaki gibi toplanmistir. 5 adet

60 cm’lik modiil oldugundan bes ile ¢arpilmistir.

Toplam Yan Yiiz Alani: 0,818 m?
Toplam Ust- Alt Yiiz Alan:: + 0,632 m?

60 cm Modiil Malzeme Sarfiyati: 1,450 m?

5 Adet 60 cm Modiil Mal. Srf: 1,450 m? x 5 adet = 7,250 m?

70 cm Modiil Malzeme Sarfiyati (Cekmeceli) : 70 cm enindeki modiiliin
oOlgiileri; 70 cm en, 73 cm boy ve 56 cm derinlik seklindedir. Malzeme sarfiyati

asagidaki gibi hesaplanmistir.

Dolap Yan Yiiz Alani: 56 cm x 73 cm = 4.088 cm? = 0,409 m?
Toplam Yan Yiiz Alani: 0,409 m? x 2 adet =0,818 m?

Dolap Ust- Alt Yiiz Alani: 56 cm x 66,4 cm = 3.718,4 cm = 0,372 m?
Toplam Ust- Alt Yiiz Alant: 0,372 m? x 2 adet = 0,744 m>
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Toplam Yan Yiiz Alani: 0,818 m?

Toplam Ust- Alt Yiiz Alan: + 0,744 m2
70 cm Modiil Malzeme Sarfiyati: 1,562 m?

Sekil 49: 70 cm Modiiliin Cekmece Govde Olgiileri

Dar Cekmece Modiilii

Genis Cekmece Modiili

70 cm Modiil Cekmece Govdeleri: 70 cm’ lik modiil govdesinin iginde iki dar
bir derin ¢ekmece bulunmaktadir. Dar ve genis c¢ekmecelere ait alan oOlgiileri

asagidaki gibi ¢ikarilmistir.
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Dar Cekmece Yan Yiizleri: (45 cm x 14 cm) x 4 adet = 2.520,00 cm?
Dar Cekmece On-Arka Yiiz Alan1:(60,4 cm x 14 cm) x 4 adet = 3.382,40 cm?

Genis Cekmece Yan Yiizleri : (45 cm x 25 cm) x 2 adet = 2.250,00 cm?
Genis Cekmece On-Arka Yiiz Alani (60,4 cmx25 cm)x 2 adet = 3.020,00 cm?
Cekmece Taban Alanlari: (58,4 cm x 43 cm) 3 adet = 7.533,60 cm?
Toplam Cekmece Malzeme Sarfiyati (cm?) 18.706,00 cm?
Toplam Cekmece Malzeme Sarfiyati (m?) 1,871,00 m?

Modiiliin ¢ekmeceli tarafi biri derin ikisi dar olmak iizere 3 ¢ekmeceden
olugsmaktadir. Dar ¢ekmecelerin yan yiizlerinin 6l¢iisii 45 cm x 14 cm olgiilerindedir.
45 cm ile 14 cm olgiilerinin ¢arpimi ile bir adet yan yiiziin alan1 bulunmustur. Her
cekmecede iki yan yiiz ve iki ayn1 6l¢lideki ¢ekmecede 4 yan yiiz bulundugundan bu
Olcli 4 ile carpilmistir. Dar ¢ekmecelerin 60,4 cm x 14 cm olmak iizere 6n ve arka
yiizleri bulunmaktadir. Bu dlgiilere sahip 4 6n ve arka yiiz bulundugundan olgiiler
dort ile carpilip yukaridaki gibi hesaplanmistir. Derin olan g¢ekmecenin 6n yliiz
Olciileri 60,4 cm x 25 cm; yan yiiz dlgiileri ise 45 cm x 25 cm ‘dir. Derin ¢ekmecenin
yan ve On yiiz alanlar1 dlgiilerin en ve boylarinin ¢arpimi ile alam1 yukaridaki gibi
bulunmustur. Ikiser adet yan yiiz oldugundan bulunan alan iki ile ¢arpilmistir. Her
¢ekmecenin 58,4 cm’ ye 43 cm boyutlarinda 3 adet taban alani bulunmaktadir.
Cekmecenin taban parcalarinin alam iki 6l¢iliniin ¢arpilmasi ile bulunmus, 3 adet
¢ekmece bulundugundan 3 ile carpilmistir. Cekmeceler i¢in bulunan alanlar
toplanarak ka¢ metrekare MDF Lam kullanilacagi hesaplanmistir. Cm? olarak
hesaplanan alan 6l¢iisli metrekareye ¢evrilmistir.

70 cm’ lik modiilde ¢cekmecelerin yerlesecegi govde, cekmecelerin kendisi ve

60 cm’ lik modiillerin alani toplanarak malzeme sarfiyati metrekare cinsinden

bulunmustur.
5 Adet 60 cm Modiil Mal. Srf: 7,250 m?
70 cm Modiil Malzeme Sarfiyati: 1,562 m?
(Cekmece Malzeme Sarfiyati: + 1,871 m?
Toplam Malzeme Sarfiyati: 10,683 m?
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Govdenin alan Olgiileri c¢ikarildiktan sonra birim malzeme maliyeti ve

mutfakta kullanilan malzeme maliyeti agagidaki gibi hesaplanmuistir.

18 mm Mdf- Lam 2,10 m x 2,80 m = 5,88 m?’ nin fiyat1 200 TL
1 m? Mdf- Lam fiyat1 200 TL/ 5,88 m*> =34,014 TL
Govde Malzeme Sarfiyat1 ve Maliyeti: 10,683 m* x 34,014 TL=363,37 TL

Kapak Malzeme Sarfiyati ve Maliyeti: Dolap ve c¢ekmece kapaklar ile

dolaplarin altindaki baza (12 cm) lake olarak tasarlanmistir.

1 Adet 60 cm Modiil Kapak Alani: 60 cm x 73 cm = 4.380 cm?= 0,438 m?
5 Adet 60 cm Modiil Kapak Alani: 0,438 m? x 5 adet = 2,190 m?

70 cm genisligindeki ¢ekmeceli modiiliin 2 adet dar ¢ekmecesinin yiiksekligi
18,2 cm, en alttaki 1 adet yiiksek ¢ekmecenin yiiksekligi ise 36,5 cm’ dir. Modiiliin

genisligi 70 cm’ dir. Cekmece kapaklarinin alani asagidaki gibi hesaplanmistir.

Dar Cekmece Kapak Alani : (70 cm x 18,2 cm) X 2 adet = 2.548 cm?=0,26 m?
Genis Cekmece Kapak Alani: (70 cm x 36,5 cm) =2.555cm?>= + 0,26 m?

1 Adet 70 cm Modiil Kapak Alani: 0,52 m?

Dolaplarin altinda 12 cm baza bulunmaktadir. Dolaplarin toplam uzunlugu

370 cm’ dir. Iki 6l¢iiniin carpilmasiyla alan1 bulunmustur.

Dolap Alt1 Baza Alani= 370 cm x 12 cm =4.440 cm? = 0,444 m?

60 cm modiil kapaklari, ¢cekmeceler ve baza toplam alani asagidaki gibi

hesaplanmustir.
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5 Adet 60 cm Modiil Kapak Alani: 2,190 m?

1 Adet 70 cm Modiil (¢ekmece) Kapak Alani: 0,520 m?
Dolap Alt1 Baza Alani: + 0,444 m?
Toplam Kapak ve Baza Alant: 3.154 m?

Metrekare basina 240 TL maliyet ongoriildiiglinden toplam tutar asagidaki

gibi hesaplanmistir.

Kapak Malzeme Sarfiyati ve Maliyeti: 3,154 m? x 240 TL = 756,96 TL

Raf Malzeme Sarfiyati ve Maliyeti: Her 60 cm’ lik modiiliin i¢inde 1 adet raf
bulunmaktadir. Raf gdvdenin iki yan yiizlinlin arasina oturacagindan ve {izerine
kapak kapanacagindan boydan 2 cm enden 3,6 cm daha kisa ebatlanmistir. Evye
altinda raf bulunmamaktadir. Bulasik makinasinin bulundugu modiilde de raf

bulunmayacagindan toplam raf sayis1 3 adettir.

60 cm lik Modiil Raf Alani: 54 cm x 56,4 cm = 3.045,6 cm?= 0,3046 m?

Toplam Raf Alani: 0,3046 m? x 3 adet =0, 9138 m?

Isletme 2,10 m x 2,80 m ebatlarinda MDF- Lam kullanmaktadir ve fiyat: 200
TL’ dir.

18 mm Mdf- Lam 2,10 m x 2,80 m = 5,88 m?’ nin fiyat1 200 TL

1 m? Mdf- Lam fiyat1 200 TL/ 5,88 m*=34,014 TL

Raf Malzeme Sarfiyat1 ve Maliyeti: 0,9138 m*> x 34,014 TL =31,08 TL

Arkalik Malzeme Sarfiyatt ve Maliyeti: Arkaliklarin Olgiileri  dolap
govdesinde kullanilan malzemenin kalinligina bagli olarak dis 6lgiilerden 2 cm daha
kisa ebatlanmistir. O nedenle 60 cm lik bir modiiliin dlgiileri 60 cm x 73 cm yerine

arkalik 58 cm x 71 cm seklinde Ol¢iilendirilmistir.

1 Adet 60 cm Modiil Arkalik Alani: 58 cm X 71 cm =4.118 cm?= 0,4118 m?
5 Adet 60 cm Modiil Arkalik Alani: 0,4118 m? x 5 adet = 2,0590 m?
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70 cm’ lik modiiliin 6lgiileri ise 68 cm x 71 cm seklindedir. Arkalik toplam

alan1 agagidaki gibi hesaplanmistir.

1 Adet 70 cm Modiil Arkalik Alani: 68 cm x 71 cm = 4.828 cm= 0,4828 m?

Arkalik toplam alan1 2,5418 m? olarak bes adet 60 cm modiil arkalik alani ile

bir adet 70 cm modiil arkalik alaninin toplanmasiyla asagidaki gibi hesaplanmistir.

5 Adet 60 cm Modiil Arkalik Alani: 2,0590 m?
1 Adet 70 cm Modiil Arkalik Alani: + 0,4828 m?
Arkalik Toplam Alani (m?) 2,5418 m?

Arkalikta kullanilan malzeme sunta lamdir. Suntalamm alis fiyat ve
Olciilerine bagli olarak mutfakta kullanilan ebatlarin maliyeti asagidaki gibi

cikartlmistir.

8 mm Sunta Lam 1,83 m x 3,66 m = 6,6978 m?’ nin fiyat1 140 TL
1 m? Sunta Lam fiyat1 140 TL/ 6,6978 m? = 20,902 TL
Arkalik Malzeme Sarfiyat1 ve Maliyeti: 2,5418 m?x 20,902 TL=53,13 TL

Kenar Bantlarinda Malzeme Sarfiyatt ve Maliyeti: Toplam PVC
gecirilecek kenar uzunlugunu bulabilmek i¢in govdeyi, ¢ekmece govdelerini ve

raflar1 olusturan pargalarin ¢evre ol¢iilerinin bulunmasi gerekmektedir.

60 cm 1 adet modiiliin ¢evresi asagidaki gibi hesaplanmustir.
Dolap Yan Yiiz Cevresi: (73 cm + 56 cm) x 2 =258 cm
Toplam Yan Yiiz Cevresi: 258 cm x 2 adet = 516 cm

Dolabin 56 cm uzunlugunda olan {ist yiizlerinin eni dolabin yan yiizleri ile
montajlanacagindan bu kisimlara bant uygulanmasina gerek kalmamaktadir. Bu
nedenle sadece 56,4 olan 6n ve arka Ol¢iileri hesaplamaya dahil edilecektir. 2 parca

alt ve st yiiz bulundugundan hesaplanan 6l¢ii iki ¢arpilmistir.
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Dolap Ust- Alt Yiiz Cevresi: 56,4 cm x 2 adet =112,8 cm
Toplam Ust- Alt Yiiz Cevresi: 112,8 cm x 2 adet = 225,6 cm

Toplam Yan Yiiz Cevresi: 516,0 cm
Toplam Ust- Alt Yiiz Cevresi: + 225,6cm
60 cm Modiil Govdesinin Cevresi: 741,6 cm

60 cm lik 1 adet modiil govdesinin yan ve iist yiizlerinin toplam ¢evresi 741,6
cm’ dir. 5 adet aym Slgiideki modiiliin ¢evresini bulabilmek i¢in 741,6 cm 5 ile

carpilmustir.

5 Adet 60 cm Modiil Cevresi: 741,6 cm x 5 adet =3.708 cm= 37,08 m

70 cm’ lik ¢ekmece govdesi de ayn1 yontemle asagidaki gibi hesaplanmistir.

Dolap Yan Yiizleri Cevresi: (73 cm + 56 cm) x 2 = 258 cm
Toplam Yan Yiiz Cevresi: 258 cm x 2 adet = 516 cm

Dolap Ust- Alt Yiiz Cevresi: 66,4 cm x 2 adet =132,8 cm
Toplam Ust- Alt Yiiz Cevresi: 132,8 cm x 2 adet = 265,6 cm

Toplam Yan Yiiz Cevresi: 516,0 cm
Toplam Ust- Alt Yiiz Cevresi: + 265,6 cm
70 cm Modiil Gévdesinin Cevresi (cm) 781,60 cm
70 cm Modiil Govdesinin Cevresi (m ) 7,82 m

70 cm’ lik modiil iki dar bir derin ¢ekmeceden olusmaktadir. Cekmece
govdelerinin kenarlarina PVC bant ge¢irilmekte ancak 6n kapagin ylizeylerinin tiimi
lake boya ile boyandigindan kenarlarina bant gegirilmesine gerek kalmamaktadir.
Cekmece tabanlar1 da yan yiizlerle monte edildiginden kenarlar1 goziikkmemektedir.
Dar ¢ekmecenin yan yiizeylerinin eni 45 cm boyu ise 14 cm’ dir. Her bir yan ylizey

cevresi (45 cm + 14 cm ) x 2 seklinde hesaplanmustir. iki dar cekmecede 4 yan yiiz
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bulundugundan bu 6l¢ii 4 ile carpilmistir. Dar ¢ekmecelerin gévdesini olusturan 6n
ve arka yiizlerinin 6l¢iisii 60,4 cm x 14 cm * dir. Cevre (60,4 cm + 14 cm) x 2
seklinde hesaplanmistir. Her ¢ekmecede 2 6n ve arka yiiz; 2 ¢ekmecede ise 4 6n ve

arka yliz bulundugundan bulunan g¢evre oOlgiisii 4 ile ¢arpilmistir.

Dar Cekmece Yan Yiiz Cevresi:(45 cm +14 cm ) x 2 =118 cm x 4 adet = 472,00 cm
Dar Cekmece On Arka Yiiz Cevresi:(60,4 cm +14 cm) x 2 =148,8 cm x 4 adet = 595,20 cm
Genis Cekmece On Arka Yiiz Cevresi: (60,4 cm + 25 cm) x2 =170,8 cmx2 adet = 341,60 cm
Genis Cekmece Yan Yiiz Cevresi:(45cm+25cm)x2=140cmx2adet=  + 280,00 cm
Cekmece Malzeme Sarfiyati (cm) 1.688,80 cm
Cekmece Malzeme Sarfiyati (m) 16,89 m

60 cm’ lik dolap modiillerinin i¢indeki raflarin kenarlarina da PVC bant
gecirilmektedir. Bu nedenle onunda cevresinin bulunmasi gerekmektedir. Eni 54
boyu 56,4 cm ebatlarinda olan rafin ¢evresinin bulunmasi i¢in uzun ve kisa kenar
toplanmis iki ile carpilarak asagidaki gibi hesaplanmistir. Alt dolaplarin birinde
ankastre bulasik makinesi digerinde de evye olacagindan sadece 3 adet dolapta raf

bulunmaktadir.

1 Adet Raf Cevresi: (54 cm + 56,4 cm) x 2 = 220,8 cm
60 cm Modiil 3 Adet Raf Cevresi: 220,8 cm x 3 adet =662,4 cm =6,62 m

PVC bandi uygulamasi yapilacak toplam ¢evre asagidaki gibi hesaplanmustir.

5 Adet Modiil Gévdesinin Cevresi: 37,08 m
70 cm Modiil Govdesinin Cevresi: 7,82 m
Cekmece Govdelerinin Cevresi: 16,89 m

60 cm Modiil 3 Adet Raf Cevresi: + 6,62 m

Toplam Cevre: 68.41 m

PVC bandi gegilecek toplam cevre 68,41 metredir. Isletme PVC’ nin
metresini 2,5 TL den maliyet hesaplarina yansitmaktadir. Toplam PVC sarfiyatina

denk gelen tutar asagidaki gibi hesaplanmistir.
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I m PVC kenar bant fiyat1 2,5 TL.
PVC Malzeme Sarfiyat1 ve Maliyeti: 68,41 mx 25 TL=171,03 TL

Diger Malzeme Sarfiyati ve Maliyeti: Minifiks elemanlari parcalarin birbiri
ile baglanmasinda kullanilmaktadir. Dolap gdvdesinin birlestirilmesinde her kenarda
3 adet minifiks kullanilir. Bir dolapta 4 kenar birlesim yeri bulundugundan 12 adet
kullanilmas1 gerekmektedir. Bes adet 60 cm’ lik modiildeki sarfiyat miktar1 60
adettir. 70 cm’ lik modiilde ise 12 adet minifiks kullanilmaktadir. Baza klipsi iki ayr1
dolabin birbirinden ayrilmadan durabilmesini saglamaktadir ve her birlesimde 2 adet
kullanilmaktadir. Her 60 c¢cm’ lik dolapta birer adet, 70 cm’ lik modiilde ise her
cekmecede birer adet kulp kullanilmistir. 4 adet raf piminin ikisi dolabin bir yiiziinde
diger ikisi ise diger yiiziinde olmak iizere monte edilmektedir, 3 adet dolapta toplam
kullanim 12 adettir. Kavela her dolap iinitesinde 8 adet olmak iizere 48 adet
kullanilmistir. Her dolapta ikiser tane olmak tizere 5 dolapta 10 adet mentese ve birer

adet de mentese freni kullanilmistir. 3 cekmecenin her birinde birer set teleskopik ray

bulunmaktadir.
Minifiks Blum: 72 adet x 0,20 TL = 14,40 TL
Kulp: 8 adet x 20 TL = 160,00 TL
Baza Klipsi: 12 adet x 0,10 TL = 1,20 TL
Plastik Raf Pimi: 12 adet x 0,05 TL= 0,60 TL
Plastik Kavela: 48 adet x 0,025 TL = 1,20 TL
Hafele Mentese: 10 adet X 15 TL = 150,00 TL
Hafele Mentese Freni: 5 adet X 7 TL = 35,00 TL
Hafele Teleskopik Ray: 3 adet x 85 TL = + 255,00 TL
Toplam Diger Malzeme Maliyeti: 61740 TL

8,25 m? alt dolap malzeme maliyeti govde, kapak (+ tag),raf, arkalik, kenar
bandi ve diger malzeme basliklar: altinda ayr1 ayr1 hesaplanmistir. Tablo 21/a. ve

Tablo 21/b. de tim maliyetler Ozet olarak gosterilmis ve toplanmistir.
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Tablo 21/ a: 8,25 M 2 Mutfak Alt Dolaplar1 I¢in Malzeme Sarfiyat1 ve Malzeme Maliyeti

Malzeme Sarfiyati Malzeme Birim Fiyat1 ficelanlielzene
Maliyeti
Tablo 21/ a Toplam Maliyeti 1.151,41 TL
& lik 1 Adet 60 cm Modiil Arkalik Alani: 58 cmx 71 cm =4.118 cm= 0,4118 m? 8 mm Sunta Lam 1,83 m x 3,66 m = 6,6978 m*” nin fiyat1 140 TL
cm i ’ ’ ’
5 Adet 60 cm Modiil Arkalik Malzeme Sarfiyati: 0,4118 m? x 5 adet = 2,0590 m? 2 a1a a 2=
Modiil 1 m? Sunta Lam fiyat1 140 TL/ 6,6978 m? = 20,902 TL 5313 TL
Arkahk
1 Adet 70 cm Modiil Arkalik Malzeme Sarfiyati: 68 cm x 71 cm = 4.828 cm= 0,4828 m? 5 Adet 60 cm Modiil Arkalik Malzeme Sarfiyati: 2,0590 m?
’ 1 Adet 70 cm Modiil Arkalik Malzeme Sarfiyati: 0,4828 m?
70 cm lik
Modiil
Arkalik Malzeme Sarfiyati: 2,5418 m*
Arkalik Malzeme Maliyeti: 2,5418 m? x 20,902 TL = 53,13 TL
Toplam Yan Yiiz Cevresi: 516,0 cm 1 m PVC kenar bant fiyat1 2,5 TL.
60 em lik Toplam Ust- Alt Yiiz Cevresi: 225,6 cm 171,03 TL
modal (T Adet Modiil Gévdesinin Cevresi: 37,08 m
60 cm Modiil Govdesinin Cevresi  741,6 cm 70 cm Modiil Govdesinin Cevresi: 7,82 m
Cekmece Mal. Sarf. : 16,89 m
5 Adet Modiil Gévdesinin Cevresi: 741,6 cm x 5 =3.708 cm= 37,08 m 60 cm Modiil 3 Adet Raf Cevresi : 6,62 m
Kenar Band1 Tonlam Yan Yii . s60em e T
’ oplam Man iz Qevresi: vem Kenar Band: Sarfiyati: 68,41 m
70 cm lik Toplam Ust- Alt Yiiz Cevresi: 265,6 cm
Modal (L
Kenar Band1 Malzeme Maliyeti: 68,41 m x 2,5 TL = 171,03 TL
70 cm Modiil Govdesinin Cevresi: 781,6 cm=7,82 m
Dar Cekmece Yan Yiiz Cevresi: 472,0 cm
o Dar Gekmece On Arka Yiiz Cevresi: 595,2 cm
cm -
Genis Cekmece On Araka Yiiz Cevresi: 341,6 cm
Modiil (Cekmece) . X
Genis Cekmece Yan Yiiz Cevresi: 280,0 cm
Cekmece Mal. Sarf. : 1.688,8cm =16,89 m
B 1 Adet Raf Cevresi: (54 cm + 56,4 cm) x 2 =220,8 cm
al
60 cm Modiil 3 Adet Raf Cevresi : 220,8 cm x 3 =662,4 cm =6,62 m
D Miinifiks blum, kulp,raf pimi, baza klipsi, kavela, mentese, mentese freni, teleskobik ray 617,40 TL
Malzeme
TOPLAM 1.993 TL
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Tablo 21/b: 8,25 M2 Mutfak Alt Dolaplari igin Malzeme Sarfiyat: ve Malzeme Maliyeti

(Devami)

Toplam Malzeme

Malzeme Sarfiyati Malzeme Birim Fiyat1
Maliyeti
4 an Yiiz Alant: 2
60 cm lik Toplam \__(dn Yiiz Alan: 0,818 m 18 mm Mdf- Lam: 2,10 m x 2,80 m = 5,88 m?” nin fiyat: 200 TL
- i . 2
Modiil Toplam Ust- Alt Yiiz Alant: 0,632 1 m? Mdf- Lam fiyat1 200 TL/ 5,88 m? =34,014 TL 363,37 TL
i . 2
60 cm Moddl Malzeme Sarfiyatr: L4350 m 5 Adet 60 cm Modiil Malzeme Sarfiyati: 7,250 m?
i Fvatr: 2 - 2
5 Adet 60 cm Modiil Malzeme Sarfiyati: 1,450 m? x 5 adet = 7,250 n 70 cm Modiil Malzeme Sarfiyat: 1,562 m?
Toplam Yan Yiiz Alani: 0.818 m? Toplam Cekmece Malzeme Sarfiyat: (m?): 1,871 m?
70 cm lik . ’ U
. . Toplam Ust- Alt Yiiz Alani: 0,744 n?
Modil (Gévde) 4~ Govde Malzeme Sarfiyatt: 10,683 m?
Corce 70 cm Modiil Malzeme Sarfiyat:: 1,562 m?
Go6vde Malzeme Maliyeti: 10,683 m? x 34,014 TL = 363,37 TL
Dar Cekmece Yan Yiiz Alani: (45 cm x 14 cm) 4 adet = 2.520,00 cm*
70 om lik Dar Gekmece On-Arka Yiiz Alani: (60,4 cmx 14 cm) 4 adet = 3.382,40 cm?
; i . - 2
Modiil (Cekmece) Genis Cekmece Yan Yiiz Alani : (45 cm x 25 cm) 2 adet 2.250,00 cm
Genis Cekmece On-Arka Yiiz Alani : (60,4 cm x 25 cm) 2 adet = 3.020,00 cm?
Cekmece Taban Alanlari: (58,4 cm x 43 cm) 3 adet = 7.533,60 cm?
Toplam Cekmece Malzeme Sarfiyati (cm?) : 1 m?
Toplam Cekmece Malzeme Sarfiyati (m?): 1,871 m*
60 cm lik 1 Adet 60 cm Modiil Kapak Alant: 60 cm x 73 cm = 4.380 cm?= 0,438 m? 1 m? lake birim maliyeti 240 TL
Modiil - . 2 — 2
5 Adet 60 cm Modiil Kapak Alani: 0,438 m? x 5 adet = 2,190 m 5 Adet 60 cm Modiil Kapak Alant: 2190 m? 756,96 TL
1 Adet 70 cm Modiil Kapak Alani: 0,520 m?
- Dar Cekmece Kapak Alani : (70 cm x 18,2 cm) 2 adet = 2.548 cm?= 0,26 m*
Kapak 70 cm’ lik o ) B L N Dolap Alt1 Baza Alant: 0,444 m?
. Genis Cekmece Kapak Alani: (70 cm x 36,5 cm) = 2.555 cm?= 0,26 ny
Modiil (Cekmece) ||~ 7 > 7 R I AR AR L S
(+Baza) [ T
Kapak Malzeme Sarfiyati: 154 m*
1 Adet 70 cm Modiil Kapak Alani: 0,52 m? P Y
Kapak Maliyeti: 3,154 m? x 240 TL = 756,96 TL
Baza Dolap Alti Baza Alani= 370 cm x 12 cm =4.440 cm? = 0,444 m?
. ’ 18 mm Mdf- Lam 2,10 m x 2,80 m = 5,88 m?’ nin fiyat1 200 TL
60 cm lik 60 cm lik Modiil Raf Alani: 54 cm x 56,4 cm = 3.045,6 cm*= 0,3046 m* 31,08 TL
1 m* Mdf- Lam fiyat1 200 TL/ 5,88 m*> =34,014 TL
Raf Modiil Toplam Raf Alani: 0,3046 m* x 3 adet =0,9138 m?
Raf Malzeme Sarfiyati: 0,9138 m?
Raf Maliyeti: 0,9138 m? x 34,014 TL = 31,08 TL
TOPLAM 1.151,41TL
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8,25 m? alt dolap malzeme maliyeti tablo. 21/a ve tablo. 21/b’ deki

maliyetlerin toplanmasi ile 1.993 TL olarak bulunmustur.

4.4.6.3. Mutfak Dikey Modiil ve Buzdolab1 Ustii Modiillerinin Malzeme
Sarfiyati ve Maliyeti

8,25 m? mutfagin dikey modiiliiniin ve buzdolab: iistii modiiliiniin 6l¢iileri
sekil 50 de goriildiigii gibidir. Malzeme sarfiyati ve maliyetleri; govde, kapak (+ tag
ve baza), raf, arkalik, kenar band1 ve diger malzemeler olmak tizere alt1 baslik altinda
ele almacak ve tiim kategorilerin genel toplamlar1 mutfak dolaplarinin malzeme

sarfiyat ve maliyetini verecektir

Sekil 50: 8,25 M2 Mutfak Dikey Modiil ve Buzdolab: Ustii Modiil Olgiileri

S 45cm+ 2 cm
95 cm N

40 cm+ 6 cm (tag)

58 cm + 2 cm (kapak) (<

\
60 cm
\

218 cm\

60 cm -
\ _
e @

[P 60 cm
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Givde Malzeme Sarfiyati ve Maliyeti: 218 cm’ lik dikey modiiliin 6l¢iileri
218 cm boy, 60 cm en 58 cm derinlik seklindedir. Buzdolab1 iistii modiilii ise 40 cm
boy, 95 cm en, 45 cm derinlik seklinde Olclilere sahiptir. Ayr1 ayr1 govde Olgiileri
asagidaki gibi hesaplanmistir.

Dikey Modiil Gévde Malzeme Sarfiyati

Dolap Yan Yiizleri: 218 cm x 58 cm = 12.644 cm? = 1,2644 m?
Toplam Yan Yiiz Alani: 1,2644 m? x 2 adet = 2,5288 m?

Dolap Ust- Alt Yiizleri: 58 cm x 56,4 cm = 3.271,2 cm? = 0,3271 m?
Toplam Ust- Alt Yiiz Alani: 0,3271 m? x 2 adet =0,6542 m?

Toplam Yan Yiiz Alan:: 2,5288 m?
Toplam Ust- Alt Yiiz Alan: +  0,6542 m?
Toplam Malzeme Sarfiyati: 3,1830 m?

Dolap govdesinin iistte ve altta kalan yiizlerinin hesaplanmasinda ise 58 cm x
56,4 cm olgiileri kullanilmistir. Yan yiizlerin altinda ve {istiinde yer alacak olan bu
parcalarin tam olarak oturabilmesi i¢in en Olgilileri 60 cm’ den daha kisa
ebatlanmistir. Dolap yan yiizleri alani ile st yiizlerinin alaninin toplanmasiyla 218
cm’ lik modiliin govdesi i¢in toplam malzeme sarfiyati 3,183 m? olarak

bulunmustur.

Buzdolab: Ustii Modiil Malzeme Sarfiyati
Dolap Yan Yiiz Alani: 45 cm x 40 cm = 1.800 cm? = 0,18 m?
Toplam Yan Yiiz Alani: 0,18 m? x 2 adet = 0,36 m?

Dolap Ust- Alt Yiiz Alani: 45 cm x 91,4 cm = 4.113 cm = 0,4113 m?
Toplam Ust- Alt Yiiz Alant: 0,4113 m? x 2 adet =0,8226 m?

Toplam Yan Yiiz Alan:: 0,3600 m?
Toplam Ust- Alt Yiiz Alani:  + 0,8226 m?

Toplam Malzeme Sarfiyati: 1,1826 m?
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Dolap goévdesinin iistte ve altta kalan yiizlerinin hesaplanmasinda 45 cm x
91,4 cm olgiileri kullanilmigtir. Yan yiizlerin altinda ve {istiinde yer alacak olan bu
parcalarin tam olarak oturabilmesi i¢in en Olgiisii 95 cm’ den 3,6 cm daha kisa
ebatlanmistir. Buzdolab1 iistli modiiliin yan ve {ist ylizlerinin alanlar1 toplanmis ve
malzeme sarfiyati 1,1826 m? olarak bulunmustur.

218 cm’ lik dikey modiil ve buzdolabi iistii modiilin malzeme sarfiyati

asagidaki gibi hesaplanmistir.

Dikey Modiil Govde Malzeme Sarfiyatt: 3,1830 m?
Buzdolab1 Ustii Modiil Malzeme Sarfiyat: + 1,1826 m?
Toplam Govde Malzeme Sarfiyati: 4,3656 m*

Govdenin alan Olgiileri c¢ikarildiktan sonra birim malzeme maliyeti ve

mutfakta kullanilan malzeme maliyeti asagidaki gibi hesaplanmustir.

18 mm Mdf- Lam 2,10 m x 2,80 m = 5,88 m?’ nin fiyat1 200 TL
1 m* Mdf- Lam fiyat1 200 TL/ 5,88 m? =34,014 TL
Govde Malzeme Sarfiyat1 ve Maliyeti:4,3656 m* x 34,014 TL = 148,49 TL

Kapak Malzeme Sarfiyati ve Maliyeti: Dolap kapaklari, dolap iist tac1 ve
dikey modiil alt1 bazas1 lake olarak tasarlanmistir. Ust dikey modiil dolabinin sag
yanina da ta¢ yapilacaktir. Bu kismin uzunlugunu bulabilmek ic¢in 58 cm dikey

modiil eninden 33 cm iist dolaplarin eni ¢ikarilmistir.

Dikey Modiil Kapak Malzeme Sarfiyati
Ust ve Alt Dolap Kapak Alani: (60 cm x 60 cm)x 2 adet =7.200 cm? =0,72 m?

Buzdolab: Ustii Modiil Kapak Malzeme Sarfiyati

40 cm x 95 cm = 3.800 cm? =0,38 m?

Tag/ Baza Malzeme Sarfiyat:

Buzdolab1 Ustii Modiil Ta¢ Alant: 6 cm x 95 cm = 570 cm? = 0,057 m?
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Dikey Modiil Kapak Ustii Tag Alan1: 60 cm x 6 cm =360 cm? = 0,036 m?
Dikey Modiil Ust Dolap Sag1 Tag¢ Alani: 25 cm x 6 cm= 150 cm>= 0,015 m?

Dikey Modiil Alt Baza Alani: 12 x 60 cm = 720 cm? = + 0,072 m?
Toplam Tag ve Baza Alani: 0,18 m?

Dikey modiil kapaklari, buzdolabi iistii kapagi ve tag/ baza toplam alani 1,28

m? olarak asagidaki gibi hesaplanmuistir.

Dikey Modiil Kapak Malzeme Sarfiyati: 0,72 m?
Buzdolab1 Ustii Modiil Kapak Malzeme Sarfiyati: 0,38 m*
Tag ve Baza Alani: + 0,18m?
Toplam Malzeme Sarfiyati: 1,28 m?

Metrekare bagina 240 TL maliyet 6ngoriildiigiinden toplam tutar malzeme

sarfiyat1 ile metrekare maliyetinin ¢arpilmasi ile asagidaki gibi bulunmustur.

Kapak Malzeme Sarfiyati ve Maliyeti: 1,28 m? x 240 TL =307,2 TL

Raf Malzeme Sarfiyati ve Maliyeti: Dikey modiil dolaplarmin i¢inde birer
adet cikarilabilir raf bulunmaktadir. Ebatlar1 56,4 cm en, 56 cm boy seklindedir.
Buzdolab: iistii dolabmin i¢inde ise raf bulunmamaktadir. Dikey modiiliin
boliinmesinde de sabit raflar kullanilmaktadir. Bu nedenle 1 adet 60 cm’ lik ist
dolabin altinda, 1 adet mikrodalga firinin altinda, bir adette firinin altinda olmak
lizere 58 cm x 56,4 cm ebatlarinda 3 adet sabit raf bulunmaktadir.

Ust ve Alt Dolap Raflari (cikariabilir) :(56 cm x 56,4 cm) x 2 adet = 3.158,4 cm?

Sabit Raflar: (58 cm x 56,4 cm) x 3adet = + 9.813,6 cm?
Toplam Raf Alani (cm?) 12.972 cm?
Toplam Raf Alani (m?) 1,2972 m?

Isletme raflarda 2,10 m x 2,80 m ebatlarinda MDF- Lam kullanmaktadir ve
fiyat1 200 TL’ dir.
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18 mm Mdf- Lam 2,10 m x 2,80 m = 5,88 m?’ nin fiyat1 200 TL
1 m? Mdf- Lam fiyat1 200 TL/ 5,88 m? =34,014 TL
Raf Malzeme Sarfiyati ve Maliyeti: 1,2972 m? x 34,014 TL =44,12 TL

Arkalik Malzeme Sarfiyatt ve Maliyeti: Arkaliklarin Olgiileri  dolap
govdesinde kullanilan malzemenin kalinligina bagli olarak dis 6l¢iilerden 2 cm daha
kisa ebatlanmistir. O nedenle 218 cm lik dikey modiiliin 6l¢iileri 218 cm x 60 cm
yerine 216 cm x 58 cm seklinde olgiilendirilmistir. 95 cm x 40 cm Olgiilerindeki

buzdolab {istli dolabinin 6lgiileri ise 93 cm x 38 cm seklindedir.

Dikey Modiil Arkalik Alani: 218 cm x 60 cm = 13.080 cm?
Buzdolab1 Ustii Modiil Arkalik Alani: 93 cm x 40 cm = + 3.720 cm?
Toplam Arkalik Alani (cm?) 16.800 cm?
Toplam Arkalik Alani (m?) 1,68 m?

Arkalikta kullanilan malzeme sunta lamdir. Suntalamin alis fiyat ve
Olgiilerine bagli olarak mutfakta kullanilan ebatlarin maliyeti asagidaki gibi

¢ikarilmstir.

8 mm Sunta Lam 1,83 m x 3,66 m = 6,6978 m?’ nin fiyat1 140 TL
1 m? Sunta Lam fiyat1 140 TL/ 6,6978 m? = 20,902 TL
Arkalik Malzeme Sarfiyat1 ve Maliyeti: 1,68 m*x 20,902 TL=35.12 TL

Kenar Bantlarinda Malzeme Sarfiyati ve Maliyeti: PVC bant uygulamasi
govde ve raflara yapilacaktir. Govdenin ve raflarin g¢evreleri asagidaki gibi

hesaplanmuistir.

Dikey Modiil Yan Yiiz Cevresi: (218 cm + 58 cm) x 2 =552 cm
Dikey Modiil Toplam Yan Yiiz Cevresi: 552 cm x 2 adet = 1.104 cm

Dolabin 58 cm derinliginde olan {ist yiizlerinin eni dolabin yan yiizleri ile

montajlanacagindan bu kisimlara bant uygulanmasina gerek kalmamaktadir. Bu
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nedenle sadece 56,4 cm olan 6n ve arka Olgiileri hesaplamaya dahil edilecektir. 2

parga alt ve st yiiz bulundugundan hesaplanan 6lg¢ii iki ¢carpilmistir.

Dikey Modiil Ust- Alt Yiiz Cevresi: 56,4 cm x 2 =112,8 cm
Dikey Modiil Toplam Ust- Alt Yiiz Cevresi :112,8 cm x 2 adet = 225,60 cm

Dikey Modiil Toplam Yan Yiiz Cevresi: 1.104,00 cm
Dikey Modiil Toplam Ust- Alt Yiiz Cevresi: + 225,60 cm

Dikey Modiil Toplam Cevre (cm) 1.329,60 cm
Dikey Modiil Toplam Cevre (m) 13,30 m

Dikey modiil gbvdesinin yan ve iist yiizlerinin toplam g¢evresi 13,30 m’ dir.

Buzdolab iistii modiiliin gévde ¢evresi agagidaki gibi hesaplanmustir.

Buzdolabi Ustii Mod. Yan Yiizleri Cev.: (45 cm + 40 cm) x 2 =170 cm
Buzdolabi Ustii Mod. Ust- Alt Yiizleri Cev.: 91,4 cm x 2 adet = 182,8 cm
Buzdolab1 Ustii Mod. Toplam Ust-Alt Yiizleri Cev:182,8 cm x2 adet=365,6 cm

Buzdolab1 Ustii Mod. Yan Yiizleri Cev.: 170,0 cm
Buzdolab: Ustii Mod. Toplam Ust- Alt Yiizleri Cev. + 365,6 cm

Buzdolabi Ustii Mod. Toplam Cev. (cm) 535,6 cm

Buzdolab: Ustii Mod. Toplam Cev. (m) 5,36 m

Sabit ve cikarilabilir raflarin kenarlarinin da bantlanmasi gerektiginde

cevreleri asagidaki gibi hesaplanmustir.

Ust ve Alt Dolap Raflari (¢cikarilabilir): (56 cm +56,4 cm) x 2 = 224,8 cm
Sabit Raflar: (58 cm + 56,4 cm) x 3 adet = 343,2 cm
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Ust ve Alt Dolap Raflar (¢ikarilabilir): 224,80 cm

Sabit Raflar: + 343,20 cm
Toplam Raf Cevresi (cm) 568 cm
Toplam Raf Cevresi (m) 5,68 m

Bantlama yapilacak toplam ¢evrenin bulunabilmesi i¢in dikey ve buzdolabi

tistli modiillerin gévde g¢evresi ile 5 adet raf ¢evresi asagidaki gibi toplanmustir.

Dikey Modiil Toplam Cevre: 13,30 m
Buzdolabi Ustii Modiil Toplam Cevre: 5,36 m
5 Adet Raf Cevresi: + 568m
Toplam Cevre: 24,34 m

Isletme PVC’ nin metresini 2,5 TL den maliyet hesaplarina yansitmaktadir.

Toplam PVC sarfiyatina denk gelen tutar asagidaki gibi hesaplanmistir.

I m PVC kenar bant fiyat1 2,5 TL.
PVC Malzeme Sarfiyati ve Maliyeti: 24,34 m x 2,5 TL=60,85 TL

Diger Malzeme Sarfiyati ve Maliyeti: Dolap gdvdesinin birlestirilmesinde
her kenarda 3 adet minifiks kullanilmaktadir. Bir dolapta 4 kenar birlesim yeri
bulundugundan 12 adet kullanilmasi gerekmektedir. iki modiildeki sarfiyat miktari
24 adettir. Iki modiilde 3 adet dolap bulundugundan kulp kullanimi 3 adettir. Iki
dolab1 birbirine baglamak i¢in 2 adet baza klipsi kullanilmistir. Raf pimleri
cikarilabilir raflar i¢in kullanilmistir. Her raf i¢in 4 adet iki rafta 8 adet raf pimi
bulunmaktadir. Kavela bir tiir baglanti elemanidir her dolap iinitesinde 8 adet olmak
tizere 40 adet kullanilmistir. 2 adet hafele mentese ve bir adet mentese freni kapakli
dolaplarda kullanilmaktadir. 3 adet dolaptaki toplam kullanilan mentese sayist 6,

mentese freni ise 3 adettir.
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Minifiks Blum: 24 adet x 0,20 TL = 480TL

Kulp: 3adetx 20 TL = 60,00 TL
Baza Klipsi: 2 adet x 0,10 TL = 0,20 TL
Plastik Raf Pimi: 8 adet x 0,05 TL= 0,40 TL
Plastik Kavela: 40 adet x 0,025 TL = 1,00 TL
Hafele Mentese: 6 adet x 15 TL = 90,00 TL
Hafele Mentese Freni: 3adet X 7 TL = + 21,00 TL
Toplam Diger Malzeme Maliyeti: 17740 TL

8,25 m? iist dolap malzeme maliyeti gdvde, kapak (+ tag), arkalik, PVC bant
ve diger malzeme basliklar1 altinda ayr1 ayr1 hesaplanmistir. Tablo 22/a. ve tablo

22/b’ de tiim maliyetler 6zet olarak gosterilmis ve toplanmuistir.
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Tablo 22 /a: 8,25 M? Mutfak Dikey Modiilii ve Buzdolabi Ustii Modiilii I¢in Malzeme Sarfiyati ve Malzeme Maliyeti
Malzeme Sarfiyati Malzeme Birim Fiyat1 Toplam Malzeme Maliyeti
Toplam Yan Yiiz Alani: 2,5288 n? 18 mm Mdf- Lam: 2,10 m x 2,80 m = 5,88 m*’ nin fiyat: 200 TL
218 cm Toplam Ust- Alt Yiiz Alant: 0,6542 m* 1 m?> Mdf- Lam fiyat1 200 TL/ 5,88 m? =34,014 TL 148,49 TL
Dikey Modal (T
Govde 218 cm Dikey Modiil Malzeme Sarfiyat:: ~ 3,1830 m? 218 cm Dikey Modiil Malzeme Sarfiyati: 3,1830 m?
Buzdolabi Ustii Modiil Malzeme Sarfiyatt: 1,1826 m?*
Toplam Yan Yiiz Alant:0,18 m? x 2 adet: 0,3600 m? Govde Malzeme Sarfiyati: 4,3656 m*
Buzdolabi Ustii Toplam Ust- Alt Yiiz Alani: 0,8226 m? Govde Malzeme Maliyeti: 4,3656 m? x 34,014 TL = 148,49 TL
Modal (T
Buzdolabi Ustii Modiil Malzeme Sarfiyati: 1,1826 m?
218 cm - _ _ .. L
Ust ve Alt Dolap Kapak Alani: (60 cm x 60 ¢cm) x 2 adet =7.200 cm?* =0,72 m? 1 m? lake birim maliyeti 240 TL
DTy e Dikey Modiil Kapak Malzeme Sarfiyat1: 0,72 m? 307,20 TL
Dikey Modiil Kapak Malzeme Sarfiyati: 0,72 m*
Buzdolabi Ustii Dolap Kapak Alani: 40 cm x 95 cm = 3.800 cm? =0,38 m? Buzdolabi Ustii Modiil Kapak Malzeme Sarfiyati: 0,38 m
Kapak Modiil Buzdolabi Ustii Modiil Kapak Malzeme Sarfiyati: 0,38 m? Tag Malzeme Sarfiya 0,18 m?
Buzdolabi Ustii Modiil Tag Alani: 6 cm x 95 cm = 570 cm? = 0,057 m? Kapak Malzeme Sarfiyat: 1,28 m?
Dikey Modiil Kapak Ustii Tag Alami: 60 cm x 6 cm =360 cm?= 0,036 m? Kapak Maliyeti: 1,28 m* x 240 TL = 307,20 TL
Tag ve Baza Dikey Modiil Ust Dolap Sag1 Tag Alant: 25 cm x 6 cm= 150 cm?= 0,015 m?
Dikey Modiil Alt Baza Alant: 12 x 60 cm =720 cm? = 0,072 m?
Tag Malzeme Sarfiyat:
Ust ve Alt Dolap Raflari (¢ikarilabilir) : (56 cm x 56,4 cm) x 2 adet = 3.158,4 cm? 18 mm Mdf- Lam 2,10 m x 2,80 m = 5,88 m*” nin fiyat: 200 TL
Raf 218 cm Buzdolabt Sabit Raflar: (58 cm x 56,4 cm) x 3 adet= 9.813,6 cn? 1 m? Mdf- Lam fiyat1 200 TL/ 5,88 m* =34,014 TL AATRTIL
Ustii Dikey Modal (e
Raf Malzeme Sarfiyati (cm?) 12.972 cnv Raf Malzeme Sarfiyati: 1,2972 m?
Raf Malzeme Sarfiyat () 12972 ne Raf Maliyeti: 1,2972 m? x 34,014 TL = 44,12 TL
TOPLAM 499,81 TL
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Tablo 22 /b: 8,25 M? Mutfak Dikey Modiilii ve Buzdolab1 Ustii Modiilii I¢in Malzeme Sarfiyat1 ve Malzeme Maliyeti (Devamu)

Malzeme Sarfiyati

Malzeme Birim Fiyati

Toplam Malzeme Maliyeti

Tablo 22/a Toplam Maliyeti 499,81 TL
218 cm Dikey Modiil Dikey Modiil Arkalik Alani: 218 cm x 60 cm = 13.080 cm? 8 mm Sunta Lam 1,83 m x 3,66 m = 6,6978 m?’ nin fiyat1 140 TL 3512 TL
Buzdolab: Ustii Modiil Buzdolab: Ustii Modiil Arkalik Alani: 93 cm x 40 cm = 3.720 cm? 1 m? Sunta Lam fiyat1 140 TL/ 6,6978 m* = 20,902 TL
Arkabk (| ) e Arkalik Malzeme Sarfiyati: 1,68 m
Arkalik Malzeme Sarfiyati (cm? 16.800 cm? Arkalik Malzeme Maliyeti: 1,68 m? x 20,902 TL = 35,12 TL
Arkalik Malzeme Sarfiyati (m?) 1,68 m*
Toplam Yan Yiiz Cevresi: 1.104,00 cm 1 m PVC kenar bant fiyat1 2,5 TL.
218 cm Dikey Modiil Toplam Ust- Alt Yiiz Cevresi: 225,60 cm 60,85 TL
---------------------------- Toplam Dikey Modiil Cevresi (m): 13,30 m
Toplam Dikey Modiil Cevresi (cm): 1.329,60 cm Toplam Malzeme Sarfiyati (m) 536 m
Toplam Dikey Modiil Cevresi (m): 13,30 m Toplam Raf Malzeme Sarfiyati (m) 5,68 m
Kenar Bandi Yan Yiiz Cevresi: 170,0 cm Kenar Band: Sarfiyati 24,34 m
" Ust- ii Kenar Band1 Malzeme Maliyeti: 24,34 m x 2,5 TL = 60,85 TL
Buzdolabi Ustii Modiil Toplam Ust- Alt Yiiz Cevresi: 365,6 cm y¢
Toplam Malzeme Sarfiyati (cm) 535,6 cm
Toplam Malzeme Sarfiyati (m) 536m
Ust ve Alt Dolap Raflar (¢ikarilabilir) : (56 cm + 56,4 cm) x 2 adet = 224,8 cm
Sabit Raflar: (58 cm + 56,4 cm) x 3 adet = 3432 cm
Raf 0 e
Toplam Raf Malzeme Sarfiyati (cm) 568 cm
Toplam Raf Malzeme Sarfiyati (m) 5,68 m
Diger Minifiks blum, raf pimi, kulp, baza klipsi, kavela, mentese, mentese freni 177,40 TL
Malzeme
TOPLAM 773,18 TL
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8,25 m? mutfak dikey modiil ve buzdolab iistii modiil malzeme maliyeti tablo

22/a ve b ‘deki maliyetlerin toplanmasi ile 773,18 TL olarak bulunmustur.

4.4.7 A Tsletmesi Maliyet (ve Faaliyet) Verileri

4.4.7.1. Direkt ik Madde ve Malzeme Giderleri

Direkt ilk madde ve malzeme giderleri; iiretilen mamuliin 6ziinii olusturan ve
mamuliin biinyesine giren, hangi mamul veya mamul gruplart i¢in ne miktarda
tiiketildigi net olarak belirlenebilen maddelerdir. Ornegin, iplik {iretiminde pamuk,
mobilya iiretiminde kereste, ayakkabi liretiminde deri ve kosele oldugu gibi. (Yiikeii,
2015: 111). A Isletmesi icin temel ilk madde malzemeler sunta lam, ham mdf, mdf
lam, pvc bant ve lake boya olarak sayilabilir. ilgili tiim giderler direkt ilk madde ve
malzeme giderleri olarak 710 nolu hesapta izlenmektedir. Isletmenin almis oldugu
projede iiretecek oldugu mutfaklarin alanlari, daire tipleri ve adetleri asagidaki

gibidir.
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Tablo 23: A isletmesi Proje Detaylari

MUTFAK
Blok Ad1 Tip Daire Cinsi
M Daire Sayisi Toplam M*
TiP A 1+ 1 Daire 8,55 39 333,45
TiP B 1+ 1 Daire 8,55 104 889,20
TiP C 1+ 1 Daire 8,55 26 222,30
A BLOK
TiP D 1+ 1 Daire 8,55 13 111,15
TiP A 2,5+ 1 Dubleks 9,57 3 28,71
Daire
TiP B 2+1 Dubleks Daire 9,57 8 76,56
TiP C 2+1 Dubleks Daire 9,57 2 19,14
TiP D 2+1 Dubleks Daire 9,57 1 9,57
TiP A 2,5+ 1 Daire 8,15 65 529,75
TiP B 2+ 1 Daire 9,57 26 248,82
B BLOK .
TiP A 2,5+ 1 Dubleks 9,57 1 9,57
Daire
TiP B 2+ 1 Dubleks 9,57 4 38,28
Daire
TiP C 2+ 1 Dubleks 9,57 2 19,14
Daire
TiP D 2+ 1 Dubleks 9,57 1 9,57
Daire
TiP A 3+1 Dubleks Daire 9,57 3 28,71
2+ 1 Bahge Kati 9,57 5 47,85
. R .
e TiP B 3+ 1 Daire 8,81 65 572,65
G TiP B 3,5+ 1 Daire 8,25 70 577,50
BLOK . .
TIP A 3,5+ 1 Daire 8,25 140 1.155,00
TiP A 5,5+ 1 Dubleks 12,55 10 125,50
Daire
TiPB 5+ 1 Dubleks 12,55 10 125,50
Daire
H TiP A 2+ 1 Daire 5,64 56 315,84
BLOK TiP B 2,5+ 1 Daire 5,64 28 157,92
TiP A 3,5+ 1 Dubleks 9,57 4 3828
Daire
TiP B 3+ 1 Dubleks 9,57 4 38,28
Daire
TOPLAM 690 ADET 5.728,24 M?
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Tez konusunu olusturan mutfak 3,5+ 1 daire mutfaklaridir. 8,25 m? sag ve sol
tek duvar olarak tasarlanmistir. Miisteri i¢in proje olusturulurken 6rnek sunumlar bu
mutfak {izerinden yapilmistir. Ornek mutfak miisteri tarafindan beyenildikten sonra
maliyet ve satig fiyat1 belirlenmis, 5.728,24 m? i¢in anlasma saglanmustir.

8,25 m? mutfak li¢ ayr1 kisima bdliinerek malzeme sarfiyati ve maliyeti
¢ikartlmistir. Bu boliimler iist dolaplar, alt dolaplar ve dikey modiil ile buzdolabi iistii
modiilleridir. Her boliime ait malzeme sarfiyat1 ve maliyetler tablo 20, tablo 21/a ve
b ile tablo 22/a ve b’ de ayrica Ozetlenmistir. Ayrimlanan boliimlerin toplami

isletmenin direkt ilk madde ve malzeme giderini verecektir.

Ust Dolap Malzeme Maliyeti: 1.315,43 TL
Alt Dolap Malzeme Maliyeti: 1.993,00 TL
Dikey Modiil ve Buzdolab: Ustii Mod. Malzeme Maliyeti: + 773,18 TL

Direkt flk Madde ve Malzeme Maliyeti: 4,081,61 TL

Isletmenin 8,25 m?> lik mutfak icin direkt ilk madde ve malzeme maliyeti
4.081,61 TL dir.

4.4.7.2. Direkt Iscilik Giderleri

Isletmelerin fiilen calisma konusu olan mamuliin iiretildigi esas iiretim gider
yerlerinde ¢alisan elemanlarina iliskin is¢ilik maliyetleridir. Bu iscilik maliyetlerinin
tiretilen mallar ile iliskilendirilmesi miimkiindiir (Yiik¢ii, 2015: 185). Isletmenin
direkt is¢ilik giderleri dagitima tabi tutularak mamiile yiiklenmistir. Dagitima tabi
tutulan Direkt Iscilik Giderleri esas iiretim gider yerlerinde 720. Direkt Iscilik
Giderleri hesabinda tahakkuk eden iiretici is¢ilik giderleridir. Ayni esas liretim gider
yerinde c¢ok sayida siparisin ( i$ emrinin) iiretimi gerceklesmektedir. Bir donemin
direkt iscilik giderlerini siparislere yliklemek icin iiretim siirelerine gore dagitim
yapmak gerekmektedir. Giiniimiizde ¢ok biiyiik oranda “Direkt Iscilik Giderleri” bu
bicimde dagitilarak siparislere yiiklenebilmektedir. Bu durum, direkt iscilik
niteliginde ¢alisan elemanlarin niteliinin ve saat licretinin farkli olmasindan, hangi

siparis icin ne kadar siire c¢alisildigmin  saptanmasindaki  giigliikten
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kaynaklanmaktadir. Ancak bu gii¢liigii asmak ve farkli siire ve ticretteki direkt isgilik
giderlerini her siparisin maliyeti ile iliskilendirerek yliklemek miimkiindiir (Yikgii,
2015: 194). Oregin bant sisteminde iiretim yapan isletmelerde her gider yerinin
elemanlar1 gider yeri bazinda gruplanmali, once gider yerlerinin direkt iscilik
giderleri birbirinden ayr1 olarak hesaplanmali, daha sonra her siparigin gider
yerlerindeki tiretim stireleri dikkate alinarak direkt iscilik giderleri siparislere
yiiklenmelidir (Yiik¢ii, 2015: 195). Isletmeler bunu gergeklestirirken {iretim bi¢imini
ve teknolojisininin 6zelligine gore farkli yaklasimlarda bulunabilirler. Ozellikle bu
yaklasimlarin 6nemi ERP programlarinin isletmelere yerlestirilmesinde ortaya
cikmaktadir (Yiikeii, 2015: 194).

A Isletmesinde 20 adet beyaz yakali 115 adet mavi yakali olmak iizere 135
kisi ¢aligmaktadir. Isletmenin 2017 yili kesin mizaninda yillik direkt iscilik tutart
3.080.749,08 TL’ dir. S6z konusu 690 adet mutfak projesi i¢in is¢ilik tutar ise kesin
olarak belli degildir. 8,25 m? mutfak i¢in direkt is¢ilik tutarinin hesaplanabilmesi igin
fabrikanin 8 saat hafta ici; 5 saat ise cumartesi giinleri olmak {izere haftalik 45 saat
haftalik calisma siiresi ile 52 hafta carpilarak fabrikanin fiili yillik ¢calisma siiresi saat
olarak bulunmustur. [(8 saat x 5 giin) + 5 saat] x 52 hafta seklinde hesaplanan yillik
calisma siiresi A Isletmesi i¢in 2.340 saattir. Daha sonra isletmenin atdlyeden
sorumlu miihendisleri tarafindan bu toplam siire fabrikanin bir sene boyunca iirettigi
tiim farkli mamul gruplarina asagidaki gibi dagitilmistir.

Buradaki amag toplam direkt isgilik tutarindan 8.25 m? biiyiikligiindeki
mutfagin alacagi maliyet payiin hesaplanabilmesi i¢in uygun bir dagitim anahtarinin

bulunmasidir.
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Tablo 24: Fabrika Yillik Caligma Siiresinin Uriin Gruplarina Dagilimi

2017 Uretimi Miktar: (m? / adet) T A et
Sayisi
Biiro Mobilya Dolap 2099 Adet 140 Saat
Kapi 43.905 m? 495 Saat
Sehpa Etajer 191 Adet 20 Saat
Sunta Lam Mutfak 7.032,22 m? 425 Saat
Lake Mutfak 6.879,3 m? 440 Saat
Baza 3.248,54 m? 8 Saat
Dar Tag 5.806,94 m? 15 Saat
Siipiirgelik 5.556 m? 8 Saat
Sunta Lam Kapak 8.165 m? 165 Saat
Laminant Kapak 2.159,75 m? 95 Saat
Akrilik Kapak 40.952,88 m? 240 Saat
Membran Kapak 67.636,51 m? 250 Saat
Lake Kapak 632,59 m? 39 Saat
Toplam 2340 Saat

Isletme 2017 yilinda 6.879,3 m? lake mutfak iiretimi igin toplam 440 saat
mesai harcamis ve tiim kaynaklarin1 440 saat lake mutfak iiretimine 6zglilemistir.
Bununla beraber 690 adet mutfak projesi toplam olarak 5.728,24 m? alana sahiptir,
isletmenin lake mutfak {iretiminin % 83,3 ‘i ( [5.728,24 m% 6.879,3 m?] x 100) sz
konusu 690 adet mutfak projesidir. M? olarak en fazla iiretim 67.636,51 m? ile

membran kapakta yapilmistir. Membran kapak i¢in harcanan siire ise sadece 250
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saattir. Lake mutfakla karsilastirildiginda membran kapagin daha az zaman ve
kaynak tiikettigi sdylenebilir.

Yukaridaki veriler 1s18inda toplam 3.080.749,08 TL tutarindaki is¢iligin
fabrika yillik ¢alisma siiresinin {iriin gruplarina dagilimi esas alinarak lake mutfak

iretimine diisen tutar1 asagidaki gibi hesaplanmistir.

Toplam Direkt Is¢ilik Giderleri

1 Saatlik Calisma Siiresi Basina Diisen D.I.G. = - --
Fabrika Yillik Calisma Siiresi

3.080.749,08 TL
1 Saatlik Calisma Siiresi Basina Diisen D.I.G = ---------=--mmemmmx = 1.316,56 TL/Saat
2.340 Saat

Isletmenin yillik direkt iscilik giderleri toplami olan 3.080.749,08 TL’nin
fabrika yillik c¢aligma siiresine boliinmesi ile bir saatlik direkt isgilik gideri
bulunmustur. Yukaridaki tabloya bakildiginda yil boyunca 6.879,3 m? lake mutfak
tiretmek i¢in 440 saat harcanmistir. Bu durumda lake mutfagin toplam direkt iscilik
giderlerinden alacagi payr bulmak icin 1.316,56 TL/ Saat ile toplam lake mutfak

tiretim siiresi olan 440 saat carpilmistir.

6.879,3 m? Lake Mutfak Uretimi =1 Saatlik Calisma Siiresi X 6.879,3 m? Lake Mutfak i¢in
Direkt Iscilik Giderleri Basina Diisen D.I.G Uretim Siiresi

6.879,3 m? Lake Mutfak Uretimi = 1.316,56 TL/ Saat X 440 Saat = 579.286, 4 TL/ Saat
Icin Direkt iscilik Giderleri

Fabrika y1l boyunca 6.879,3 m? lake mutfak iiretmis ve 579.286,4 TL/ Saat
direkt is¢ilik giderine katlanmistir. 8,25 m? mutfak icin direkt iscilik giderinin
bulunabilmesi icin 1 m? {iretebilmek icin gereken direkt iscilik tutarinin bilinmesi
gerekmektedir. Bu nedenle 579.286,4 TL olan lake mutfak direkt iscilik gideri

toplam lake mutfak tiretim miktarina boliinmiistiir.

1 m? Lake Mutfak Uretimi i¢in = 6.879,3 m? Lake Mutfak Uretimi / Toplam Lake Mutfak
Direkt Iscilik Gideri I¢in Direkt Iscilik Gideri Uretimi
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1 m? Lake Mutfak Uretimi I¢in = 579.286,4 TL/ Saat / 6.879,3 m? = 84,207 TL/ Saat
Direkt Iscilik Gideri

1 m? lake mutfak {iretimi icin isletme 84,207 TL/ Saat direkt iscilik giderine
katlanmaktadir. 8,25 m? mutfak i¢in direkt is¢ilik tutarini; 1 m? direkt iscilik maliyeti
ile 8,25 m?’ nin ¢arpilmasi ile asagidaki gibi bulunmustur.

8,25 m*> Mutfak I¢in = 1 m*> Lake Mutfak Uretimi Igin X Proje Mutfak Alam
Direkt Iscilik Gideri Direkt Iscilik Gideri

8,25 m> Mutfak Icin = 84,207 TL/ Saat X 8,25 m?= 694,71 TL / Saat
Direkt Iscilik Gideri

8,25 m? mutfak i¢in direkt is¢ilik giderleri 694,71 TL/ Saat olarak yukaridaki

gibi bulunmustur.

4.4.7.3. Genel Uretim Giderleri

Genel tretim giderleri direkt ilk madde ve malzeme ile direkt iscilik giderleri
disinda kalan ve iiretim ile ilgili olan diger tiim maliyet giderleridir seklinde
tanimlanabilir. Genel iiretim giderleri ile liretilen mamuller arasinda direkt bir iligki
kurularak mamul maliyeti icerisindeki genel iiretim giderleri tutarini net olarak
belirleyebilmek giictiir. Bu nedenle genel iiretim giderlerinin, mamiil maliyetine bazi
dagitim anahtarlari araciligi ile yiiklenmesi gerekmektedir (Yikei, 2015: 221). Genel
tiretim giderleri 730 nolu hesap altinda izlenmektedir.

Isletmenin 2017 yili toplam genel iiretim giderleri 3.857.340, 03 TL’ dir.
8,25 m? proje mutfak basina diisen genel iiretim giderinin hesaplanabilmesi i¢in
direkt is¢ilik giderlerinin dagitiminda kullanilan fabrika yillik ¢alisma siiresinin iiriin
gruplarina dagilimi esas alimmistir. Ancak oncelikle 1 saatlik ¢alisma siiresi basina
diisen genel tretim giderlerinin bulunmasi gerekmektedir. 1 saatlik galisma siiresi
basima diisen genel iiretim gideri (G.U.G), toplam genel iiretim giderlerinin, 2.340

saat olan fabrika yillik ¢aligma siiresine boliinmesi ile asagidaki gibi hesaplanmustir.

242



Toplam Genel Uretim Giderleri

1 Saatlik Caligma Siiresi Bagina Diisen G.U.G. = -
Fabrika Yillik Caligma Siiresi

3.857.340,03 TL
1 Saatlik Calisma Siiresi Basina Diisen G.U.G. = =1.648,44 TL/ Saat
2.340 Saat

Isletmenin yillik genel iiretim giderleri toplami olan 3.857.340,03 TL’nin
fabrika yillik ¢alisma siiresine boliinmesi ile saat bagina diisen genel iiretim gideri
bulunmustur. Yukaridaki tabloya bakildiginda yil boyunca 6.879,3 m? lake mutfak
tiretmek i¢in 440 saat harcanmistir. Bu durumda lake mutfagin toplam genel iiretim
giderlerinden alacagi payr bulmak i¢in 1.648,44 TL/ Saat ile toplam lake mutfak

iretim stiresi olan 440 saat ¢arpilmistir.

6.879,3 m? Lake Mutfak Uretimi = 1 Saatlik Calisma Siiresi X 6.879,3 m? Lake Mutfak
Icin Genel Uretim Giderleri Basina Diisen G.U.G. Uretim Siiresi

6.879,3 m? Lake Mutfak Uretimi = 1.648,44 TL/ Saat X 440 Saat = 725.313,6 TL/ Saat

Icin Genel Uretim Giderleri

Fabrika yi1l boyunca 6.879,3 m? lake mutfak {iretmis ve 725.313,6 TL/ Saat
genel iretim giderine katlanmistir. 8,25 m? mutfak i¢in genel iiretim giderinin
bulunabilmesi i¢in 1 m? iretebilmek i¢in gereken genel iiretim gideri tutarinin
bilinmesi gerekmektedir. Bu nedenle 725.313,6 TL/ Saat olan lake mutfak genel

tiretim gideri toplam lake mutfak tiretim miktarina boliinmiistir.

1 m? Lake Mutfak Uretimi I¢in = 6.879,3 m? Lake Mutfak Uretimi / Toplam Lake Mutfak
Genel Uretim Gideri Icin Genel Uretim Gideri Uretimi

1 m? Lake Mutfak Uretimi 1(;in =725.313,6 TL/ Saat/ 6.879,3 m?> = 105,43 TL/ Saat
Genel Uretim Gideri
1 m? lake mutfak iiretimi i¢in isletme 105,43 TL/ Saat genel iiretim giderine
katlanmaktadir. 8,25 m? mutfak i¢in genel tiretim gideri; 1 m? i¢in genel iiretim

maliyeti ile 8,25 m?’ nin garpilmasi ile asagidaki gibi bulunmustur.
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8,25 m> Mutfak igin = 1 m? Lake Mutfak Uretimi Igin X Proje Mutfak Alani

Genel Uretim Gideri Genel Uretim Gideri

8,25 m> Mutfak I¢cin =105,43 TL/Saat X 8,25 m?=869,80 TL / Saat
Genel Uretim Gideri

8,25 m? mutfak i¢in genel tiretim gideri 869,80 TL/ Saat olarak yukaridaki

gibi bulunmustur.

4.4.7.4. Pazarlama Satis ve Dagitim Giderleri

“Pazarlama Satis ve Dagitim Giderleri” (Paz-Sat-Dag Gid.) mamullerin
iretimlerinin tamamlanmasindan sonra, mamul ambarma konulmasindan miisteriye
teslimine kadar gecen siirede ortaya ¢ikan giderlerdir. Bu giderlere pazarin
diizenlenmesi, mamullerin tiiketici davraniglarina goére ayarlanmasi, ulagim ve
nakliye maliyetleri gibi giderler dahildir. Ornegin; Pazar arastirma giderleri, reklam
ve ilan giderleri, depolama ve navlun giderleri gibi (Yikgi, 2015: 44). Bu tip
giderler pazarlama satis dagitim giderleri ad1 altinda 760 nolu hesapta izlenmektedir.
A isletmesi 2017 yil1 pazarlama satis dagitim giderleri 1.044.858,29 TL’ dir. 8,25 m?
proje mutfak basina diisen giderin hesaplanabilmesi igin direkt iscilik ve genel tiretim
giderlerinin dagitiminda kullanilan fabrika yillik ¢alisma siiresinin iiriin gruplarina

dagilimi esas alinmis ve ayn1 yontem kullanilarak dagitim yapilmistir.

Toplam Paz- Sat- Dag Giderleri
1 Saatlik Cal. Siir. Bagina Diisen Paz-Sat-Dag Gid. = ---
Fabrika Yillik Caligma Siiresi

1.044.858,29 TL
1 Saatlik Cal. Siir. Bagina Diisen Paz-Sat- Dag Gid = ---- = 446,52 TL/ Saat
2.340 Saat

6.879,3 m? Lake Mutfak Uretimi = 1 Saatlik Cal. Siir. Basmna X 6.879,3 m? Lake Mutfak
I¢in Paz-Sat-Dag Giderleri Diisen Paz- Sat- Dag. Gid. Uretim Siiresi
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6.879,3 m? Lake Mutfak Uretimi = 446,52 TL/ Saat X 440 Saat = 196.468,8 TL/ Saat
I¢in Paz-Sat-Dag Giderleri

1 m? Lake Mutfak Uretimi I¢in = 6.879,3 m? Lake Mutfak Uretimi / Toplam Lake Mutfak
Paz-Sat-Dag Giderleri I¢in Paz-Sat-Dag Giderleri Uretimi

1 m? Lake Mutfak Uretimi I¢in = 196.468,8 TL/ Saat/ 6.879,3 m? = 28,56 TL/ Saat
Paz-Sat-Dag Giderleri

8,25 m> Mutfak icin = 1 m? Lake Mutfak Uretimi Icin X Proje Mutfak Alani
Paz-Sat-Dag Giderleri Paz-Sat-Dag Giderleri

8,25 m*> Mutfak I¢in = 28,56 TL/ Saat X 8,25 m>= 235,62 TL / Saat
Paz-Sat-Dag Giderleri

Oncelikle toplam paz-sat-dag giderleri fabrika yillik calisma siiresine
boliinerek, bir saatlik ¢alisma siiresi basina diisen gider tutar1 446,52 TL/ Saat olarak
bulunmustur. Isletme yillik 6879,3 metrekare lake mutfak iiretimini fabrikanin tiim
kaynaklarin1 440 saat dzgiileyerek gerceklestirmektedir. Ikinci asamada 1 saatlik
caligma stiresi basina diisen paz- sat- dag gideri 440 saat ile carpilarak lake mutfak
tretiminin paz-sat-dag giderlerinden aldigi pay 196.468,8 TL/ Saat olarak
hesaplanmistir. 1 metrekare lake mutfak {iretimi basina diisen paz-sat-dag giderinin
bulunabilmesi i¢in bu tutar ( 196.468,8 TL/Saat) toplam lake mutfak iiretimine (
6.879,3 m?) bolinmiistiir. 1 m? lake mutfak iiretimi basina 28,56 TL/ Saat paz-sat-
dag gideri diismektedir. Calismamiza konu olan mutfak 8,25 m? oldugundan 1 m?
lake mutfak iiretimi i¢in paz-sat-dag giderleri proje mutfak alani ile ¢arpilmistir.

8,25 m? mutfak i¢in paz-sat-dag. gideri 235,62 TL/ Saat olarak yukaridaki gibi

bulunmustur.
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4.4.7.5. Genel Yonetim Giderleri

Genel yonetim giderleri  (G.Y.G.) isletmenin daha ¢ok yonetici
pozisyonundaki personelin gorev yaptigi boliimlerde ortaya ¢ikan giderlerdir. Bu
giderlerin en 6nemli kalemi personel iicretlerinden olusur. Isletmelerde genel
yonetimle ilgili yoOnetim kurulu, genel midiir, insan kaynaklari, muhasebe,
finansaman, hukuk ve sekreterya gibi ofisler s6z konusu olabilir. Bu ofislerle ilgili
tiim giderler genel yonetim gideri olarak 770 nolu hesapta izlenmektedir. Genel
yonetim gideri olarak belli basli olmak {izere iicret, haberlesme, seyahat, kira,
sigorta, vergi, resim ve harg, disaridan saglanan fayda ve hizmet, amortisman
giderleri olusabilir (Yikgii, 2015: 45). A isletmesi 2017 yil1 genel yonetim giderleri
886.605,88 TL’ dir. 8,25 m?’ lik proje mutfak basina diisen giderin hesaplanabilmesi
icin direkt iscilik, genel iretim giderleri ve pazarlama satis dagitim giderlerinin
dagitiminda kullanilan fabrika yillik calisma siiresinin iirin gruplarina dagilimi esas

alinmis ve ayn1 yontem kullanilarak dagitim yapilmistir.

Toplam G.Y.G.
1 Saatlik Cal. Siir. Bagina Diigen G.Y.G. = ---
Fabrika Yillik Caligma Siiresi

886.605,88 TL
1 Saatlik Cal. Siir. Bagina Diisen G.Y.G. = e = 378,89 TL/ Saat
2.340 Saat

6.879,3 m? Lake Mutfak Uretimi = 1 Saatlik Cal. Siir. Basma X 6.879,3 m? Lake Mutfak
I¢in G.Y.G. Diisen G.Y.G. Uretim Siiresi

6.879,3 m? Lake Mutfak Uretimi = 378,89 TL/ Saat X 440 Saat = 166.711,6 TL/ Saat
I¢in G.Y.G.

1 m? Lake Mutfak Uretimi= 6.879,3 m? Lake Mutfak Uretimi /Toplam Lake Mutfak
I¢in G.Y.G. I¢in G.Y.G. Uretimi
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1 m? Lake Mutfak Uretimi I¢in = 166.711,6 TL/ Saat/ 6.879,3 m? = 24,23 TL/ Saat
G.Y.G. Giderleri

8,25 m> Mutfak igin = 1 m? Lake Mutfak Uretimi Igin X Proje Mutfak Alani
G.Y.G. Giderleri G.Y.G. Giderleri
8,25 m> Mutfak Icin G.Y.G. =24,23 TL/Saat X 8,25 m?=199,90 TL / Saat

Bir saatlik ¢alisma siiresi basina diisen genel iiretim gideri hesaplanmis.
Bulunan tutar toplam lake mutfak iiretim siiresi olan 440 saat ile carpilarak 6.879,3
m? i¢in genel yonetim gideri hesaplanmigtir. Sonrasinda 1 m?> mutfak basina diisen
G.Y.G. tutar1 bulunmus ve 8,25 m? mutfak alan1 ile carpilarak dagitim
tamamlanmustir.

8,25 m? mutfak genel yonetim gideri 199,90 TL/ Saat olarak yukaridaki gibi

bulunmustur.

4.4.8. A Isletmesi Ticari ve Sanayi Maliyetleri (+ Giderleri)

A Isletmesi sanayi maliyetlerini olusturan direkt ilk madde malzeme giderleri
4.081,61 TL, direkt is¢ilik giderleri 694,71 TL, genel iiretim giderleri ise 869,80 TL
olarak bulunmustur. Ticari maliyet kalemleri ise pazarlama satis dagitim ve genel
yonetim giderleridir. Bu gider kalemleri de sirasiyla 235,62 TL ve 199,90 TL olarak
hesaplanmistir. Tablo 25 de isletmeye ait ticari ve sanayi maliyetler (+ giderler)

toplu bir bicimde gosterilmistir.
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Tablo 25: 8,25 m> Mutfak Igin Sanayi ve Ticari Maliyetler (+ Giderler)- A Isletmesi

8,25 m*> Mutfak Maliyeti
Direkt Ilk Madde ve Malzeme Giderleri 4.081,61TL
Direkt Iscilik Giderleri 694,71 TL
Genel Uretim Giderleri 869,80 TL
Sanayi Maliyeti 5.646,12 TL
Pazarlama Satis Dagitim Giderleri 235,62 TL
Genel Yonetim Giderleri 199,90 TL
Ticari Maliyeti 6.081,64 TL

A Isletmesinin sanayi maliyeti 5.646,12 TL, ticari maliyeti ise 6.081,64 TL’
dir. Sanayi maliyetinin onemli bir kismi direkt ilk madde malzeme giderlerinden
olugmaktadir. Direkt is¢ilik giderleri ve genel {iretim giderleri ise toplam sanayi
maliyetinin sadece % 27,7 © si kadardir. Faaliyet giderlerinin sanayi maliyetine
eklenmesiyle ticari maliyet 6.081,64 TL olarak hesaplanmustir.

Sanayi ve ticari maliyetlerin hesaplanmasinda finansman giderleri ihmal

edilmistir.

4.4.9 A Tsletmesi Satis Fiyat1 ve Karlihginin Degerlendirilmesi

A Isletmesi 8,25 m?> mutfag1 6.081,64 TL’ ye mal etmekte ve metrekaresi
1.250 TL’ den 10.312,5 TL’ ye satmaktadir. Bu durumda sadece s6z konusu 8,25 m?
mutfaktaki kar1 4.230,86 TL’ dir. Yiizdesel olarak karliligi ise % 69,57 olarak
asagidaki gibi hesaplanmistir.

Satis Fiyat1: 8,25 x 1.250 TL=10.312,5 TL

1 m? Satis Fiyati: 1.250

Ticari Maliyeti: 6.081,64 TL

Kar: 10.312,5 TL — 6.081,64 = 4.230,86 TL

M? Basina Kar Tutar1: 4.230,86 TL / 8.25 m*= 512,83 TL
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Karlilik Orani: (4.230,86 TL/ 6.081,64 TL) X 100 = % 69,57

[sletmenin metrekare basina diisen kar1 ise 512,83 TL’ dir. Teze konu olan
mutfak da dahil olmak {izere almis olduklar1 projede toplam 5.728,24 m? mutfak
iretilmistir. Bu durumda proje bazinda elde ettikleri toplam kar asagidaki gibi

hesaplanmustir.

8,25 m2 Mutfak I¢in Kar Toplami: 4.230,86 TL

1 m? Mutfak I¢cin Kar Tutar1: 4.230,86 TL/ 8,25 m?= 512,83 TL
Toplam Proje Mutfak Alani: 5.728,24 m?

Projeden Elde Edilen Kar: 5.728,24 m? x 512,83 TL =2.937.613,32 TL

Isletmenin her iirettigi bir metrekare basma diisen kar tutar1 512,83 TL’ dir.
Projede iiretmis oldugu 5.728,24 m? mutfakta ise 2.937.613,32 TL kar saglamistir.
Tiim proje bazinda karlilig1 8,25 m? mutfakta oldugu gibi degismemekte % 69,57

olarak kalmaktadir.

4.5. B iISLETMESI GENEL TANITIMI, MUTFAK TASARIM- URETIM-
MALIYET (VE FAALIYET) VERILERI

4.5.1. B isletmesi Genel Tanitimi

Kisisellestirilmis mutfaklar sunan isletmemiz 2001 yilinda Narhdere’ de
showroom seklinde kurulmus, fason iiretim ile faaliyetlerine baslamistir. 2006
yilinda 400 metrekare alana yayilim gdsteren kendi atdlyesini Izmir’ in Karabaglar
ilcesinde kurmustur. 2 adet santiye sefi, 10 adet iiretim konusunda uzmanlagmig
elemani ile islerini ylriitmektedir. Elektrik ve tas isleri konusundaki hizmetler
disaridan saglanmaktadir.

Isletme sahipleri maliyet verilerini samimiyetle paylasmis ancak isimlerinin
arastirmada kullanilmamasin1 tercih etmistir. Bu nedenle “B Isletmesi” olarak

anilmistir.

249



4.5.2. B Isletmesi Is Akisi, Kisisellestirilmis Mutfak Tasarim ve Uretim

Asamalan

B Isletmesi is akis1 asagidaki gibidir.

1)Teklif Icin Yer Kesfi: Miisteri mutfaginin 6lgiisiiniin alinmasi, karsilikli
goriigme ile neler istendiginin ve hangi tarz mutfak {izerinde c¢aligilacaginin
belirlenmesi, fotograf ¢ekimi ve 6l¢ii alinmasi.

2) Projenin Olusturulmasi: Auto Cad kullanilarak planin ¢izilmesi ADEKO
programi kullanilarak ii¢ boyutlu perspektifin olusturulmasi.

3)Tadilat Kesfi: Kurma, tesisat alt yapisi, gerekli ise duvar olusturulmasi veya
kaldirilmasi, mutfak i¢in her tiirlii ingaat alt yapisinin olusturulmasi.

4) Tadilat Maliyetlendirilmesi: Kirma, elektrik alt yapis1 vb. icin malzeme,
is¢ilik, moloz nakliyesi ve diger giderlerin maliyetlerinin ¢gikarilmasi

5) Mobilya Maliyetinin Cikarilmasi: Malzeme, iscilik, boya- cila, montaj
maliyetlerinin 6ngoriilmesi.

6)Teklifin Hazirlanmas1 ve Sozlesme: Proje ilizerinde miisteri ile goriisme,
istege gore teklifin yeniden revize edilmesi sonrasinda 0demelerin tutar ve tarih
olarak belirlendigi s6zlesmenin imzalanmasi

7) Altyapr Caligmasiin Baslatilmasi: Elektrik, su, mobilya alt yapisinin ve
detayli tadilat projesinin yliriitilmesi. Tadilat sonrasinda ustabasi tarafindan net
Ol¢iiniin alinmasi ve sonrasinda miisteri ile imalat Oncesi detay toplantisinin
yapilmasi. Usta, igveren ve miisteri isteklerinin tekrar tartisilarak sonug¢landirilmasi.

8) Uretim: Uretim kesim, sekillendirme, cila, toplama, nakliye ve montaj
olmak iizere 6 asamada gerceklesmektedir. Usta tarafindan net kesim Olgiileri
cikarilir ve malzeme sarfiyat1 belirlenir. Malzeme tedariki saglanir. Gévde ve kapak
iretimi ayr1 ayr1 yapilir. Govdeler MDF Lam, kapaklar akrilik veya lakedir. Sunta
Lam kullanilmamaktadir. Kesim atdlyesinde uygun Olciilerde kesim yapilir. Govde
bir araya getirilir. Govde i¢inde ve cekmecelerde bulum raylar kullanilir. Kulplar ve
aksesuarlar miisteriye sectirilir. Kulplar 0,5 TL> den 200 TL’ ye kadar olan bir fiyat
araligina sahiptir. Kapak o6l¢iileri ve modelleri ¢ikarilir. Pre- model 6rnek kapak
tiretimi yapilir. Miisteriye tretilen bu tek kapak gosterilir ve numune, renk, model

vb. agilardan onaylatilir, sonrasinda kapak {iretimine gecilir. Kapaklarin uygun
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Olciilerde kesimi ve sekillendirme islemleri yapilir. Sekillendirme sirasinda mentese
yerleri agilir, menteseler takilir uygunlugu kontrol edildikten sonra tekrar sokiiliir.

Cila asamasina gecilir. Cilalama icin islem sirasi; zimpara, dolgu, tekrar
zimpara, macun, zimpara, astar ve son kat cila ve dinlendirilmeye birakilmasi
seklindedir.

Toplama asamasinda atdlyede tim mutfak miisteride yapilacagi gibi bastan
sona monte edilir, gerekli diizeltmeler tespit edilir ve giderilir. Mutfak tekrar de-
monte haline getirilir.

9) Nakliye ve Montaj: Montaj dncesinde nakliye planlamasi yapilir, montaj
yerinin her bakimdan hazir oldugundan emin olunur. Gegici ambalaj yapilir ve iiriin
miisteriye nakledilir. Nihai montaj islemleri tamamlanir ve kapaklar takilir. Tezgah
ara seramigi yapilir.

10) Tahsilat: Hizmet bedeli s6zlesmeye uygun bigimde tahsil edilir. Miisteri
sikayetlerine cevap verilir montaj sonrasi eger ortaya ¢ikmigsa aksakliklar giderilir.

Bir mutfagin siparisinin alinmasindan projenin sonlandirilmasina kadar olan
asamalar yukaridaki gibi tanimlanmistir. Ayni sekilde tiretim de kendi i¢inde belli bir

sira izleyen islemler biitiiniidiir.

4.5.3. B Isletmesi Makine Parkuru

Uretimin asamalar1 sirasiyla kesim, sekillendirme, cila, toplama, nakliye ve
montaj seklindedir. ilk asama kesim asamasidir. Bu asamada yatar makinast MDF
Lam veya MDF plakalarinin ebatlanmasinda kullanilirken bigki makinesi ve gonye
kesme makinast malzemenin kesilmesinde kullanilmaktadir. Daha sonra planye ve
freze makinalar1 ile sekillendirme asamasina ge¢ilmektedir. Bu asamada kapak ve
govdelerin fazlaliklar1 alinmakta, mentese yerleri agilmakta ve model verilmektedir.
Daha sonra cila ve boyama islemlerine gecilmektedir. Isletme agisindan, birden fazla
kez zimparalama ve boyama isleminden gecirilen pargalar zaman ve maliyet
anlaminda oOnemli Ol¢lide kaynak tiiketmektedir. Mutfagin planlanan zamanda
bitirilmesi diger asamalarda aksama olmamasinin yani sira zimparalama, boyama
bekleme ve tekrar boyama islemlerinin uygun bi¢imde planlanmasima bagldir.
Boyama ve cilalama isleminden sonra pargalar toplama alanma getirilmekte ve

miisteride montaj edilecegi sekilde toplanmaktadir. Burada herhangi bir fazlalik, 6l¢ii
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disilik ya da zarar mevcut ise o parga yeniden tiretilmekte ya da o proje igin fazladan
tiretilen parcalarla degisimi saglanmaktadir. Bu asamada herhangi bir sorunla
karsilasilmazsa mutfak tekrar de monte hale getirilerek nakliye edilmek iizere depo
alnma cekilmektedir. Isletmenin s6z konusu islemlerde kullandig1 makinalar ve

islevleri asagidaki gibi 6zetlenmistir.
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Tablo 26: B Isletmesi Uretim Siireci, Kullanilan Makinalar ve Islevleri

montajda her tirli
dereceli kesim isleri

icin kullanilir

- Dip matkap kapak
ve mentese
yuvalarinin
acilmasinda

kullanilir.

Kesim Sekillendirme Cila Toplama Nakliye Montaj
Yatar Makinasi Planye Makinast Cila Attm Tabancasi
é 5 Bigki Makinesi Freze Makinasi El Zimparasi Sarjli Matkap Isletme Araglari Sarjli Matkap
g E Gonye Kesme Dip Matkap Kompresdr Makinasi
Makinasi
-Yatar makinas1 | - Planye makinasi, | - Cila atim tabancasi | - Sarjli matkap tim | - Paketleme elle | - Miisterideki son
MDF Lam veya | masif malzemenin | ve kompresor cila | toplama islerinde | yapilmakta ve uygun | montaj i¢in santiye
MDF  plakalarinin | islenmesinde ve | islemin kendisini | menteselerin, gdvde | bigimde isletme | sefi, ustabas1 ve
ebatlanmasinda genel olarak delik | gerceklestirirken el | ve kapaklarin | nakliye aracina | yeteri kadar eleman
kullanilir. acmada Zimparast cila Oncesi | birlestirilmesinde yiiklenmektedir. tarafindan
-Bigki makinesi her | kullanilmaktadir. ve sonrasinda | kullanilmaktadir. kullanilmaktadir
E tiurli  aga¢ kesimi, | - Frezeleme makinasi | kullanilmaktadir.
ii boy koparma islemi | her tiirli  kordan
E ve taramada | ¢ekme ve kapak
E‘ kullanilmaktadir. kenariin
~ -Gonye kesme | islemesinde
makinast imalat ve | kullanilmaktadir
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4.5.4. B isletmesi Mutfak Malzeme Sarfiyat Miktar1 ve Maliyeti
A Isletmesinin mutfak cizimleri, &lgiileri ve kullandiklari malzemenin
spesifikasyonlar1 ve markalar1 B Isletmesine iletilmis ve 8,25 m? mutfak igin

malzeme sarfiyat1 ve maliyetini kendileri asagidaki belirlemislerdir.

Tablo 27: B Isletmesi 8.25 m? Mutfak I¢in Malzeme Sarfiyat Miktar1 ve Maliyeti

Birim Fiyat1 Adet Tutar
Govde 18mm. Mdf- Lam 290,00 TL 5 1.450,00 TL
Kapaklar 18 mm ham MDF 220,00 TL 3 660,00 TL
Cila Malzeme 430,00 TL 8,25 m? 3.548,00 TL
Arkalik 5 mm Mdf- Lam 200,00 TL 2 400,00 TL
Govde Pve 500,00 TL 1 500,00 TL
imalat Aksesuar: 250,00 TL 1 250,00 TL
Hafele Marka Frenli Mentese 15TL 26 390,00 TL
Hafele Marka Box Frenli Ray 230,00 TL 1 230,00 TL
Derin Cekmece
Hafele Marka Box Frenli Ray 140,00 TL 2 280,00 TL
Dar Cekmece
Kulp 20,00 TL 16 320,00 TL
Kasikhk 30,00 TL 1 30,00 TL
Cop kovasi 140,00 TL 1 140,00 TL
Evye folyosu 30,00 TL 1 30,00 TL
Nakliye 370,00 TL 1 370,00 TL
Malzeme Sarfiyat Maliyeti Genel Toplam 8.598 TL

B Isletmesi 8,25 m2 lake mutfak icin 8.598 TL malzeme maliyetine

katlanmaktadir. Ancak kasiklik, ¢6p kovasi ve evye folyosu sadece B Isletmesi
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tarafindan maliyetlere dahil edilmekte A Isletmesinin malzeme kalemleri arasinda
bulunmamaktadir. Cekmeceler, raf, siipiirgelik ve ta¢ A Isletmesinin malzeme
listesinde oldugu gibi ayr1 ayr1 sayilmamistir. Bu kalemler gévde ile birlikte

kesildiginde govdenin maliyetinin i¢inde yer almaktadir.

4.5.5. B Isletmesi Maliyet ( ve Faaliyet) Verileri

4.5.5.1. Direkt ik Madde Malzeme Giderleri

A Isletmesi tarafindan projelendirilen 8,25 m? lake mutfaga ait tiim
spesifikasyonlar B Isletmesine iletilmis ve bu veriler 15131nda isletme 8.598 TL direkt
ilk madde malzeme maliyeti ¢ikarmistir. Ancak A Isletmesinin malzeme sarfiyat
listesinde ¢Op kovasi, kasiklik ve evye folyosu bulunmamaktadir. Bununla beraber A
Isletmesi mutfagin  miisteriye nakliyesini genel iiretim giderleri icinde
degerlendirmektedir. Bu nedenle bu kalemler malzeme sarfiyat maliyeti genel
toplamindan asagidaki gibi ¢ikarilmistir. Bu sekilde direkt ilk madde malzeme

maliyeti belirlenmistir.

B Isletmesi D.I.M.M. Giderleri = B Isl. Mal. Mal. - Cép Kov./ Kasiklik/ Evye Fol./ Nakliye
=8598TL- (30 TL+140 TL+30TL+370TL)
=8.028 TL
B Isletmesinin 8.25 m? alanina sahip lake mutfak igin direkt ilk madde

malzeme gideri 8.028 TL’ dir.

4.5.5.2. Direkt Iscilik Giderleri

B Isletmesi 8.25 m? lake mutfak i¢in iscilik giderlerini 5.467 TL olarak
belirlemistir. Ozellikle boya ve cila is¢iliginin bu tutar icinde 6nemli yere sahip

oldugunun altin1 ¢izmistir. Imalat iscilik ve montaj kalemleri direkt iscilik giderleri

olarak degerlendirilmistir.
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4.5.5.3. Genel Uretim Giderleri

Isletmenin aylik genel iiretim giderleri toplami 8.182 TL’ dir. Bu toplam tutar
icinde aylik depo ve yapim atdlyesi kira bedeli, enerji ve su giderleri, amortismanlar,

sosyal giivenlik kurumu kesintileri ve nakliye bulunmaktadir.

Tablo 28: B Isletmesi Aylik Genel Uretim Giderleri

B Isletmesi Genel Uretim Giderleri G.U.G Tutart
(Ayhk)
Atolye ve Depo Bina Kirasi 3.080 TL
Enerji Giderleri 2550 TL
Su Giderleri 190 TL
Amortismanlar 642 TL
SGK Kesintileri 1350 TL
Nakliye (Proje Basina) 370 TL
Toplam 8.182 TL

Genel iiretim giderleri aylik tamamlanan proje adedine gore esit olarak
dagitilmaktadir. B Isletmesi aylik ortalama 4 adet proje tamamlamaktadir. Ancak
nakliye proje basimna 370 TL oldugundan nakliye hari¢ toplam genel iiretim gideri
dorde boliinerek her proje basina diisen gider pay1 asagidaki gibi hesaplanmistir.

Dagitimi Yapilacak G.U.G =8.182 TL- 370 TL (Nakliye) = 7.812 TL
Proje Basina Diisen G.U.G = B Isletmesi Aylik G.U.G. / 4 Adet
=7.812TL/4 Adet=1953 TL

Her proje basma 1.953 TL genel iiretim gideri diigmektedir. Bu proje i¢in 370

TL nakliye giderine katlanilmistir. Bu durumda 8,25 m? mutfak i¢in genel iiretim

tutar1 asagidaki gibi hesaplanmustir.
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Proje Basina Diisen G.U.G: 1.953 TL
Nakliye: + 370 TL

8,25 m? Toplam G.U.G: 2.323TL

8,25 m? mutfak i¢in B Isletmesinin genel {iretim gideri tutar1 2.323 TL’ dir.

4.5.5.4. Pazarlama Satis ve Dagitim Giderleri

Isletme sahipleri yan1 zamanda pazarlama faaliyetlerini yiiriitmektedirler. Bu nedenle
ayr1 bir departman olusumu veya istihdam s6z konusu degildir. Isletmenin pazarlama satis

dagitim giderleri 410 TL’ dir.

4.5.5.5. Genel Yonetim Giderleri

B Isletmesi iki ortaklidir. Yaptigimiz goriismelerde fiyatlarinin rekabetci
kalmasi i¢in aldiklar1 aylik maas tutarlarin1 proje maliyetine, dolayisiyla fiyatlarina
yansitmadiklarini paylasmislardir. Verilerin karsilastirilabilir olmast acisindan genel
yonetim gideri olarak iki kisilik yonetici maas tutar1 olan 6.560 TL hesaplamalara
genel yonetim gideri olarak dahil edilmistir. Genel yonetim giderleri asagidaki gibi

tamamlanan proje adedine gore esit olarak dagitilmistir.

Proje Basina Diisen Genel Yonetim Gideri = A Isletmesi Aylk G.Y.G. / 4 Adet
=6.560 TL /4 Adet =1.640 TL

4.5.6. B Isletmesi Ticari ve Sanayi Maliyetleri (+ Giderleri)

B Isletmesi sanayi maliyetlerini olusturan direkt ilk madde malzeme
giderleri 8.028 TL, direkt iscilik giderleri 5.467 TL, genel iiretim giderleri ise 2.323
TL olarak bulunmustur. Sanayi maliyetlerine 410 TL pazarlama satis dagitim gideri
ve 1640 TL G.Y.G. eklenerek ticari maliyetlere ulasilmistir. Tablo 29’ da isletmeye

ait maliyet ve faaliyet giderleri toplu bir bi¢imde gdsterilmistir.

257



Tablo 29: 8,25 m> Mutfak Igin Sanayi ve Ticari Maliyetler (+ Giderler)- B isletmesi

8,25 m> Mutfak Maliyeti

Direkt ilk Madde ve Malzeme Giderleri 8.028 TL
Direkt Iscilik Giderleri 5.467 TL
Genel Uretim Giderleri 2.323TL
Sanayi Maliyeti 15.818 TL
Pazarlama Satis Dagitim Giderleri 410 TL

Genel Yonetim Giderleri 1.640 TL
Ticari Maliyeti 17.868 TL

Isletmenin sanayi maliyetlerinin yaklagik yarisii direkt ilk madde ve
malzeme giderleri olusturmaktadir. Isletmenin kiigiik bir isletme olmasi, depolama ve
finansman kaynaklarinin kisitli olmasi nedeniyle 6nemli miktarlarda malzeme alimi
yapamamasi alimlarinda rekabetg¢i fiyatlardan yararlanabilmesini engellemektedir.
Iscilik &zellikle lake mutfaklarda boyama ve cilalama asamalarinda 6nemli
olmaktadir. Genel iiretim giderleri 2.323 TL olarak gergeklesmistir. Direkt ilk madde
malzeme giderleri, direkt iscilik giderleri ve genel iiretim giderleri toplanarak sanayi
maliyeti 15.818 TL olarak bulunmustur. Genel yoOnetim giderleri yonetici
maaslarindan olusmaktadir. Isletme sahipleri iiriinlerinin pazarlamasini da kendileri
yaptiklarindan pazarlama satig dagitim faaliyeti giderleri diigiik seyretmistir. Ticari
maliyet 17.868 TL olarak sanayi maliyeti ile faaliyet giderlerinin toplanmasi

sonucunda bulunmustur.

258



4.5.7. B Isletmesi Satis Fiyat1 ve Karlihginin Degerlendirilmesi

B Isletmesi 8,25 m> mutfag1 17.868 TL’ ye mal etmis ve bu tutarin iizerine %
25 atdlye kar1 ekleyerek satis fiyatin1 22.335 TL olarak belirlemistir. Isletme 8,25 m?2
mutfaktan 4.467 TL kar etmistir.

Ticari Maliyeti: 17.868 TL

Satis Fiyatr : 17.868 TL + (17.868 ) % 25 =22.335 TL
1 m? Satis Fiyati: 22.335TL/8,25m?>=2.707 TL

Kar: 22.335 TL-17.868 TL =4.467 TL

Isletmenin metrekare basina diisen kar1 ise 542 TL’ dir ve asagidaki gibi

hesaplanmustir.

8,25 m? Mutfak Kar Tutar1: 4.467 TL
1 m? Mutfak I¢cin Kar Tutari: 4.467 TL/ 8,25 m?> =542 TL

B isletmesi 8,25 m? mutfak iiretimi i¢in yliksek bir maliyete katlanmis bunun
dogal bir sonucu olarak satis fiyati da A Isletmesine gore yiiksek bir diizeyde

olusmustur.

4.6. ISLETMELERE AIT SATIS FiYATI, MALIYET+ GIDER VE KAR
VERILERI

Isletmelerin direkt ilk madde ve malzeme, direkt iscilik ve genel iiretim
giderleri ayri ayri hesaplanmis bu tutarlarin toplanmasiyla sanayi maliyetleri
bulunmustur. Daha sonra bazi faaliyet giderleri i¢in ¢esitli dagitim anahtarlart
kullanilarak dagitima tabi tutulmus ve 8,25 m? mutfak basina diisen gider tutarlari
ayr1 ayri isletmeler bazinda hesaplanmistir. Daha sonra sanayi maliyetlerine faaliyet
giderlerinin  eklenmesiyle ticari maliyetler bulunmustur. Isletmeler farkl
fiyatlandirma yaklagimlari uygulamaktadir. A Isletmesi m? basina fiyat verirken, B

Isletmesi proje basma fiyatlandirma yapmaktadir. Isletmelerin satis fiyatlari
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belirlenmis ve metrekare bagina kar, metrekare satis fiyati ve kar tutarlart ayr1 ayr

hesaplanarak tablo 30’ da asagidaki gibi 6zetlemistir.

Tablo 30: Isletmelere Ait Satis Fiyati, Maliyet+ Gider ve Kar Verileri

A Isletmesi B isletmesi
M? Satis Fiyati 1.250 TL 2707 TL
Satis Fiyat1 10.312,50 TL 22.335TL
Direkt Ilk Madde ve 4.081,61TL 8.028 TL
Malzeme Giderleri
Direkt Iscilik Giderleri 694,71 TL 5.467 TL
Genel Uretim Giderleri 869,80 TL 2.323TL
Sanayi Maliyeti 5.646,12 TL 15.818 TL
Pazarlama Satis ve Dagitim 235,62 TL 410 TL
Giderleri
Genel Yonetim Giderleri 199,90 TL 1.640 TL
Ticari Maliyeti 6.081,64 TL 17.868 TL
Kar 4.230,86 4.467 TL
M? Basina Kar 512,83 TL 542 TL

4.7. ISLETMELERIN KATKI PAYI ANALIZI

Katki pay1 belli bir iiretim hacminde; gelirin degisken giderleri asan artik
kismudir. Katki payr yaklagimi maliyet, {iretim hacmi ve karlilik arasindaki iliskilere
151k tutar (Needles ve digerleri,1981:901). Katki pay1 toplam net satislar ile toplam
degisken maliyet arasindaki fark olarak tanimlanabilir. Satis fiyati ile birim degisken
maliyet arasindaki fark, satilan her bir birimin, o birime ait degisken maliyeti astig1
siirece kar, toplam sabit maliyetin altinda kalmasi1 halinde zarar edilecegi agiktir

(Biiyiikkmirza, 2006:411).

260



Katki orani, satislardan saglanan her liranin sabit maliyetlere ve kara olan
katkisin1 gosterir. Bir baska anlatim bigimiyle katki oranm1 katki paymin birim satis
fiyatina oranidir. Birim satis fiyatinin ne kadar bir ylizdesinin sabit maliyetlere ve
kara katki sagladigini1 gosterir. (Saban ve Erdogan:2017: 407).

A ve B Isletmesinin maliyet verileri sabit ve degisken olarak siniflandirilarak

katki payi, katki pay1 oran1 ve kari tablo 31’ de asagidaki gibi hesaplanmustir.

Tablo 31: Isletmelerin Karsilastirmali Katki Pay1 Analizi

A isletmesi B isletmesi
Satis Fiyati 10.312,50 TL 22335 TL
Degisken Maliyetler ve Giderler
Direkt ilk Madde ve Malzeme 4,081,611 TL 8.028 TL
Giderleri
Genel Uretim Giderleri 435TL 1.162 TL
Pazarlama Satig ve Dagitim 165 TL 287 TL
Giderleri
Genel Yonetim Giderleri 20 TL 164 TL
TOPLAM DEGIiSKEN 4,701,611 TL 9.641 TL
MALIYETLER VE GiDERLER
KATKI PAYI 5.610,89 TL 12.694 TL
KATKI PAYI ORANI 0,54 0,57
Sabit Maliyetler ve Giderler
Direkt Iscilik Giderleri 694,71 TL 5.467 TL
Genel Uretim Giderleri 434,80 TL 1.161 TL
Pazarlama Satig ve Dagitim 70,62 TL 123 TL
Giderleri
Genel Yonetim Giderleri 179,90 TL 1.476 TL
TOPLAM SABIT 1.380,03 TL 8.227 TL
MALIYETLER VE GiDERLER
KAR 4.230,86 TL 4.467 TL
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A Isletmesinin satis fiyat1 10.312,50 TL, B Isletmesinin satis fiyat1 ise 22.335
TL’ dir. Satis fiyatindan degisken maliyetler ¢ikarilarak katki payi, katki paymin
satis fiyatina oranlanmasi ile de katki pay1 oran1 hesaplamistir. A Isletmesinin katki
pay1 tutar1 5.610,89 TL, B Isletmesinin ise 12.694 TL’ dir; katk1 pay oranlari ise
sirasiyla % 54 ve % 57 olarak bulunmustur. Her iki isletmenin hem degisken hem de
sabit giderleri arasindaki fark biyiliktir. Bu durum isletmelerin farkli tiretim
sistemleri kullanmasinin sonucu olarak ortaya c¢ikmaktadir. Katki payr oram
acisindan degerlendirildiginde isletmeler arasinda ciddi bir farklilik ortaya

cikmamustir.
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Tablo 32: A ve B isletmeleri Sabit, Degisken Maliyet ve Giderlerinin Detayli Analizi

A ISLETMESI B ISLETMESI
Degisken Degisken _Sabit ) Sabit Toplam Toplam Degisken Degisken Sabit Sabit Toplam Toplam
Giderler Giderler Giderleri Giderler Tutar Tutar Giderler Giderler Giderleri Giderler Tutar Tutar
(%) (%) (%) (%) (%) (%)
D.iIMM. 4.081,61TL % 86,8 - %0 4.081,61TL % 67,1 D.LM.M. 8.028 TL % 83 - %0 8.028 TL % 44,9
D.LG. - %0 694,71 TL % 50,34 694,71 TL %114 D.LG - %0 5.467 TL % 66,45 5.467 TL % 30,6
G.U.G. 435 TL % 9,3 434,80 TL % 31,51 869,80 TL %14,3 G.UG. 1.162 TL % 12 1.161TL % 14,11 2323 TL % 13
Sanayi 4.516,61 TL % 96,1 112951 TL % 81,85 5.646,12 TL % 92,8 Sanayi 9.190 TL % 95 6.628 TL % 80,56 15.818 TL % 88,5
Maliyeti Maliyeti
Paz- Sat- 165 TL %35 70,62 TL %5,11 235,62 TL %39 Paz- Sat- 287 TL %3 123 7L %15 410TL %23
Dag _Dag )
Giderleri Giderleri
Genel 20 TL % 0,4 179,9 TL % 13,04 199,90 TL % 3,3 Genel 164 TL % 2 1476 TL % 17,94 1.640 TL % 9,2
Yonetim Yonetim
Giderleri Giderleri
Ticari 470161 TL % 100 1380,03TL| % 100 6.081,64 TL % 100 Ticari 9.641TL % 100 8.227TL % 100 17.868 TL % 100
Maliyeti Maliyeti
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A ve B Isletmelerine ait sabit, degisken maliyet ve giderler Tablo 32’ de ayr
ayr1 analiz edilmistir. A Isletmesinin degisken giderlerinin % 86,8 ¢ ini ve toplam
ticari maliyetlerinin % 67,1 * ini D.LM.M maliyetleri olusturmaktadir. B
isletmesinde ise bu oranlar sirastyla % 83 ve % 44,9 olarak tesekkiil etmistir. Her iki
isletme acisindan da maliyetlerin O6nemli bir kismimi malzeme maliyetleri
olusturmaktadir. D.I.M.M.’ nin degisken giderler i¢indeki paylar1 agisindan bulunan
yiizdelik degerler birbirine yakin olsa da tutar olarak degerlendirdigimizde ciddi
farklilik goriilmektedir. Bunun en onemli sebebi yigin kisisellestirme isletmesinin
hammaddeyi yiiksek miktarlarda tedarik etmesine bagli olarak daha diisiik fiyatlarla
satin alabilmesidir. Diger taraftan ileri iiretim teknolojilerinin kullanimi malzemeyi
daha verimli bir bicimde islemesine de olanak saglamaktadir. A Isletmesinin sabit
giderlerinin % 50,34’ {i; toplam ticari maliyetlerinin ise % 11,4 © {int direkt is¢ilik
giderleri olusturmaktadir. B isletmesinde ise bu oranlar sirasiyla % 66,45 ve % 30,6
olarak tesekkiil etmistir. Direkt iscilik giderleri sabit 6zellikte maliyetler olarak
degerlendirilmistir. Ciinkii her iki isletmedeki calisanlar siireklilik gostermektedir. B
Islemesinde genel amagli daha basit alet ve makineler kullanmldigindan calisanlarin
yetenekleri 6n plana ¢ikmaktadir. Bu nedenle c¢ok fazla istihdam sirkiilasyonu
yasanmamaktadir. Ayni durum A Isletmesi i¢in de s6z konusudur ancak iiretim
stireci daha makinelesmis oldugundan c¢alisanlarinin yeteneklerine olan ihtiya¢ daha
hafiflemistir. Direkt iscilik giderlerinde isletmeler arasindaki bu ciddi fark hem
makinelesmeden hem de A Isletmesindeki tekrarlamali islemler nedeniyle iscilerin
ogrenmeye bagli olarak verimliliklerinin artmasindan kaynaklanmaktadir. Diger bir
unsurda A Isletmesinde 8,25 m? mutfak basina diisen iscilik giderlerinin dagitim
anahtarlar1 yolu ile dagitilmasi ve iiretim hacmi yiliksek oldugundan proje basina
diisen iscilik giderlerinin minimize olmasidir. Ayni durum genel iiretim giderlerinde
de kendini gostermektedir. A Isletmesinin degisken giderlerinin % 9,3 “ i sabit
giderlerinin ise % 31,51 ° 1 genel lretim giderlerinden olugsmaktadir. Genel {iretim
giderlerinin ticari maliyet igindeki payr % 14,3’ tiir. B Isletmesinin degisken
giderlerinin % 12 ° si, sabit giderlerinin ise % 14,11 © 1 genel iiretim giderlerinden
olugmaktadir. Genel liretim giderlerinin ticari maliyet i¢indeki payr % 13’ tiir. A
Isletmesinin genel iiretim giderleri B Isletmesi oranlarina gére oldukca yiiksektir
ancak tutar olarak ele aldigimizda tam tersine ciddi fark oldugu goriilmektedir.

Bunun nedeni A Isletmesinin yiiksek {iretim hacminin ortalama birim maliyetleri
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diisiirmesinden kaynaklanmaktadir. Bu noktada isletme 0Olgek ekonomilerinden
faydalanarak birim maliyetlerini diisiirmektedir. iki isletmenin faaliyet giderleri de
yiizdesel olarak pek farkli gdziikmese de tutar olarak A Isletmesi ¢cok daha diisiik
faaliyet giderlerine sahiptir.  Ciinkii faaliyet giderlerinin dagitiminda dagitim
anahtarlarinin kullanilmas1 ve A Isletmesinin yiiksek hacimlerde modiiler {iretim

yapmasi birim ortalama maliyetleri diistirmektedir.

4.8. UYGULAMA SONUCLARININ KARSILASTIRILMASI

Bu calismada yig@in kisisellestirme tretim sistemini Kullanarak modiiler
mutfak {iretimi yapan A Isletmesi ile kisiye 6zel mutfak tasarlayip iireten B
Isletmesinin 8,25 m? mutfak icin ticari ve sanayi maliyetleri (+giderleri) hesaplanmis,
satig fiyatlar1 ve karliliklar tespit edilmistir. Her iki isletmeye ait veriler kullandiklar
farkli iiretim yontemleri bakimindan karsilastirilmistir. A ve B Isletmesine ait

maliyet, gider ve karlilik verileri Tablo 33’ de asagidaki gibi 6zetlenmistir.
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Tablo 33: A ve B Isletmelerinin Karsilastirmal: Maliyet + Giderleri ve Karlilik Verileri

A Tsletmesi B Isletmesi
M? Satis Fiyati 1.250 TL 2.707.00 TL
Satis Fiyati 10.312,50 TL 22.335 TL
Direkt Ik Madde ve 4.081,61TL 8.028 TL
Malzeme Giderleri
Direkt Iscilik Giderleri 694,71 TL 5.467 TL
Genel Uretim Giderleri 869,80 TL 2.323TL
Sanayi Maliyeti 5.646,12 TL 15.818 TL
Pazarlama Satis ve Dagitim 235,62 TL 410 TL
Giderleri
Genel Yonetim Giderleri 199,90 TL 1.640 TL
Ticari Maliyeti 6.081,64 TL 17.868 TL
Kar 4.230,86 4.467 TL
M? Basina Kar 512,83 TL 542 TL

B Isletmesinin sanayi maliyeti A Isletmesinin sanayi maliyetlerinin yaklasik
tic katidir. Bu ciddi fark oncelikle ilk madde ve malzemeden kaynaklanmaktadir. A
Isletmesi 23.000 m? kapal1 alan iizerine kurulu genis depolama alanlarina sahiptir.
Bunun yaninda yeterli finans kaynaklart mevcuttur. Bu nedenle MDF Lam, ham mdf,
PVC, sunta lam, ultraviyole boya, aksesuarlar vb. gibi bircok malzemeyi biiyiik

partiler halinde alarak miktar indirimlerinden faydalanabilmekte ve saglikli bir
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bigimde depolayabilmektedir. Bu nedenle A Isletmesinin ticari maliyetlerinin %
67,1’1 direkt ilk madde ve malzemeden olussa da tutar olarak B Isletmesiyle
karsilastirildiginda ciddi bir fark olustugu gézlenmektedir. Bu oran B Isletmesinde %
44,9 olarak gerceklesmistir. iki isletme icinde malzeme maliyeti toplam maliyet
icinde belirleyici kalemlerdir. A Isletmesinin 8,25 m? mutfak i¢in D.I.M.M maliyeti
4.081,61 TL iken, B Isletmesinin D.I.M.M maliyeti 8.028 TL’ dir. Isletmelerin
tretim ve faaliyet maliyetlerinin ticari maliyetler igindeki yiizdesel dagilimi

isletmeler bazinda asagidaki gibi gergeklesmistir.

Tablo 34: isletme Maliyetlerinin ve Giderlerinin Ticari Maliyetler i¢indeki Yiizdesel Pay1

A lIsletmesi Yiizde Pay1 B isletmesi Yiizde Pay:
D.I.M.M. 4.081,61 TL % 67,1 8.028 TL % 44,9
D.I.G 694,71 TL % 11,4 5.467 TL % 30,6
G.U.G 869,80 TL % 14,3 2.323TL % 13
Sanayi
Maliyeti | 5646.12TL % 92,8 15.818 TL %885
Paz- Sat- Dag 235,62 TL % 3,9 410 TL % 2,3
Gid.

G.Y.G. 199,90 TL % 3,3 1.640 TL % 9,2
Ticari Maliyeti | 6.081,64 TL % 100 17.868 TL % 100

B Isletmesi her modelde kullanilabilen malzemeler (mentese, teleskobik ray,
kavale, raf pimi, PVC bant, 5 mm MDF Lam vb) disinda stok bulundurmamakta

siparis lizerine ve kisiye 0zel calistiindan miisterinin belirledigi spesifikasyonlara
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gore tedarik gerceklestirmektedir. Bu da isletmenin malzeme maliyetlerinin yiiksek
olmasina neden olmaktadir. A Isletmesinin yigin kisisellestirme iiretim sistemini
benimsemis olmasi nedeniyle 30 cm — 40 cm — 50 ¢cm - 60 cm- 90 cm ile 35 cm — 45
cm- 55 cm- 65 cm -95 cm’ lik modiilleri herhangi bir siparise bagli olmaksizin seri
bir bigimde iiretmesi malzemenin hizlica {irline doniismesini saglamakta ayrica gelen
siparislerin teslim siirelerini kisaltmaktadir. Bunun dogal sonucu olarak biiyiik
miktarlarda malzeme alimi yapmakta ve daha ucuza tedarik edebilmektedir. Ornegin,
B Isletmesi lake mutfaklar igin kullandig1 boyalar1 yerel tedarikgilerden alirken A
Isletmesi Almanya’ dan ana tedarik¢iden alim yapabilmektedir. Aynm1 durum
aksesuarlarda da ortaya cikmaktadir. Yigin kisisellestirme isletmesi Cin’ den
aksesuar ve yardimci malzeme tedariki yapabilmektedir. Bununla beraber malzemeyi
saglikl bir bicimde uzun siireli depolama imkanlar1 da mevcuttur.

A Isletmesinin seri iiretim hatti isletmenin iscilik giderlerini de
etkilemektedir. Ayni tipteki modiillerin seri liretilmesi is¢ilerin tekrarlamalr iglemler
nedeniyle 6grenmeye bagh olarak verimliliginin artmasina neden olmaktadir. A
Isletmesinin sahip oldugu makine ve ekipmanlar da seri iiretim yapmasini
kolaylastirmaktadir. A Isletmesinin ticari maliyetlerinin % 11,4’ i direkt iscilik
giderlerinden olusurken bu oran B Isletmesinde % 30,6 olarak gergeklesmistir. A
Isletmesinin 8,25 m? mutfak igin direkt iscilik maliyeti sadece 694,71 TL iken, B
Isletmesinin direkt isgilik maliyeti 5.467 TL’ dir. Atdlye tipi iiretim yapan B
Isletmesi is¢ilik maliyetlerinin 6nemli bir kismmin lake mutfaklarda zimpara ve
boyama asamalarinda ortaya c¢iktigin1 belirtmistir. Bu asamada boyanin kurumasi
icinde belirli bir bekleme siiresi Ongoriilmekte siparis teslim siiresi buna gore
hesaplanmaktadir. A Isletmesinde ise bu islem tamamiyla makinelerle
gerceklestirilmektedir. Ithal ultraviyole boya ile makine i¢inde islem géren parca
makinenin diger ucundan kuru bir sekilde g¢ikmaktadir. Zaman alici boyama ve
zimparalama iglemleri i¢in makineler kullanildigindan sadece parcalarin bir
istasyondan digerine tasinmasinda zaman kayb1 yasanmaktadir. A Isletmesinin sahip
oldugu makinelerin oldukga pahali ve teknolojik olarak gelismis olmalar1 nedeniyle
her makineden sorumlu bir operatdr is¢i bulunmaktadir. Makineye yiiklenecek is
birimlerinden tamamiyla bu operatdrler sorumlu olmakta ve is planlamasi bu iscilerin
Ongoriileri ile yapilmaktadir. Sorumlu iscilerin disinda makineleri kullanmak ya da

makine ile ilgili herhangi bir islemde bulunmak kesinlikle yasaklanmistir. Makine
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yogun bir bigimde kullanimi hem is¢ilik maliyetlerinden tasarruf edilmesini saglamis
hem de yetenekli ¢alisanlarin verimliligini arttirmistir.

A Isletmesinin artan iiriin ¢esitliligini ve sermaye yogun iiretim siirecini
dengelemesindeki basarisi genel iiretim giderlerinin de diismesini saglamistir. A
Isletmesinin ticari maliyetlerinin % 14,3’ ii genel iiretim giderlerinden olusurken bu
oran B Isletmesinde % 13 olarak gergeklesmistir. A Isletmesinin 8,25 m? mutfak i¢in
genel iiretim giderleri sadece 869,80 TL iken, B Isletmesinin genel iiretim giderleri
2.323 TL’ dir. Oransal olarak A Isletmesinin G.U.G’ leri daha fazla gériinse de tutar
olarak tam tersi bir durum sz konusudur. B Isletmesinin genel iiretim giderleri A
Isletmesinin 2,7 kat1 daha fazladir. Boyle bir farkin dogmasinin altinda birden fazla
sebep bulunmaktadir. Oncelikle makinelesme islem verimliligini arttirmaktadir, cok
cesitli drlinlerin seri bir bigimde hatta bazi iiriinlerin ortak tiretim hatt1 kullanilarak
yani siire¢ ortakligi saglanarak iiretilmesi birim basina diisen genel liretim giderinin
azalmasia yol agmaktadir. Ornegin; kapak, kap: ve ofis mobilyas: ayr1 ayr {iretim
hatlarinda tiretilmektedir. Ancak ofis mobilyasi ve mutfak dolap gévdelerinin benzer
tasarim ve iretim Ozelliklerine sahip olmasi belli bir noktaya kadar ortak iiretim
stireci kullanilarak {iretilmelerine olanak saglamaktadir. Yigin {iretimin Onemli
sartlarindan biri olan biiylik sermaye yatirimlar1 y18in kisisellestirme igletmelerinin
standart modiilleri iiretmesi siirecinde &nem kazanmaktadir. A Isletmesi sahip
oldugu makine parkuru ile bunu saglamay1 basarmistir. Mutfak gévdeleri modiiller
seklinde tasarlanmistir. Modiillerin seri bir bi¢imde {iretilmesi hem genel {iretim
giderlerinden tasarruf saglamis, Ol¢cek ekonomilerini harekete gegirmis ve artan
makinelesme is¢i sayisini azaltirken deneyimli elemana olan ihtiyact arttirmistir.

Isletmelerin faaliyet giderleri pazarlama satis dagitim ile genel yonetim
giderlerinden olugmaktadir. Sanayi maliyetlerine faaliyet giderleri eklenerek ticari
maliyetler hesaplanmustir. A Isletmesinde 235,62 TL pazarlama satis dagitim gideri
bulunurken B Isletmesinde bu tutar 410 TL’ dir. B Isletmesinde ayr1 bir pazarlama
departmani bulunmamakta onun yerine igletme sahipleri kendi mamullerinin
tamitimin1 da iistlenmektedir. A Isletmesinde ise pazarlama faaliyetleri i¢in kaynak
ayrilmakta ve mamiillerin tanitimina 6nem verilmektedir. Genel yonetim giderleri A
Isletmesinin 199,90 TL iken B Isletmesinin 1.640 TL olarak hesaplanmistir. A
Isletmesinin iiriin skalasi ¢ok genis ve iiretim hacmi yiiksek oldugundan yapilan

dagitim sonucunda 8,25 m? mutfaga daha az genel yonetim gideri yiiklenirken, B
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Isletmesinde dagitim proje sayisina (4 adet) gore yapildigindan aldigi pay da yiiksek
olmustur. Ayni durum pazarlama satis dagitim giderlerinde de s6z konusudur.

A Isletmesi fiyatmi belli bir m? satis fiyati (1.250 TL) belirleyerek
hesaplarken, B Isletmesi maliyet art1 kar (% 25) yaklasimini benimsemistir. 8.25 m?
mutfak igin A Isletmesinin satis fiyat1 10.312,50 TL iken, kar1 4.230,86 TL’ dir. B
Isletmesinin satis fiyat1 ise 22.335 TL iken, kar1 4.467 TL olarak hesaplanmustir.
Isletmelerin Kar tutalarin1 degerlendirdigimizde B Isletmesinin m? basma 29,17 TL
daha fazla kar ederek mutfagin tiimiinde 241 TL daha fazla kazandigi
gozlenmektedir. Ancak sekil 51’ de isletmelerin maliyet ve Kkar bilesimine
bakildiginda A Isletmesinin daha az maliyete katlanarak daha yiiksek oranda Kar
ettigi goriilmektedir. Sekildeki yiizdeler satis fiyati igindeki maliyet ve karin oranini

gostermektedir.

Sekil 51: Isletmelerin Maliyet + Gider ve Kar Bilesimleri

Maliyet +Kéar =Satis Fiyati Maliyet + Kar= Satis Fiyati
(A Isletmesi) (B Isletmesi)

Maliyet
59%

Maliyet
80%

B Maliyet m®Kar B Maliyet m Kar

B Isletmesinin 22.335 TL’ lik fiyat1 A Isletmesinin fiyatinin iki katindan daha
fazladir. isletme hem yiiksek fiyatlarla iiriinlerini piyasaya siirmekte hem de daha az
kar elde etmektedir. Satis fiyatinin sadece % 20’ si isletmeye kalmakta kalan kismi
iiriiniin iiretilmesinde tiiketilen kaynaklarin maliyetini olusturmaktadir. Isletmenin
atolye tipi calisan kiiciik bir isletme olmasi miisterilere 6zel tasarim ve iiretim yapma

esnekligini  kendisine kazandirsa da iiretim verimliligini saglayamadig:
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goriilmektedir. Bunun en énemli sebebi isletmenin ekipman ve makinelere yeterince
yatirim yapmamis olmasi ve modiiler pargalar tasarlayarak bunlarin seri bir bi¢imde
retildigi bir iretim silire¢ yoOnetimini benimsememis olmasidir. Bu durumun
sebeplerinin baginda finansman yetersizligi gelmektedir. Ikinci neden ise
kisisellestirilmis triinler {iretmenin getirmis oldugu kisittir. Yigin kisisellestirme
yapan B Isletmesi mutfak tasarimlarinda seri bigimde iirettigi modiillerle miisteri
istekleri dogrultusunda tasarimlar meydana getirmekte ve birim basina maliyetlerini
diistirerek Olgek ekonomilerinden faydalanmaktadir. Her ne kadar miisteri istek ve
ihtiyaglar1 montaj asamasini sekillendirse de modiil dl¢iileri ile uyum saglamayan bir
olgii igin A Isletmenin yapabilecegi herhangi bir sey bulunmamaktadir. Ancak B
Isletmesi icin durum farklidir, miisterinin istedigi dlgiilerde gévdeler iiretebilir ya da
kapak modelleri olusturabilir. Bu durumda sermaye yogun seri iiretim hatti 6nemini
kaybetmektedir. Bu noktada ise A Isletmesinin sundugu fiyat avantaji 6nem
kazanmaktadir. A Isletmesinin m? fiyat1 1.250 TL iken B Isletmesinin m? fiyati
2.707 TL’ dir. Yigin kisisellestirme isletmesi daha ucuza aymi kalitede {iriinler
sunarken diger isletme kisiye 0zel iiretim imkani nedeniyle ¢ok yiiksek fiyatlarla
hizmet sunmaktadir. A Isletmesi icin siirimden kazanma imkani ve avantaji
dogmaktadir. 8.25 m? mutfak yigin kisisellestirme isletmesinin 690 adet mutfak
projesi kapsaminda iistlenmis oldugu mutfaklardan sadece biridir. Bu proje
kapsaminda m?’ si 1.250 TL’ den olmak iizere 5.728,24 m? mutfak iiretilmistir.
Isletmenin toplam satis hasilat1 7.160.300 TL’ dir. B Isletmesi ise ayda 4 proje kabul
edebilmektedir. Isletmelerin karliliklar1 birbirine yakin olsa da A Isletmesinin yiiksek
hacimlerde iiretip satmasi ciddi karlarin elde edilmesini saglamaktadir.

Biitiin bu veriler 1s13inda B Isletmesinin A Isletmesine gore ne kadar yiiksek

maliyete katlandig1 tablo 35° de hesaplanmustir.
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Tablo 35: B isletmesi A Isletmesine Gore Ne Kadar Yiiksek Maliyete Katlaniyor?

Isletme B A Fark Maliyet ve
Maliyet ve Isletmesi Isletmesi Giderin
Giderleri Yiikseklik

Oram
D.IL.M.M. 8.028 TL 4.081,61 TL 3.946,4 TL % 97
D.I.G. 5.467 TL 694,71 TL 4.772,3TL % 687

GUG 2.323TL 869,80 TL 1.453,2 TL % 167

Sanayi 15.818 TL 5.646,12 TL 10.1719TL % 180

Maliyeti

Paz- S{:lt- Dag 410 TL 235,62 TL 1744 TL % 74
Gid.

G.Y.G. 1640 TL 199,90 TL 1.440,1 TL % 720

Ticari 17.868 TL 6.081,64 TL 11.786,36 TL % 194

Maliyeti

Buna gore B Isletmesi yigin kisisellestirme isletmesinin direkt ilk madde
malzeme maliyetlerininin % 97’ si kadar ek bir maliyete katlanmaktadir. En dnemli
fark direkt iscilik giderlerinde ortaya cikmustir. B Isletmesi iscilikte diger isletmenin
D.I.G’ lerinin % 687 si kadar daha fazla maliyete katlanmaktadir. Diger nemli ve
dikkat cekici fark ise genel yonetim giderlerinde gdzlenmektedir. A Isletmesi mutfak
tiretiminde kullandigr modiilleri seri bir bigimde {rettiginden ve nihai mamul
cesitliligi diger isletmeye gore daha yiiksek oldugundan birim basina diisen ortalama
giderleri daha dusiik bir diizeyde olusmakta ve aradaki farklar genel yonetim
giderlerinde oldugu gibi % 720 gibi yiiksek yiizdelik oranlarina tekabiil
edebilmektedir. B Isletmesi A Isletmesi sanayi maliyetlerinin % 180’ i ticari

maliyetlerinin % 194’ i oraninda ek maliyet ve giderlere katlanmaktadir.
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Sonug olarak yi1gin kisisellestirme iiretim yontemi maliyet ve fiyat avantaji
saglamaktadir. Isletmeler hitap ettikleri miisterilerin ihtiyac ve isteklerine, sektdrde
hakim olan moda ve trendlere bagli olarak kisiye 6zel liretim yapmak ile yigin
kisisellestirilmis triinler {iretmenin alternatif maliyetlerini degerlendirmelidir. Bu
noktada g6z Oniinde bulundurulmasi gereken diger bir nokta y1gin kisisellestirme
iretim sisteminin gerektirdigi sermaye yatiriminin biylkligli ve sistemin
gerektirdigi optimum genisligin tespit edilmesidir. iki yontem arasindaki 6diinlesim

ve beklenen kar alinacak kararlarda yol gosterici olacaktir.
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SONUC

Yigin iretim standart, kaliteli ve ucuz f{iriinlerin genis halk Kkitlelerine
ulagmasini saglamistir. Birgok insan igin liikks olarak kabul edilen {iriinlerin uygun
fiyatlarla tiiketilmesini miimkiin kilmis ve insanlarin yagam standardini yiikselterek
bos zaman kazandirmistir. Ancak 1980 sonrasinda insanlarin kendi ihtiyag ve
isteklerine uygun olan iiriinlere olan talebi hizla artis gostermis ve standartlastirilmig
tiriinlere olan talep yerini kisisellestirilmis {riinlere birakmistir.  Yigin
kisisellestirmenin 6zlinde miisterinin belirledigi 6zelliklere uygun olarak iiretilen
iriin ve hizmetlerin yigin iiretimin sundugu fiyatlara yakin fiyatlarla miisterilere
sunulmas1 yatmaktadir. Yigin kisisellestirmenin sundugu maliyet avantajinin ortaya
konulmasi bu ¢alismanin amacint olusturmaktadir. Bu amaca uygun olarak sadece
kisiye 6zel mutfak iiretimi yapan B Isletmesi ile modiiler iiretim yapan ve montaj
asamasinda miisteri istek ve ihtiyaglar1 dogrultusunda mutfak tasarimlar
gerceklestiren A Isletmesi maliyet verileri karsilastirilmistir. Calisma sonucunda
ulagsmis oldugumuz sonugclar asagida maddeler halinde 6zetlenmistir.

1. iki isletmenin satis fiyatlar1 arasinda 6nemli fark gozlenmistir. Kisiye 6zel
tiretim yapan isletmenin maliyetlerinin yiiksek olmasi satis fiyatin1 da yukariya
cekmistir. Yigin kisisellestirme isletmesi ise diger isletmenin satis fiyatinin hemen
hemen yaris1 kadar bir fiyatla mamiliini piyasaya siirmiistiir. Kigiye 6zel iretim
yapan isletmenin sundugu fiyatlarla yigin kisisellestirme isletmesine karst fiyat
acisindan rekabet giicii elde edebilmesi giictiir. Bu noktada B Isletmesinin temel
yetkinligi olan kisiye ©Ozel tasarimlarim &ne g¢ikmaktadir. Isletme ancak
miisterilerinin arzu ettiklerini, ihtiyaclarini tamamiyla anlayan ve bunu tasarimlar ile
karsilayabilen bir yaklagim sergilerse rekabet giicii kazanabilir. Diger taraftan yigin
kisisellestirme isletmesinin sadece ¢esitli Olciilerdeki modiillerle tasarim yapmasi en
onemli kisitidir. Modiillerle yapilan gesitli kombinasyonlar zaman zaman mutfak
montajinin  yapilacagi tiim duvar1 tamamyla kaplayamayabilmektedir. Iste bu
noktada bayiler belli bir {icret karsiliginda bu sorunu gidermekte ancak misteri
agisindan maliyetin yiikselmesine neden olmaktadir. B Isletmesi lehine olan bu
durum isletmeler arasindaki satis fiyati makasini daraltmaktadir.

2. 1ki isletmenin maliyet verileri arasindaki en énemli fark direkt ilk madde

ve malzeme maliyetlerinde ortaya ¢ikmaktadir. A Isletmesi modiillerini seri bir

274



bicimde iirettiginden bu yiiksek iiretim hacminin siirdiiriilmesi yiiksek hacimlerde ve
ucuz tedarik olanaklarma baglhdir. Isletme sahip oldugu tedarik hacmi nedeniyle
kiigilik isletmelere nazaran daha rekabet¢i fiyatlara ulasabilmekte ya da yurtdisindaki
ana bayiden alim yapabilmektedir. iki isletmenin maliyet farkinin yiiksek
olmasindaki en 6nemli faktorlerden biri budur. Diger taraftan yigin kisisellestirme
isletmesinin kullandig1 ileri iiretim teknolojileri hammaddenin islem verimliligini
arttiran 6nemli bir faktordiir.

3. Iki isletme arasindaki direkt iscilik giderleri de 6nemli derecede farkli
tesekkiil etmistir.  Bu isletmelerin kullandig1r farkli iiretim sistemlerinden ve
sunduklar ¢esitlilikten kaynaklanmaktadir. Yigin kisisellestirme isletmesinin ¢esitli
mamiilleri yiiksek hacimlerde iiretmesi mamul basina diisen genel {iretim giderlerinin
azalmasma yol agmaktadir. Ayni tipteki modiillerin seri bir bi¢imde {tiretilmesi
is¢ilerin tekrarlamali islemler nedeniyle Ogrenmeye bagli olarak verimliligin
artmasina da neden olmaktadir. A Isletmesinin sahip oldugu makine ve ekipmanlar
da seri iiretim yapmasini kolaylastirmaktadir. B Isletmesi kisiye 6zel tasarimlar
ortaya koydugundan, kapak ve govde oOlciileri tamamiyla miisteri isteklerine gore
belirlenmekte, ileri teknoloji tiretim makine ve ekipmanlar1 yerine genel amagli alet
ve ckipmanlart tercih etmektedir. Buda maliyetlerinin yiiksek olmasina 6zellikle
is¢ilikte 6nemli farkliliklarin dogmasina neden olmaktadir.

Iki isletmenin kullandigi iiretim sistemlerinin geregi olarak farkli tiirde
makine ve ekipmalar kullanmalar1 ihtiya¢ duyduklar is¢i sayisini da belirlemektedir.
Y1gin kisisellestirme isletmesinin modiilleri, iiriin ailelerindeki ortak bilesenleri v.b.
seri bir bicimde liretmesi gerektiginden islem siiresini minimize eden ileri {iretim
teknolojilerinden faydalanarak makine ve ekipman donanimi olusturmalar
gerekmektedir. Uretim siirecinin bu sekilde organize edilmesi bu makine ve
ekipmanlar1 kullanacak yetenekli is¢i ihtiyacini arttirirken, elle ve genel amagh
aletler kullanilarak gergeklestirilen birgok {iretim siirecinin elimine edilmesini
saglamistir. Bu iretim hatlar1 kullanilarak yiiksek hacimlerde iiretim yapilmasi,
tekrarlamali islemler nedeniyle is¢ilerin O6grenmeye bagli olarak verimliligi
arttirmaktadir.

4. A Isletmesinde kapi, mutfak v.b. gibi farkli tiretim hatlarinda kullanilan
bazi makineler ortak olmasina ragmen iiretim akisinin hizinin kesilmemesi i¢in

isletmede birden fazla tedarik edilmistir. Ornegin sadece mutfak gévde modiillerinin
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kesimine atanmig otomatik kesim makinasi ya da sadece kap1 govdesinin kesimine
atanmis ayr1 bir kesim makinasinda oldugu gibi. Bu makine parkuru iiretim hattinin
hi¢ bir kesintiye ugramadan iiretmesine olanak vermektedir. Bununla beraber A
Isletmesi kisa teslim siirelerini saglayabilmek icin ofis mobilyalar1 ile mutfak
modillerinin gévdelerinin iiretimini ortak iiretim siiregleri ile gergeklestirerek hem
teslimat siirelerini kisaltmis hem de maliyetlerden tasarruf saglamistir. Sonug olarak
yigin kisisellestirme isletmesinde teslim siireleri diger isletmeye gore cok daha
kisadir.

Yigin kisisellestirme isletmeleri i¢in yigin iiretim diizeyine yakin fiyatlarla
tirtinlerini sunmak nasil bir rekabet tistiinliigii yaratiyor ise en 6nemli ikinci unsurda
teslim siirelerinin makul olmasi geregidir. Elbette kisisellestirilmis triinler ticari
rtinlere gore belli bir bekleme siiresi gerektirebilir ancak bu siire miimkiin
oldugunca kisa olmalidir. Hem miisterilere 6zel {iriin iretmek hem bunu kisa teslimat
stireleri ile basarmak isletmeler i¢in ciddi bir meydan okumadir. Bu nedenle
modiilarite, mamiillerde ortak bilesenlerin kullanilmasi, siire¢ ortaklig1 gibi ¢esitlilik
yonetim stratejileri hem maliyet tasarrufu saglar hem de mamuliin miisteriye teslim
sliresinin daha kisa ve isabetli tahminlemelerle belirlenmesini miimkiin kilar. Her
tiriinlin sifirdan tasarlanmasi, uygun {retim siirecinin belirlenmesi ve buna bagh
olarak tedarik islemlerinin yapilmas1 B Isletmesinde oldugu gibi yiiksek maliyetlere
ve biraz daha uzun bekleme siirelerine yol agmaktadir.

5. Genel iiretim giderleri aym is¢ilik giderlerinde oldugu gibi ileri iiretim
teknolojilerinin kullanimi, maliyet avantaji saglayan {iriin ve siire¢ konfigiirasyonlari
ile A Isletmesinin modiilarite sayesinde yiiksek hacimlerde iiretim yapmasi; iki
isletmenin genel Ttretim giderleri arasinda onemli Olciide fark yaratmistir. A
Isletmesinin ofis mobilyalar1 ile mutfak govdelerinin iiretiminde ayni {iretim
stirecinden faydalanmasi genel iiretim giderlerini minimize eden diger bir etkendir.

6. Isletmeler arasinda genel ydnetim giderleri ve pazarlama satis yonetim
giderleri bakimindan da fark bulunmaktadir. A Isletmesinin iiretim hacminin yiiksek
olmas1 8,25 m? basina diisen faaliyet giderlerini minimize etmistir. B Isletmesinde ise
ayda sadece 4 proje tamamlanabildiginden proje basina diisen faaliyet giderleri
yiiksek tesekkiil etmistir.

Y18in kisisellestirme tek bir iirlinli yigin bir bicimde iireterek ulasilan tiretim

hacmine goreceli olarak daha diistik parti biiylikliiglinde ancak ¢ok ¢esitli iiriinlerin
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tiretilmesi yoluyla ulagsmaktadir. Bu da iiriinlerin maliyetlendirilmesinde aldiklar
maliyet paymin diisiik olmasimi saglamaktadir. Diger bir degisle yliksek iiretim
hacmine bagl olarak ortalama birim maliyetler diismekte ve 6l¢ek ekonomilerinden
faydalanilmaktadir.

7. A Isletmesi ¢ok biiyiik projeler i¢in mutfak iiretmektedir. S6z konusu 8.25
m? mutfak iiretilecek 690 adet farkli ebatlardaki mutfaktan sadece biridir. 1 adet
mutfak liretmek yig8in kisisellestirme isletmesi ig¢in verimli olmamaktadir. Yigin
kisisellestirme isletmesinin hitap ettigi tiiketiciler hastaneler, kooperatifler, biiyiik
konut projeleri ve devlet daireleri gibi biiyiik hacimli isleri olan 6zel veya kamu
kesimi isletmeleridir. Kisisellestirme yapan isletmeler ise tek bir adet {liretmek
konusunda uzmanlik sahibidirler ancak yiizlercesini iiretebilmek igin gerekli sermaye
yatirimina ve altyapiya sahip degildirler. O nedenle iki iiretim sisteminin hitap ettigi
miisteri portfoyli farklt bir bicimde sekillenmistir. Yigin kisisellestirme &zellikle
biiyiilk miktarlarla tiikketim gerektiren kitlere hitap etmek i¢in uygun bir iiretim
sistemidir.

8. Isletmeleri karliklar1 bakimindan degerlendirdigimizde kisiye 6zel iiretim
yapan isletmenin yiiksek maliyetlere ragmen y18in kisisellestirme isletmesinden daha
fazla kar ettigi gorilmektedir. Ancak satig fiyat1 iginde maliyet ve kar bilesimleri
oldukga farkli tesekkiil etmistir. Y18in kisisellestirme isletmesi i¢in satis fiyatinin
yaklasik %40’ 1 kar iken kigiye 6zel iiretim yapan isletme i¢in bu oran % 20’ dir.
Yigin kisisellestirme isletmesi ¢ok daha az kaynak kullanarak hemen hemen ayni
tutarda kar saglamistir. Bununla beraber A Isletmesi ayda sadece dort adet iiretim
yaparken B Isletmesi 6-7 ay gibi bir siire igerisinde 690 adet iiretmistir. Bu durum
y1gmn kisisellestirme yapan bir¢ok isletmede oldugu gibi yliksek hacimlerde iiretim
ve siiriimden kazanma olgusunu ortaya ¢ikarmaktadir. Kisiye 6zel liretim yapanlar
uzun iretim cevrim siirelerine sahip emek yogun ¢alisan isletmeler oldugundan
tiretim hacimleri sinirli kalmaktadir.

Sonu¢ olarak yigin kisisellestirme ayni kalitede ancak oldukga diisiik
fiyatlarla miisterilerin isteklerine uygun iriinler sunmaktadir. Avantaj ve
dezavantajlarina 151k tuttugumuz her iki yaklasimdan birini segmek tamimiyle
miisterinin begenilerine ve tercihine kalmistir. Isletmeler agisindan ise oncelikle
hitap edecekleri miisteri kesimini belirlemeleri ve uygun sermaye yatirimini

gerceklestirmeleri gerekmektedir. Bununla beraber siire¢ ortakligi, modiilarite gibi
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cesitlilik yonetim stratejilerini benimsemeleri maliyetlerini diisiirmelerine yardimci
olacaktir. Y1gin kisisellestirme ¢ok genis bir yelpazede kisilerin ihtiyag¢ ve isteklerini
karsilayan uygun iiriin ¢esitliliginin iiretilmesinde etkin bir aragtir. Uretim siirecinde
kullandig1 yaklagimlarla siireci rasyonalize etmekte, c¢esitlilikten kaynaklanan
maliyet artislarini ve karmasay1 azaltmaktadir. Her gecen giin artan rekabete ve iiriin
cesitliligine olan talebe karsi, hizli ve maliyet etkin bir yontem olarak ortaya
cikmaktadir. Bununla beraber biiyilk sermaye yatirimi gerektirmesi, ileri iiretim
teknolojilerinin kullanilmasi her isletmenin hizlica yi1gin kisisellestirme isletmesine
doniismesi Oniindeki engeldir.

Yigin kisisellestirme miisterilerin istek ve ihtiyaglarina uygun iiretim
anlayisiyla iiretim siirecine yeni bir soluk getirmistir. Gida, enerji, konut, giyim,
otomotiv ve saglik insanlik var oldugu siirece talep gormeye devam edecek sektorler
arasinda sayilabilir. Bu alanlarda y18in kisisellestirme isletmeleri one ¢ikmaktadir.
Bu noktada insan ihtiyaglarinin sonsuz kaynaklarin ise kisith oldugu diisiiniiliirse
aslinda isletmeler agir bir baskinin altindadir. Ancak diger taraftan kisiye 6zel
yaklasimlar tiiketimde tasarruf da saglamaktadir. Ornegin evimizde kutularla almip
kullanilmadan atilan ilaglarda oldugu gibi. Gilinlimiizde saglik sektorii problemlerin
¢oziimiinii kiimelendirerek degil her ayri birey icin ¢dziim flireterek saglamaya
calismaktadir. Kisinin sahip oldugu kronik rahatsizliklara gore sekillendirilmis
diyetler, organ veya dokulara zarar vermeden sadece kisinin rahatsizligimi tedavi
eden ilaglarda oldugu gibi. Yigm kisisellestirmenin olduk¢a etkin bir bigimde
kullanildigr diger bir sektdrde herhalde kisilerin birbirinden en farklilastig1 alan olan
gida konusunda ortaya ¢ikmaktadir. Bu noktada miisteri begeni ve ihtiyaglarina gore
tretilen triinler 6nemli Olclide rekabet Ustlinligli saglamaktadir. Kisinin kendi
secimlerine gore tadini belirledigi meyveli yogurtlar, meyveli soda karigimlart gibi
driinler firmalarin drlinlerine olan talebi arttirmaktadir. Otomotiv sektoriinde
gelecegin arabalarinin sekillendirilmesinde de yigin kisisellestirme kullanilmaktadir.
Ornegin uzun saatler boyunca araba kullaniyorsaniz ve spor yapmaya vakit
bulamiyorsaniz arabanizin arka koltuklar1 yerine istediginiz spor ekipmanlarini
secebileceksiniz. Hatta bunlar modiiler bicimde dizayn edileceginden ihtiyaciniz
kalmadiginda bagka kullanicilarin modiilleri ile ebay, letgo, gitti gidiyor v.b. siteler
vasitastyla degistirebileceksiniz. Insan ihtiyaglarinin sinir gizilemez sonsuzlugu yine

insanlarin sinir ¢izilemez hayal giicli ile ¢6ziimlenmekte y1gin kisisellestirme, ileri
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tiretim teknolojileri gelisim gosterdikge bu hayalleri ger¢cege doniistiirmenin anahtari
olmaktadir. Insanlarin en temel ihtiyaglarindan biri olan ve belki kisisel begeni ve
ihtiyaglarimi en iyi vurgulayacak olan konut sektoriinde de yigin Kkisisellestirme
Ozellikle mimarlik alaninda kendini daha fazla hissettirmektedir. Zevk ve ihtiyaclara
uygun evlerin dizayn edilmesi Onem kazanmistir. Modiiler evler ihtiyag
kalmadigindan farkli sekillerde kullanim alanlarina dontisebilen yapilar olarak
tasarlanmaktadir.

Insanlar, ihtiyaglarmi kismen karsilayan ve kisa siirede kisi igin islevselligini
kaybeden firiinler yerine istek ve ihtiyaclarini tam anlamiyla karsilayan iirlinlere
yonelmektedir. Yigin kisisellestirme bu agidan kaynaklarin verimli bir bigimde

kullanilmasina hizmet etmekte ve iilke ekonomisine de katki saglamaktadir.
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