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ÖZET 

Doktora Tezi 

Yığın KiĢiselleĢtirme YaklaĢımı Ġle Maliyet Minimizasyonu Ve Örnek 

Uygulama 

Özlem KOÇAKOĞLU 

 

Dokuz Eylül Üniversitesi 

Sosyal Bilimler Enstitüsü 

ĠĢletme Anabilim Dalı 

ĠĢletme Programı 

 

Tahmin edilemeyen talep, heterojen müĢteri istekleri, kısa ürün yaĢam 

çevrimleri, kaliteli ve kiĢiselleĢtirilmiĢ ürün ve hizmetlere olan talebin artması ve tüm 

bunları mümkün kılan teknolojik ve inovatif buluĢlar iĢletmeler arası rekabeti üst 

noktalara taĢımıĢtır. Rekabetin odağında yer alan müĢterilerin istek ve ihtiyaçlarının 

yeterli ve etkin bir biçimde tanımlanarak karĢılanabilmesinde yığın kiĢiselleĢtirme 

üretim sistemi 1980’ ler den itibaren hız kazanmıĢtır. Yığın kiĢiselleĢtirme kiĢilerin 

istek ve ihtiyaçlarına uygun ürünlerin yığın üretim maliyetlerinde üretilerek 

sunulmasıdır. Üretim değer zincirinin farklı noktalarında müĢteri katılımını öngörür 

ve farklı seviyelerde ürünün kiĢiselleĢtirilebilmesine olanak sağlamaktadır. Ġleri üretim 

teknolojisindeki geliĢmeler ve bilgi iletiĢim teknolojilerindeki ilerlemeler sayesinde 

müĢteri istek ve ihtiyaçları iĢletmenin üretim faaliyetlerine yön verebilir hale gelmiĢtir.  

KiĢiselleĢtirilmiĢ ürün ve hizmetler iĢletmelerin ürün yelpazesine olan talebin 

artmasına neden olurken, çeĢitliliğin “dizayn- üretim- montaj- dağıtım” değer zinciri 

içindeki faaliyetleri daha karmaĢık ve komplike hale getirdiği ve maliyetlerin 

artmasına neden olduğu açıktır. MüĢteri bakıĢ açısından ise farklı ihtiyaç ve isteklere 

cevap veren farklı ürün konfigürasyonlarına dair doğru maliyet bilgisinin paylaĢılması 

müĢteri seçimleri üzerinde önemli rol oynar. Yığın kiĢiselleĢtirmenin baĢarısı 

müĢterinin innovatif ve kiĢiselleĢtirilmiĢ ürünler için ne kadar ödemeye ve beklemeye 

istekli olduğu ile iĢletmenin talep edilen ürünü makul zaman ve maliyet çerçevesinde 

üretebilme kabiliyeti arasındaki dengeye bağlıdır.  

Bu bağlamda, dizayn- üretim- montaj ve dağıtım aĢamalarının tümüyle 

müĢteriye sunulacak ürünün spesifikasyonlarına göre belirlendiği mutfak üretim 
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sektöründe, yığın kiĢiselleĢtirilmiĢ ürünler maliyet avantajı sağlamaktadır. Bu 

çalıĢmanın amacı kiĢiye özel mutfak üretimi yapan B ĠĢletmesi ile yığın kiĢiselleĢtirme 

üretim yaklaĢımı ile modüler mutfak üretimi yapan A ĠĢletmesinin maliyetlerini 

karĢılaĢtırarak maliyet avantajını ortaya koyabilmektir. Bu doğrultuda iki iĢletmenin 

maliyet verileri analiz edilmiĢ ve yığın kiĢiselleĢtirme üretim sistemini kullanan 

iĢletmenin ölçek ve kapsam ekonomilerini etkin bir biçimde kullanarak maliyet 

avantajı elde ettiği görülmüĢtür. 

 

Anahtar Kelimeler: Yığın Üretim, Yığın KiĢiselleĢtirme, Ġleri Üretim 

Teknolojileri, MüĢteri Entegrasyonu, Maliyet Hesaplama Sistemleri, Aksiyomatik 

Dizayn Teorisi ve KarmaĢa Teorisi, ÇeĢitlilik Yönetim Stratejileri 
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ABSTRACT 

Doctoral Thesis 

Doctor of Philosophy (PhD) 

Cost Minimization with Mass Customization Approach and Sample Application 

Özlem KOÇAKOĞLU 

 

Dokuz Eylül University 

Graduate School of Social Sciences 

Department of Business Administration 

Business Administration Program 

 

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 
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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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GĠRĠġ 

 

Yığın Üretim, ürünlerin standartlaĢtırıldığı, taleplerin durağan olduğu 

homojen bir pazara hitap eden, uzun ürün yaĢam döngülerinin olduğu, istikrarlı bir 

biçimde kalitenin sağlandığı, maliyet etkin bir yöntemdir. 1900‟ lü yılların baĢından 

itibaren tüm dünyaya yayılmıĢ ve uygulanmıĢtır. 1970‟ li yıllara gelindiğinde yığın 

üretim sistemi hızlanan teknolojik yenilikler ve paralelinde geliĢen yeni yönetim 

paradigmaları karĢısında herhangi bir cevap geliĢtiremezken, yığın kiĢiselleĢtirme her 

geçen gün daha rasyonel bir yaklaĢım olarak kendini göstermeye baĢlamıĢtır. 1980‟ 

lere gelindiğinde, dinamik ve tahmin edilebilirliği zor, heterojen talepler, kalite 

bilincinin geliĢmesi, fiyat duyarlılığı, artan alım gücü, rekabet yoğunluğu, ürün 

farklılaĢtırması ve müĢteri memnuniyeti gibi etmenlerden dolayı, üretim odağı 

kitlesel üretimin maliyet etkin ve ölçek ekonomilerinin faydasının sürdürüldüğü 

yığın kiĢiselleĢtirmeye kaymıĢtır. MüĢterinin belirlediği spesifikasyonlara göre 

ürünün oluĢturulması ve yığın üretimin ölçek ekonomilerinden faydalanarak makul 

maliyetler ile müĢteri ihtiyaçlarının tatmin edilmesi hedeflenmiĢtir. Yığın 

kiĢiselleĢtirme yığın üretimin yüksek hacimlerde ulaĢtığı verimliliği ve düĢük 

maliyetleri ileri üretim teknolojileri sayesinde düĢük hacimlerde de elde 

edebilmektedir. Bu noktada kiĢiye özel ürünlere daha fazla ödemeye istekli 

müĢteriler hedef kitleyi oluĢturmakta ve çok büyük bir rekabet avantajı 

sağlamaktadır.  Yığın kiĢiselleĢtirmenin bu anlamda yakaladığı maliyet avantajının 

ortaya konulması bu çalıĢmanın amacını oluĢturmaktadır. YaklaĢımın sağladığı 

maliyet minimizasyonu bir örnek uygulama ile ortaya çıkarılmaya çalıĢılmıĢtır. Bu 

bağlamda tez dört ana bölümden oluĢmaktadır.  

 Birinci bölümde yığın üretimin doğuĢu temel dinamikleri ve aksayan yönleri 

ele alınmıĢtır. Tarihte hiçbir fikir tüm yöntemleri ile bir bütün olarak ortaya çıkamaz. 

Her yöntem bir önceki paradigmanın aksayan yönlerinden doğmakta ve ilham 

almaktadır. Bu bağlamda tarihsel olarak birbirini takip eden iki farklı yaklaĢımından 

ilk olarak ortaya çıkanın incelenmesi diğerinin anlaĢılması için uygun bir temel 

yaratmıĢtır.  

 Ġkinci bölüm yığın kiĢiselleĢtirmenin tanımlanması, stratejilerinin 

incelenmesi, üretimde yarattığı karmaĢanın giderilmesi için uygulanan yöntemler,  
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yığın kiĢiselleĢtirme baĢarı faktörlerinin incelenmesi ile ölçek ve kapsam 

ekonomisinin irdelenmesine ayrılmıĢtır. Bu bölümde yığın kiĢiselleĢtirme her açıdan 

ele alınmıĢtır.  

 Üçüncü bölüm maliyet hesaplama sistemlerine ayrılmıĢtır. Tezin nihai amacı 

farklı üretim yöntemleri ile aynı mamulü üreten iĢletmelerin maliyetlerinin 

karĢılaĢtırılarak, yaklaĢımlar arasındaki farkın ortaya konulmasıdır. Bu anlamda 

üçüncü bölüm uygulama kısmı için bir hazırlık niteliğindedir.  

 Dördüncü bölümde Bursa‟ da modüler mutfak üretimi yapan yığın 

kiĢiselleĢtirme iĢletmesi ile kiĢiye özel ürünü atölye tipi üretim ile üreten bir 

iĢletmenin maliyetlerinin tespit edilerek, karĢılaĢtırmasının yapılmasına ayrılmıĢtır. 

Üretim yöntemlerindeki farklılığın maliyetler üzerindeki etkisi incelenmiĢtir.   
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BĠRĠNCĠ BÖLÜM 

ÜRETĠM, YIĞIN ÜRETĠMĠN TARĠHSEL GELĠġĠMĠ ve GÜCÜNÜ 

KAYBETMESĠ 

 

1.1. ÜRETĠMĠN TANIMLANMASI  

 

 Üretim, insan ihtiyaçlarını gideren mal ve hizmetleri elde etmek amacıyla 

yapılan her türlü çaba ve faaliyet olarak tanımlanabilir (Doğan, 2007: 3). 

Ekonomistlere göre üretim ise fayda yaratmaktır. Mühendis bakıĢ açısından üretim, 

bir fiziksel varlık üzerinde onun değerini arttıracak bir değiĢiklik yapma veya 

hammadde veya yarı mamulleri kullanılabilir bir ürüne dönüĢtürmedir (Yüksel, 

2013: 1).  

 18. yüzyılın sonları ve 19 yüzyılın baĢlarında ilk önce Ġngiltere‟ de daha sonra 

tüm Avrupa‟ da ve Kuzey Amerika‟ da üretim alanında temel değiĢimler yaĢanmıĢtır. 

Endüstri devrimi olarak adlandırılan bu zaman aralığında el emeğine dayalı 

ekonomilerden makine temelli üretime geçilmiĢtir. Elektrikle çalıĢan makineler ve 

buna paralel olarak geliĢen fabrika organizasyonu çok çeĢitli ürünlerin muazzam 

miktarlarda üretilmesini sağlamıĢ ve modern üretimin doğuĢu olarak kabul edilmiĢtir 

(Koren, 2010: 22). 

  1770‟ lerde Ġngiltere‟ de baĢlayan endüstri devrimi 19. Yüzyılda Avrupa‟ ya 

ve Amerika‟ ya yayıldı. Öncesinde ürünler küçük atölyelerde zanaatkârlar ve 

çırakları tarafından üretilirdi. Bu tip üretim sisteminde tek bir kiĢinin üretimin 

baĢından sonuna kadar sorumlu olması oldukça yaygındır. Sadece basit aletler vardı 

henüz bugün kullanılan makineler keĢfedilmemiĢti (Stevenson, 2002: 20). El- sanat 

üretimi ya da zanaat tipi üretim her modelden bir tane üretim yapan ve üretilen 

ürünlerden her biri diğerine benzemeyen, aynı zamanda birim maliyetlerin de yüksek 

olduğu bir üretim tarzıydı (Sevindirici, 2009:21). Womack ve diğerleri (1990), 

“Dünyayı DeğiĢtiren Makine” adlı kitaplarında Panhard ve Levassor adlı zanaat tipi 

üretim yapan araba üreticisinin bir adet sipariĢ araba üretimini aktarmaktadır. 

(Womack ve diğerleri, 1990: 22). 

 “ Panhard ve Levassor (P&L) ve yakın ortakları müĢteriler ile konuĢup aracın 

tam özelliklerini belirlemekten, gerekli parçaları ısmarlamaktan ve son ürünü monte 
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etmekten sorumluydular. Aslında iĢin çoğu Paris‟ e yayılmıĢ birçok bağımsız 

atölyede yapılıyordu. Bizim seri üretim çağındaki en temel varsayımlarımızdan biri 

üretim hacmi arttıkça birim maliyetinin çarpıcı bir Ģekilde düĢmesidir. Bu el ile 

üretim temeline bağlı Panhard ve Levassor için geçerli değildi. Eğer Ģirket aynı 

otomobilden yılda 200.000 adet yapmayı deneseydi, birim otomobil maliyeti 10 

otomobil yapıldığındaki birim maliyetten daha aĢağıya düĢmezdi. Dahası P&L aynı 

çizimlere göre imal edilseler dahi, bırakın 200.000‟ i asla iki eĢ otomobil yapamazdı. 

P&L taĢeronları standart bir ölçü sistemi kullanmıyorlardı ve 1890‟ ların imalat 

aletleri sertleĢtirilmiĢ çeliği kesemiyordu. Bunun yerine değiĢik taĢeronlar 

birbirinden biraz farklı ölçüler kullanarak parçaları yapmaktaydılar. Sonradan ağır 

kullanıma dayanabilmeleri için yüzeylerini sertleĢtirmek amacıyla parçaları 

fırınlıyorlardı. Ancak parçalar ekseriyetle fırında çarpılıyordu ve orijinal Ģekillerini 

kazanmaları için yeniden iĢleme tabi tutulmaları gerekiyordu. Sonunda bu parçalar 

P&L‟ nin son montaj salonuna geldiğinde özellikleri en iyimser Ģekilde “takribi” 

olarak tanımlanabilirdi. Salondaki tecrübeli montajcıların iĢi ilk iki parçayı alıp 

birbirlerine tam olarak uyana kadar onları tesviye etmekti.” 

 Bu üretim tarzı ile tüketicinin istediği nitelik ve özelliklerde ürünler usta 

düzeyinde nitelikli iĢçiler tarafından üretilirdi. Bu üretimi gerçekleĢtiren yüksek 

vasıflı iĢçiler üretimde son derece sabit ancak değiĢken alet ve teknikler kullanırlardı. 

Bu ise üretimi esnek bir yapıya kavuĢturmakta idi. Böylece üretim tarzını kolayca 

değiĢtirmek olanaklı hale geliyordu (Sevindirici, 2009: 21). El-sanat üretim 

sisteminde çalıĢanlar, tasarım, makine iĢlemleri ve diğer tüm imalat iĢlemlerini 

kontrol etmekteydiler. Üretim sürecinin tamamına egemen oldukları için de birden 

fazla vasfa sahip olabilmekteydiler. ÇalıĢanların çoğu, ileride sahip olabilecekleri bir 

atölyeyi ümit etmekteydi. Sistem, bu niteliği ile paternalist izler taĢımaktaydı. 

Sistemin basitliği iĢletmelerin örgütlenme yapılarını da etkilemekteydi. Tek bir 

Ģehirde örgütlenen iĢletmelerde âdemi merkezileĢme hâkimdi. Ġmalat parçaları 

bağımsız ayrı küçük imalat birimlerinden meydana gelmekteydi. Yönetici/ patron 

ayrımının belirginleĢmediği böyle bir örgütlenmede tüketici ve alıcılarla iliĢkiler 

bireysel olarak ve doğrudan yürütülmekte idi (Akgeyik, 1998:48).  

 18. yüzyılda insan gücü ile makine gücünü birbiri yerine ikame eden birçok 

inovasyon üretimin yüzünü tamamıyla değiĢtirdi. Özellikle 1764‟ lerde James Watt‟ 
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ın buhar makinesi, makinelerin fabrikaların içinde iĢletilmesini sağlayan güç 

kaynakları oldu. James Hargreaves‟ in iplik eğirme makinesi (1770) ve Edmund 

Cartwright‟ ın elektrikli dokuma tezgâhı (1785) tekstil endüstrisinde devrim yarattı 

(Stevenson, 2002: 20). Dünyanın geliĢmiĢ ekonomilerinde gerçekleĢen ( Amerika ve 

Batı Avrupa‟nın çoğunda) endüstriyel devrimin hızı ileriyi gören giriĢimciler ve 

buluĢların mucidi mühendisler tarafından yönetilmiĢ ve yönlendirilmiĢtir (Bryson ve 

diğerleri, 2015: 19). Endüstri devrimini her ülkede aynı formda ortaya çıkan bir süreç 

veya olay olarak tanımlamak mümkün değildir. Fakat ekonomik organizasyonun 

metot ve karakteristiklerinde, birlikte ele alındıklarında sanayi devrimi olarak 

tanımladığımız bir geliĢmeye yol açan belirli değiĢiklikler olarak tanımlanabilir. Bu 

değiĢiklikler Ģunlardır: (1) modern bilim ve deneysel bilgi birikiminin piyasanın 

üretim süreçlerine etki etmesi; (2) ailevi ya da sınırlı kullanım yerine ulusal ya da 

uluslararası piyasaya yönelik ekonomik aktivitenin uzmanlaĢması; (3) nüfusun 

kırsaldan kente göçmesi; (4) tipik üretim biriminin aile ya da kabileden çok kurumsal 

ve kamusal giriĢimlere dayanır hale getirilmek amacıyla geniĢletilmesi; (5) 

iĢgücünün ana ürün üretimi aktivitelerinden mamül ürün ve hizmetlerin üretimine 

kaydırılması; (6) sermaye kaynaklarının insan emeğinin ikamesi ve tamamlayıcısı 

olarak yoğun ve geniĢ çaplı kullanımı; (7) Toprak dıĢındaki üretim araçlarına yani 

sermayeye sahip ya da bağlantılı olmak üzerinden tanımlanan yeni mesleki ve sosyal 

sınıfların ortaya çıkıĢı. Bu birbiriyle bağlantılı değiĢiklikler birlikte, yeterli derecede 

oluĢtuğunda sanayi devrimini meydana getirmiĢtir (Deane, 1979: 2).  

 

1.2.YIĞIN ÜRETĠMĠN TARĠHSEL GELĠġĠMĠ 

 

1.2.1. Amerikan Üretim Sistemi 

 

19. yüzyılda sanayi devriminden itibaren makineleĢmiĢ fabrikalar Amerika‟da 

Ġngiltere‟de ve yeni endüstrileĢen Avrupa ülkelerinde yaygın hale geldi. 19. yüzyılın 

ortalarından itibaren bu tip fabrikalar Amerika‟da kendine özgü ayırıcı özellikler 

kazanarak Amerikan Üretim Sistemi Ģeklinde anılmaya baĢlandı. Bu yeni üretim 

sistemi aynı zamanda ekonomik bir güç olarak hızla büyüyen Amerika‟nın yakıtı 
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oldu. Amerikan tipi üretimin Avrupa‟nın büyük oranda makineleĢen fabrikalarından 

ve el sanatlarından farkı aĢağıdaki gibi özetlenebilir (Pine, 1993: 10). 

 

1. Birbirleriyle değiĢtirilebilir parçalar. 

2. Belli amaçlar için üretilmiĢ makineler ( özelleĢtirilmiĢ makineler). 

3. Tedarikçilere duyulan güven. 

4. Üretim sürecine odaklanma. 

5. Emeğin uzmanlaĢması. 

6. Amerikan çalıĢanlarının yetenekleri. 

7. Esneklik. 

8. Teknolojik geliĢmelerin sürekliliği. 

 

19. yüzyılın ilk yarısında pazarlama ve üretim kalıplarında ortaya çıkan 

değiĢim 1850‟ lerde yaygın bir biçimde Amerikan Üretim Sistemi olarak anılmaya 

baĢlandı. Özellikle Amerika‟ nın güney New England çevresindeki hafif metal 

iĢleme endüstrisi, ateĢli silah, saat ve kilit iĢletmelerinde merkezileĢen bir takım 

özellikler komĢu eyaletlere yayılarak endüstri çapında geniĢleme gösterdi. 

DeğiĢtirilebilir parçalarla karakterize edilen standart ürünlerin üretimi, makinaların 

geniĢ bir çeĢitlilikle kullanımı, özelleĢtirilmiĢ kalibreleme ve tesisat elemanları 

zanaat tipi üretim yapan ustalar için iĢi oldukça kolaylaĢtırmıĢ ve modern yığın 

üretimin temel parametrelerini ve üretim kalıplarını oluĢturmuĢtur (Sawyer, 

1954:369). Literatürde Amerikan Üretim Sisteminin sahip olduğu bir takım ayırt 

edici üretim kalıpları ve yordamlarının neden Amerika‟ da otaya çıktığı üzerine 

çalıĢmalar yapılmıĢ ve altında yatan faktörler aydınlatılmaya çalıĢılmıĢtır.  Ohio 

Üniversitesinden Meritt Roe Smith 1815 ile 1854 yılları arasında Amerika Askeri 

Donatım Departmanının özel sektör tedarikçileri üzerinde uyguladığı makineleĢme 

ve standartlaĢma konusundaki tavizsiz politikalarının etkili olduğunu bulmuĢtur. 

Askeri geleneklerin yeni teknolojilerin disiplinle uygulanmasında ve sistemin 

desteklenmesinde insanların bağlılığının ve çalıĢma alanlarının etkin kontrolünün 

etkili faktörler olduğunu belirtmiĢtir. Harvard Üniversitesinden Alfred Candler 

değiĢtirilebilir parçaların üretimi ve montajının koordine edilmesinin; büyük partiler 

halinde veya sürekli üretim süreçleri Ģeklinde üretimden çok daha fazla planlama 
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gerektirdiği belirtmiĢtir (Hoke, 1980: 69). Amerikan üretim sisteminden önce, ürün 

içindeki her bir parçanın diğer parça ile birleĢtirilmesi eğeleme- törpüleme- test etme 

veya tekrar doldurma gibi iĢlemleri içeren zaman alıcı bir süreçti. Birbiri yerine 

geçebilen parçalar üretim sürecini basitleĢtirmekle kalmadı önemli ölçüde iĢçilikten 

tasarruf sağladı, etkin tamir ve bakım yapılabilmesine de olanak sağladı (Pine, 1993: 

11). Birbiri yerine geçebilen parçalar konsepti Eli Whitney‟ nin 1801 yılında 

tamamıyla aynı parçalardan oluĢan 10 silahı Amerikan Kongresinde demonte edip 

tekrar montajını yapmasıyla da anılmaktadır. Cadillac otomobillerinin kurucusu 

Henry Leland ise birbiri yerine geçen parça konseptini otomobil üretimine baĢarıyla 

uygulamıĢtır. Böylelikle bileĢen parçaları yüksek hacimlerde ve ekonomik bir 

biçimde üretilebildi (Hu, 2013: 4). Hoke (1980) değiĢtirilebilir parçaların yüksek 

hacimlerde üretilmesi nedeniyle geniĢ ve karmaĢık emek, hammadde ve makine 

kombinasyonlarının etkin bir biçimde koordine edilmesi gerekliliğinin, personel 

yönetimi ve hat tipi üretim uygulamalarına yol açtığını ifade etmiĢtir (Hoke, 1980: 

69). 

1851‟ de Ġngiltere‟ de düzenlenen Kristal Saray Fuarı tüm dünyanın 

Amerikan Üretim Sistemini keĢfettiği bir dönüm noktasıdır.  1853 yılının baĢından 

itibaren Avrupa Endüstriyel Komisyonu ile Ġngiltere Askeri Donatım Komisyonu 

Amerika‟ya sadece gözlem yapmaya değil ekipman, alet, personel ve metotları da 

ithal etme amacıyla gelmeye baĢlamıĢlardır. ĠĢ akıĢının sistematik organizasyonu, 

muhasebeden değiĢtirilebilir parçaların montajlandığı tesislerdeki üretim hızına kadar 

sistemin genel özellikleri hakkında raporlar ürettiler. Komite aynı zamanda fabrika 

içinde her Ģeyin iĢçinin hareketlerinin minimize edilmesine göre yapıldığını 

gözlemlemiĢtir. Amerikan üretim sistemine dair komiteyi etkileyen ve ayırıcı bir 

özellik niteliğini taĢıyan geliĢtirilmiĢ makinalar ayrıca raporda not alınmıĢtır. Hafif 

silah endüstrisinde görülmüĢ en iyi makine aksamı için yapılan övgülerin yanı sıra 

rapor, makine aksamını uyumlu hale getirmek ve kullanmak için yeni araç ya da 

metotlara yönelik “Komite tarafından kullanıĢlı ya da yenilikçi bulunan” diğer 

giriĢimlere yapılan atıflarla doludur. Bunlar ilk birkaç sayfada daha sonra 

değerlendirilmek üzere spesifik olarak sıralanmıĢtır (Sawyer, 1954:372): 

“Özel bir Ģekle sahip vidalı burgu.... Uzun iplik eğirme makinesi.... Metal 

temizliği için bir aparat....Yeni bir tür Ģahmerdan....Yeni bir tür buharlı 
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Ģahmerdan....Ayakkabı kalıbı cilalama makinesi....Asimetrik Ģekillerin kesimi için 

dikey bir testere....Bir makinenin çalıĢması için gereken güç miktarını test etmek için 

bir aparat....Bir kum eleme makinesi....Patentli manyetik dikiĢ makinesi....Yankee 

saman makinesi....Türbinli su çarkı.... Profil kesim makinesi....Varil 

makineleri....Paketleme makineleri.” 

Elle yapılan düzeltmelerin bertaraf edilebilmesi ve birbiri yerine parçaların 

kullanabilmesi için tolerans aralığı oldukça düĢük ve çok çeĢitli iĢleri bir arada 

yapabilen makinelere ihtiyaç duyulmuĢtur. Ekonomi tarihçisi olan Nathan Rosenberg 

ilk defa Amerikalılar tarafından geliĢtirilen Frezleme Tezgahını geniĢ bir çeĢitlilik 

yelpazesinde metale Ģekil vermesini övmüĢtür. Frezleme tezgâhının farklı 

formlarının geliĢtirilmesi Amerikan Üretim Sisteminin birbiri yerine geçen parçaların 

üretimine yaptığı önemli bir katkı olarak anlatılmaktadır. Bu tip makinelere olan 

ihtiyaç makine endüstrisinin ve tedarikçilerinin doğmasına neden olmuĢtur. Bunun 

sonucunda üreticiler daha çok kendi üretim problemlerine odaklanmıĢlar, makine 

geliĢtirme maliyetlerinden tasarruf etmiĢler ve makine tedarikçilerinin teknolojik 

geliĢmelerdeki son yenilikleri paylaĢmaları sayesinde büyük oranda bundan fayda 

sağlamıĢlardır (Pine, 1993: 11). Amerikan Üretim Sisteminin diğer bir özelliği de 

iĢletme sahiplerinin tüm organizasyonun ve üretim sürecinin etkinliğine 

odaklanmalarıdır. Hammaddenin ve yarı mamullerin partiler halinde bir istasyondan 

diğerine aktığı fonksiyonel bir organizasyon yapısı kurdular. Bu dönüĢüm yaĢanırken 

gözetim (denetim), iĢçilerin kaliteden hammadde kullanımından ve çizelgeden 

sorumlu olduğu bir anlayıĢ yükseliĢe geçti. Süreç odaklı yaklaĢım iĢçilikte 

uzmanlaĢmayı getirdi. Süreç rutinleĢip standartlaĢtırıldığından iĢçiler sadece tek bir 

parçaya odaklandı bu da doğal olarak büyük bir etkinlik artıĢına neden oldu. 

Amerikan iĢçilerinin yetenekleri de bu geliĢimde rol oynadı. 1868 yılında Amerikan 

endüstrisi ve çalıĢanları hakkında Ġngiltere Parlamentosuna sunulan raporda 

Amerikan iĢçilerinin iĢ verenlerle bir meslektaĢmıĢ gibi iletiĢim kurabildiği; çabuk 

kavrama, zeka gibi özelliklerinin yeni iĢlere ve değiĢimin gerekliklerine çabuk uyum 

sağlama gibi yetenekler kazandırdığını aktarmıĢtır (Pine, 1993: 12).  
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1.2.2. Yığın Üretim 

 

Amerika‟ daki üretim 19. yüzyılın ilk yarısında ayırt edici birtakım özellikler 

nedeniyle farklı bir çizgide geliĢim göstermiĢ 1850‟ li yıllara gelindiğinde Ġngilizler 

gözlemlerine dayanarak bu sisteme Amerikan Üretim Sistemi adını vermiĢtir. 

Amerikan sistemi 1920‟ lere kadar değiĢim ve dönüĢüm göstermiĢ ve en verimli 

üretim teknolojisini bünyesine katarak bugün dünyaca bilinen yığın üretime 

evrilmiĢtir. Yığın üretim 1920‟ lerden bu yana sözcük haznemize köklü bir biçimde 

yerleĢmiĢ ve orijininin nereye dayandığı nadir olarak sorgulanmıĢtır. 1925 yılında 

Britannica Ansiklopedisinin Amerikalı editörü Henry Ford‟ a yazarak yığın üretim 

hakkında bir makale istemiĢtir. Ford‟ un sözcüsü olan William Cameron genel 

okuyucular için yığın üretim prensiplerinin ortaya konulabilmesi için iĢletmenin baĢ 

üretim planlayıcısına danıĢmıĢtır. Cameron tarafından makale tamamlandığında 

altına Henry Ford adı konulup Britannica New York Ofisine gönderilmiĢtir. 

Cameron‟ nun makale yayınlandıktan sonra “ Henry Ford‟ un makaleyi okumuĢ 

olmasına çok ĢaĢırdım” demesine rağmen, bu yayın yığın üretimin Ġngilizce 

sözlüklerde kalıp olarak benimsenmesinin temeli olmuĢtur (Hounshell, 1984: 1). 

Britannica Ansiklopedisinde yığın üretim aĢağıdaki gibi tanımlanmaktadır 

(Britannica Web Sitesi- Mass Production).  

“Kitlesel üretim, uzmanlaĢma ilkelerinin uygulanması, iĢ bölümü ve 

parçaların ürün imalatına göre standartlaĢtırılmasıdır Bu tür imalat süreçlerinde 

hacim arttıkça maliyetler düĢer ve düĢük birim maliyetinde yüksek çıktı oranları elde 

edilir. Kitlesel üretim metotları iki ilkeye dayanır: (1) insan iĢ gücünün bölünmesi ve 

uzmanlaĢması ve (2) standart, değiĢtirilebilir parça ve ürünlerin üretiminde genellikle 

otomatik araç, mekanizma ve diğer ekipmanlar kullanılması. Modern kitlesel üretim 

metotlarının kullanılması maliyet, nitelik, nicelik ve mevcut ürün çeĢitliliğinde o 

kadar ilerleme getirmiĢtir ki tarihteki en büyük küresel nüfus Ģu anda en yüksek 

genel yaĢam standardında hayatını sürdürmektedir.” 

Henry Ford tarafından 1900‟ lü yılların baĢında geliĢtirilmiĢ ve ilk kez Ford 

otomobil fabrikasında uygulamasına geçilmiĢ bir üretim sistemi olarak Fordizm, 

üretimin sürekli kayan bir montaj hattı üzerinde, özel amaçlı makineler ve ağırlıklı 

olarak niteliksiz emek kullanılarak yapıldığı seri/ kitlesel üretim olarak 
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tanımlanmaktadır. Bu nedenle Fordist üretim sistemi, zaman zaman bant- tipi üretim 

ya da seri/ kitlesel üretim olarak da adlandırılmaktadır. Seri/ kitlesel üretim 

sisteminin Fordizm olarak tanımlanmasının nedeni bu sistemi ilk uygulayanın 

otomobil endüstrisinde Henry Ford olmasıdır (Bilgin, 2000: 5).  

Yığın üretimin hem karakteristik özellikleri hem de “Amerikan Tipi Üretim 

Sistemi‟ nden ayrıldığı noktalar aĢağıdaki gibi özetlenebilir (Pine, 1993: 15). 

 

 Tablo 1: Yığın Üretim Prensipleri 

 

 

Yığın Üretim Prensipleri 

1. AkıĢ 

2. DüĢük Maliyetlere ve DüĢük Fiyatlara Odaklanma 

3. Ölçek Ekonomisi 

4. Ürün Standardizasyonu 

5. ĠhtisaslaĢma 

6. Operasyonel Etkinliğe Odaklanma 

7. Profesyonel Yöneticilerle HiyerarĢik Organizasyon 

8. Dikey Entegrasyon 

  Kaynak: Pine, 1993: 15 

 

Henry Ford‟ un Model- T hareketli montaj hattı; iĢin bir iĢçiden diğerine 

doğru aktığı ve iĢ organizasyonun bu montaj hattı etrafında yeniden düzenlendiği 

yeni bir üretim sisteminin doğuĢu anlamına geliyordu.   Bu büyük buluĢu, ekonomi 

tarihçisi David Hounshell bunu Ģu Ģekilde dile getirmiĢtir (Hounshell, 1984: 237). 

“ĠĢin çalıĢana doğru ilerlemesi montaj hattının temel prensibiydi. Ford 

mühendisleri yavaĢ adamı hızlandıracak, hızlı adamı da yavaĢlatacak bir yöntem 

bulmuĢlardı. Montaj hattı Ford‟ un fabrikasına devamlılık getirmiĢti ve bu yeni 

doğan güneĢ kadar güven vericiydi. Montaj hattının kurulumuyla beraber bu 

dinamizm fabrikanın her düzeyindeki operasyonlarda kendini gösterdi. Ford üretim 

mühendisleri gerçek Yığın Üretimi gerçekleĢtirmiĢlerdi.” 

Ford‟un hareketli montajı, fabrikanın uzunluğu boyunca yürüyen, iki Ģerit 

metal plakadan meydana gelmiĢti (her biri otomobilin iki yanındaki tekerleklerin 
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altındaydı). Hattın sonunda, bir banda monte edilmiĢ Ģeritler, fabrika zeminin altına 

girip baĢlangıca dönüyordu. Alet Ģu anda bazı havaalanlarında yürüyen yollar olarak 

hizmet veren uzun lastik bantların benzeri idi. Ford‟ un sadece banda ve onu 

yürütecek bir elektronik motoruna gereksinimi olduğu için maliyet çok düĢüktü 

(Womack ve diğerleri, 1990: 29). 

Ford mühendisleri Model- T montaj hattını Ekim 1913‟ te uygulamaya 

koyduğunda bir arabanın yapımı için harcanan iĢçilik zamanı 12 saat 8 dakikadan, 2 

saat 35 dakikaya düĢtü. Altı ay sonra ise bu süre 1,30 saatin biraz üzerindeydi. Atası 

olan Amerikan Üretim Sisteminde “akıĢ” uygulayıcılar tarafından hiçbir zaman tam 

anlamıyla geliĢtirilebilmiĢ bir prensip değildi. Amerikan Tipi Üretim Sistemi 

uygulayıcılarının akıĢ prensibini tam anlamıyla geliĢtirememesinin nedeni öncelikli 

hedeflerinin kalite ve yüksek çıktı miktarı olmasıdır. Bu nedenle de ürünler yüksek 

fiyatlanmıĢtır (Pine, 1993: 16).   

Yığın üreticilerin seri üretim hatlarında kullandıkları özelleĢtirilmiĢ makine 

stoku iĢletmelerin sabit maliyetlerini arttırmakta buna karĢın iĢletmeler ortalama 

maliyetlerini olabildiğince azaltmak için daha çok satıĢ yapma ve sürümden 

kazanarak düĢük fiyatlarla yüksek karlar etme yoluna gitmektedir (Aktan ve Vural, 

2004: 19). Ölçek ekonomileri olarak bilinen bu durum iĢletmelerin daha fazla üretip 

daha fazla satmasını da tetikleyen bir döngünün doğmasına neden olmaktadır. Yığın 

üretimin ölçek ekonomileri temelinde sağladığı verimlilik artıĢı, bu verimlilik 

artıĢına bağlı gelirlerde artıĢ, artan gelirin yığın talebi de tetikleyip arttırması, 

kapasiteden tamamıyla faydalanılmasının karları yükseltmesi, buna bağlı olarak yığın 

üretim tekniklerine ve ekipmanlarına artan yatırım ve nihayetinde tüm bunların 

üretim miktarını arttırması Ģeklinde döngü kendini bütünlemektedir (Jessop, 1992: 

2).  1908 yılında satılan toplam Model- T sayısı 5.986 adetken bu sayı montaj 

hattının kurulduğu 1913 yılından itibaren hızla artmıĢ ve ölçek ekonomisinin 

maliyetlerde yarattığı azalma fiyatlara yansıyarak karĢılığında yığın tüketimin 

tetiklenmesini sağlamıĢtır. Model- T ilk üretilmeye baĢlandığında fiyatı $ 850 iken 

1916 yılında fiyatı $ 360‟ a düĢmüĢtür buna karĢın 1908 yılında 5.986 adet otomobil 

satılırken 1916 yılında bu sayı 577.036 adede yükselmiĢtir.  
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Tablo 2: 1908- 1916 Yılları Arasında Ford Model- T (Touring Car) SatıĢ Adetleri, Üretim 

Miktarları ve SatıĢ Fiyatları 

 

 

Yıllar 

 

SatıĢ Fiyatı 

 

Üretim 

Miktarı 

 

Model–T 

SatıĢları 

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 yılında orijinal A Model‟ inin üretimi ile 

baĢlayan 5 yıllık dönem boyunca yirminci tasarımı idi. Birçok kiĢinin o zamanlar ve 

Ģimdi de inandığı gibi, seri üretimin anahtarı, hareket eden veya sürekli bir montaj 

hattı değildir.  Daha ziyade, parçaların birbirlerinin yerine tam ve tutarlı olarak 

kullanılabilecek Ģekilde değiĢebilir olması ve birbirine bağlanmasındaki basitlik idi. 

DeğiĢebilirliği gerçekleĢtirmek için Henry Ford her parça için aynı ölçme mastarının 

kullanılmasında ısrar etmiĢ ve montaj maliyetinde sağlayacağı faydayı öngörmüĢtür. 

Ford‟ dan baĢka araba endüstrisinde hiç kimsenin bu sebep sonucu fark etmemiĢ 

olması dikkate değerdir (Womack ve diğerleri, 1990: 27). Ford‟ un fabrikasının 

etkinliği, üretimde standartlaĢmaya ve montaj hattının kesintisiz olarak iĢlemesine 

bağlıydı. Amerikan Üretim Sisteminin baĢat özelliği olan birbiri yerine geçen 

parçalar, hem standartlaĢmayı getirmiĢ hem de bu parçaların yüksek miktarlarda 

üretilmesinin ölçek ekonomileri vasıtasıyla maliyetleri düĢürücü etkisinin ortaya 

çıkmasına hizmet etmiĢtir. Ford‟ un Model- T montaj hattı ise tüm bu evrimin en üst 

noktasını ifade etmektedir. 
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  Büyük miktarlarda ve seri olarak üretilen standartlaĢmıĢ ürünleri tüketmek 

için yeterli gelire ve boĢ zamana sahip tüketici kitlesinin de önemi büyüktür. Bunun 

sağlanmasında Keynezyen politikaların benimsenmesi önemli bir rol üstlenmiĢtir. 

Devlet yeni (Keynesçi) roller ve iĢlevler üstleniyor, emek piyasalarında ücretlilik 

iliĢkilerinin (çalıĢma koĢulları, ücret sözleĢmeleri) düzenlenmesinden, üretim 

süreçlerine ve finans sistemine uzanan oldukça geniĢ bir alanda geliĢtirdiği yeni 

kurumsal düzenlemeler aracılığıyla yığın tüketimin büyümesini sağlıyordu. Devlet 

bu düzenlemeleri maliye ve para politikalarının uygun bir bileĢimini sağlayan ince 

ayar politikalarla gerçekleĢtirdi. Yığın tüketimin büyümesi için yaĢamsal önem 

taĢıyan alt yapıya dönük (ulaĢtırma, iletiĢim vb.) kamu yatırımları, konut, eğitim, 

sağlık hizmetleri vb. seri olarak üretilmiĢ ürünlerin istikrarlı bir biçimde 

tüketilmesini sağlayan düzenlemelerdi. Bununla beraber “ ithal ikameci sanayileĢme” 

nin sürdürülmesinde etkili olan talep yönelimli politikalarda yığın üretimin 

sürdürülebilmesine katkı sağladı. Bu politikalarla geliĢmiĢ ülkeler kendi ürün 

fazlalarını azgeliĢmiĢ ülkelere ihraç edebildiler (Bilgin, 2000: 8). 

    Üretim standardizasyonu ve buna bağlı olarak yığın üretimin temelinde yatan 

homojen piyasalara üretim yapma prensibinin geniĢ ölçüde Amerika BirleĢik 

Devletleri‟nde geliĢtirilmesinin nedeni ise Amerikan piyasasının endüstrileĢmiĢ diğer 

Avrupa ülkelerinden daha homojen bir yapıya sahip olmasıydı. Öncelikle 

Amerika‟da asla Avrupa‟da olduğu gibi yaygın bir sınıf ayrımı yoktu. Bu nedenle 

Amerikalılar satın aldıkları ile kendilerinin diğer sınıflardan ayrımlama ihtiyacı 

hissetmemiĢtir. Gelir dağılımı da daha adildi bunun sonucu olarak insanlar benzer 

ihtiyaç ve istekler çevresinde kümelenmiĢlerdi (Pine, 1993: 17). Benzer ihtiyaçlara 

sahip yığın tüketiciler için standardize edilmiĢ ürünler durmaksızın ve büyük 

miktarlarda üretildiler. Herhangi bir kiĢiselleĢtirme çok büyük maliyetlere neden 

olacağından asla mümkün değildi. Fordist sistemde makinaların çoğu standart bir 

ürün tipine / modeline göre tasarlanmıĢ olduğu ve kalıp değiĢtirmek çok zaman aldığı 

için bir ürün tipinde diğerine geçmek ya çok güç ve masraflı ya da olanaksızdı. Bu 

nedenle Fordist üretim sistemi az çeĢitte ürün üreten katı bir sistem olup esneklik hiç 

yoktu. Ayrıca, üretimde süreklilik büyük hammadde stokları ile iĢ istasyonları 

arasında büyük miktarlarda tampon ara ve yarı mamul stokları ile çalıĢılarak 

sağlanıyor, bu ise stok maliyetlerini yüksek düzeylere çıkarıp birim maliyetleri de 
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arttırıyordu (Sevindirici, 2009: 28). Çoğunlukla tek iĢlevli ve özelleĢtirilmiĢ 

makinalar bütününün, hiç aksamadan belli bir hız içinde birlikte hareket etmesi için 

kontrole daha fazla önem verildi. ĠĢçilerin çalıĢma süreleri ve görevleri temel 

parçalara bölünerek; iĢi rutin ancak en etkin Ģekilde yapabilme metodu geliĢtirildi 

(Akgeyik, 1998: 50). Buda beraberinde uzmanlaĢmayı getirdi.  

Bu noktada, Ford‟daki Ģase montaj hattı düzenlemeleri için zaman ve hareket 

etütlerini kullanması bir soruyu beraberinde getirmektedir: Taylorculuk, bilimsel 

yönetim anlayıĢı ya da bir baĢka çağdaĢ sistematik yönetim türü Ford‟un Highland 

Park fabrikasındaki geliĢmeleri ne düzeyde Ģekillendirdi ya da etkiledi?  Sonuçta 

Ford Motor Company, Taylorculuğun popülaritesinin zirveye yaklaĢtığı dönemde 

ortaya çıkmıĢtır. Çok geniĢ kitlelere yayılan “Eastern Oranları Vakası”  (1910) ve 

Frederick W. Taylor‟un “Bilimsel Yönetimin Ġlkeleri “ (1911) kitabının 

yayımlanması Highland Park‟taki inovasyonlardan hemen öncesinde yaĢanmıĢtır ve 

arada bir bağlantı olduğunu varsaymak gayet doğaldır. Bunun gerçek olup olmadığı 

ise hiçbir Ģekilde kesin değildir çünkü dönemin kaynakları kesin bir cevap bulmak 

için yeterli değildir. Bu konuyu ele alırken ilk ortaya çıkan problem Taylorculuk ya 

da sistematik yönetim için makul bir tanım bulmaktır. Eğer Taylorculuktan kastımız 

iĢin analizi (zaman ve hareket etütleri ile gereksiz hareketleri ortadan kaldırmak) ve 

belirlenen görevler için iĢçilerin “bilimsel” Ģekilde seçilmesi yoluyla 

rasyonalizasyonu ise Ford mühendislerinin Highland Park fabrikasını 

TaylorculaĢtırdığı yargısı kabul edilebilir (Hounshell, 1985: 249). KuĢkusuz ki Ford 

mühendisleri Highland Park‟taki çalıĢma rutinlerini iĢ ve iĢ akıĢı modellerini analiz 

ettikten sonra standardize etmiĢtir. Ford‟da özel amaçlı makinelerin yaygın 

kullanımıyla birlikte mühendisler, bu makineleri kullanması için yarı nitelikli ve 

niteliksiz iĢçileri iĢe almıĢtır ( Taylor‟un deyimiyle bilimsel iĢçi seçimi). 1912 ya da 

1913 yıllarında, Ford‟da, bazı Ford çalıĢanları tarafından ilk olarak “çalıĢma 

standartları bölümü” olarak bilindiği söylenen bir zaman etüt bölümü bulunmaktaydı. 

ÇalıĢma standartları (imalatçının belli bir makineden, bir çalıĢma sürecinden ya da 

iĢçiler gereken verimle çalıĢtıysa bu çalıĢma sürecinden ne kadar çıktı 

bekleyebileceği) oluĢturma fikri genel olarak sistematik yönetimin özel olarak da 

Taylorculuğun kalbidir. Dahası, Ford fabrikasında, Taylor‟un Bilimsel Yönetimin 

Ġlkeleri kitabında savunduğu gibi yöneticiler ve iĢçiler arasında net bir iĢ bölümü 
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vardır. Örneğin, makine kullanıcıları makinelerine herhangi bir bakım yapmaz bunu 

uzmanlarına bırakırlardı. Bu gerçeklere rağmen Taylorculuğun Highland Park‟taki 

yeni montaj sistemine büyük bir katkı sunup sunmadığı kesin değildir. Bizzat Henry 

Ford, Ford Motor Company‟nin Taylorculuk ya da baĢka bir yönetim sistemine bel 

bağlamadığını iddia etmiĢtir. Horace Arnold ‟un 1914‟te Ģunu kayda geçmiĢtir “ 

Direkt bir soruya cevap olarak O (Henry Ford), herhangi bir sistematik organizasyon 

ya da idare teorisini ya da bilimsel yönetimi olan herhangi bir bağlılığı inkâr 

etmiĢtir.” (Hounshell, 1985: 250-251). Günümüzün geniĢ çaplı literatürü ise yığın 

üretim sisteminin Taylorizm‟ in bilimsel yönetim ilkeleri üzerine kurulmuĢ olduğunu 

genel olarak kabul etmektedir.  

 Yığın üretimde beyaz yakalı ve mavi yakalı ayrımı çok kesindir. Yönetici/ 

patron ve yönetici/ çalıĢan ayrımı daha belirgin bir hale gelmiĢtir. Ayrıcalıklı bir 

konuma sahip yönetici; tüm sistemi tasarlama, gerekli vasıflara sahip iĢçileri 

istihdam etme ve bunları sıkı bir Ģekilde kontrol etme görevini üstlenmekteydi. 

Ayrıca yönetim iĢgücünü istediği gibi geniĢletme ve daraltma haklarına da sahipti. 

Yönetim talimatlar verme, iĢçiler ise buna riayet etme konumundaydı. ÇalıĢanlar el 

sanat üretim sisteminden farklı olarak bütün hayatları boyunca iĢçi kalmak 

durumundaydılar. Gelecekte bir atölyeye sahip olma ümitleri yerini üretimden daha 

fazla pay edinme mücadelesine bırakırken bu yapı çalıĢma iliĢkileri alanında 

düĢmanca bir iliĢkiler sistemi doğurmaktaydı (Akgeyik, 1998: 50). Tüm bu iliĢkiler 

ağı beraberinde bürokratik bir yapılanmayı getirdi. Bürokratik bir hiyerarĢi ve 

kontrol tüm iĢletme içi iliĢkilere ve iĢ iĢleyiĢine hakim oldu.  

 Yığın üretimin sahip olduğu diğer bir özellikte dikey entegrasyondur.  

Highland Park‟ı açtığında Henry Ford daha çok bir montajcı idi. Motorunu ve 

Ģasisini Dodge kardeĢlerden alıyor ve tam bir araç meydana getirmek için baĢka 

firmalardan sipariĢ edilmiĢ bir malzeme ordusunu ekliyordu. Ancak 1915‟ de Ford 

tüm bu iĢlevleri kendi bünyesine almıĢ ve tam bir dikey entegrasyona gitmiĢtir. Ford 

için dikey entegrasyonun en önemli sebebi daha önceden hiç kimsenin hayal 

edemediği hassas ölçülerde ve sık teslimat programları ile teslimata ihtiyaç 

duymasıydı. Aynı zamanda yığın üretim tekniklerini yan sanayicilerden önce 

mükemmelleĢtirmiĢ ve her Ģeyi yapmanın önemli maliyet avantajları getireceğini 

görmüĢtü (Womack ve diğerleri, 1990: 34). Yığın üretim için üretim hattının 
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kesintiye uğraması maliyetleri önemli ölçüde arttırdığından hammadde ve yarı 

mamül stokları büyük miktarlarda tutulmakta ve stokların kendisinin maliyet arttırıcı 

etkisi göz ardı edilmektedir.  

 

1.3. YIĞIN ÜRETĠMĠN GÜCÜNÜ KAYBETMESĠ 

 

 Yığın üretimin 20 yıl boyunca üretim ile tüketim arasında sağlamıĢ olduğu 

uyum 1960‟ ların sonuna doğru, üretimde makinaların sürekli ve giderek daha yoğun 

kullanımının verimlilik arttırıcı potansiyelinin tükenmeye baĢlamasıyla bozulmaya 

baĢlamıĢtır (Sevindirici, 2009: 41). Kitlesel üretim mal fiyatlarının düĢürülmesine, bu 

kitlesel üretime bu da nihayetinde ücretlerin arttırılmasına olanak vermekteydi. Bu 

olumlu döngü rekabetin artması ve yığın üretimin içinde barındırdığı sorunların su 

yüzüne çıkmaya baĢlaması ile sürdürülemez hale geldi. Montaj hattında bir 

otomobilin montajı için gerekli süre 12,5 saatten 1,33 saate indirilmiĢ, buna bağlı 

olarak da iĢçilerin günlük ücretleri 2,5 dolardan 5 dolara yükseltilmiĢti. Aynı sürece 

General Motors baĢka bir yönden katıldı. Ford tek renkli tek tip otomobil üretirken 

General Motors ürünlerini pahalıdan ucuza doğru giden farklı modeller yaratarak 

farklılaĢtırdı. Sektörde artan rekabet nedeniyle üretkenlik artıĢının karĢılayamayacağı 

fiyat kırma noktasına gelindiğinde ürün fiyatlarındaki düĢüĢ ( Model T ilk piyasaya 

sürüldüğünde 850 dolarken, 1916 yılında fiyatı kademe kademe düĢerek 360 dolara 

kadar inmiĢtir) durdu, bununla birlikte iĢçi ücretlerindeki artıĢ da durdu. Böylece 

kitlesel üretimin kitlesel tüketim ayağı kırılmıĢ oldu. Bu geliĢmenin 1929 büyük 

bunalımının baĢlaması açısından önemli rolü olduğu belirtilmektedir (Belek, 2018: 

25). Mekanizasyon  ilkesinin artan yoğunlukta uygulanması yönünde iĢ 

örgütlenmesinin geliĢimi, montaj hattında makineler arasındaki dengesizlikler, aĢırı 

iĢbölümünün üretkenlik artıĢına engel olması ve üretim sisteminin esnek olmaması 

gibi nedenler, üretkenlik artıĢ temposunda düĢmeye yol açmıĢtır. Montaj hattı 

üzerinde çalıĢma üretim sürecinde koordinasyon zorluğu doğurarak, bazı noktalarda 

yığılmalar, bazılarında ise boĢ bekleme sürelerine neden olmuĢtur. Bu nedenle üretim 

hattı üzerindeki makinelerin zamanlarının büyük bir kısmını iĢ yapmak yerine yarı 

mamül malı bekleyerek geçirmeleri büyük bir verimlik kaybına neden oluyordu. 

Üretim ile kalite ve standart kontrolün Fordist sistemde ayrı ayrı kiĢiler tarafından 



 

17 

 

yapılması ve ayrı ayrı iĢlevler olarak örgütlenmesi hatalı ürün ve fire oranını 

yükseltmekteydi. Üretim hattının yüksek tampon stoklarla çalıĢması gerek ölü 

sermaye gerekse depolama giderlerini artırmakta, sistemin eldeki stoklara bağlı 

olarak arz yönlü iĢlemesine ve talep değiĢikliklerinden iyice kopmasına neden 

olmaktaydı (Bilgin, 2000: 10).  

 ĠĢçi ile yönetcilerin çekiĢmesi ve hakimiyet kurma çabaları, sabotaj olayları, 

kasıtlı olarak hatalı üretim, fire artıĢı, iĢten kaytarma ve grev gibi sorunların yüksek 

düzeylere ulaĢması ve bu nedenlerla doğan üretim kayıpları kısaca iĢçilerin iĢ 

organizasyonuna direnmeleri  yığın üretim sisteminde ciddi tıkanmalar yarattı 

(Sevindirici, 2009: 40). Ġkinci Dünya SavaĢı‟ nı izleyen yıllarda sendikal haklardaki, 

ücretlerdeki geliĢmeler öyle bir noktaya ulaĢmıĢtır ki iĢçi sınıfı oluĢumu kar 

oranlarını düĢüren bir faktör olarak devreye girmiĢtir. Sendikal mücadele kazanılan 

ekonomik, sosyal hakların kar oranlarını baskılayıcı etkisini gidermek bakımından; 

yığın üretim sisteminin teknik bileĢenlerin sağladığı üretkenlik artıĢı bir noktadan 

sonra yetersiz kalmıĢtır (Belek, 2018: 27).  

 1970 lerin ortasına kadar tekrarlayan resesyon, yavaĢlayan büyüme oranları  

Fordism krizinin semptomları olarak değerlendirildi (Amin, 2003: 23). Bununla 

beraber sabit kur sisteminin çökmesi petrolün fiyatında öngörülemeyen 

dalgalanmalar resesyonun Ģiddetini arttırdı. Hammadde, iĢçilik ve enerji 

fiyatlarındaki öngörülemez değiĢimler nedeniyle yığın üretim Ģiddetle ihtiyaç 

duyduğu kontrol ve stabiliteyi sürdüremedi. Üretim hatları için talep tahmini 

yapmayı, uzun üretim çevrimleri için gerekli kaynakların gelecekteki maliyetlerini 

planlamayı daha fazla sürdüremediler bunun sonucu olarak sermayedarlar sabit 

maliyetli tek ürüne atanmıĢ özel amaçlı makinelere yatırım yapmayı bıraktı 

(Pietrykowski, 199: 181). Ġç piyasaların doyuma ulaĢması bir takım sosyal değiĢim 

ve dönüĢümler, piyaların standardize ürünlere talep etmekten niĢ piyasalara ayrılarak 

çeĢitlenmiĢ ürünlerin artan oranda talep edilmesine doğru evrilmesine neden oldu. 

MüĢteri beyenileri orijinal ürünlere ve çeĢitliliğe doğru kaydı. 

 Piyasa türbülansı iĢletmenin iĢ yaptığı piyasalarda kontrolu dıĢında yaĢadığı 

istikrarsızlık ve belirsizliklerin miktarı olarak tanımlanmaktadır. Yığın üreticiler 

piyasada sıklıkla ve artan oranda gerçekleĢen olaylara gerekli tepkinin verilmesi 

konusunda zayıflık göstermiĢlerdir. Son 50 yılda endüstriden endüstriye yayılan 
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stabil bir çevreden türbülansa geçiĢin iki ana nedeni vardır. Birincisi modern 

toplumda sayısız kapsamlı değiĢimlerin hem Amerikan piyasalarını hem de küresel 

piyasaların resmini tümüyle değiĢtirmesidir. Ġkincisi ise aynı zaman aralığında 

kapsamlı değiĢimlerin iĢletmelerin rekabet biçimlerini etkilemesidir. Sosyal 

değiĢimden beslenen rekabetin yeni formları yığın kiĢiselleĢtirmenin gücünü 

keĢfetmiĢtir ve iĢletmelerin içinde bulunup rekabet ettiği çevrede türbülansı 

yaratmıĢtır. Küçük, daha esnek ve genellikle yabancı menĢeli Ģirketler yığın üretimin 

cevap verme kabiliyetinin bulunmadığı bu ortamdan faydalanmıĢ ve türbülansa uyum 

sağlayarak çok çeĢitli ve kiĢiselleĢtirilmiĢ ürünler sunmuĢlardır. Bu durum daha fazla 

piyasa türbülansına neden olarak yeni bir rekabet anlayıĢının pekiĢmesine yol 

açmıĢtır. Daha fazla çeĢitlilik, yüksek kiĢiselleĢtirme seviyesi ve daha fazla türbülans 

kendi kısır döngüsünü oluĢturmuĢtur ( Pine, 1993: 77- 78).  

 Yığın üretimin iĢletme fonksiyonları üzerindeki bozucu etkisi yığın 

kiĢiselleĢtirme için gereken motivasyonu yaratmıĢtır. Hiçbir yeni yaklaĢım tüm 

sistemleri ile beraber bir bütün olarak zamanın belli bir noktasında anında belirmez. 

Yeni fikirler daha çok eski yaklaĢımların aksaklıklarından meydana gelmiĢtir. Yığın 

kiĢiselleĢtirme için uygun bir geliĢim süreci yığın üretimin sekteye uğradığı 

noktalardan doğmuĢtur. Bu gerçeğe dayanarak yığın üretimin zayıf noktalarının 

sonraki yaklaĢım için uygun baĢlangıç veya dayanak noktaları olduğu söylenebilir. 

AĢağıda yığın üretimin iĢletme fonksiyonları üzerindeki bozucu etkisi incelenmiĢtir.  

 

1.3.1. Üretim Fonksiyonu 

 

Birçok yığın üreticinin üretimdeki odak noktası operasyonel etkinliktir. 

Etkinlik, iĢçi baĢına veya makine girdi zamanı baĢına düĢen iĢlenen hammadde 

miktarı, üretilen ürün miktarı veya parça sayısıdır. Operasyonel etkinliğin ana öğesi 

büyük miktarlarla üretimin düĢük sabit maliyetler, azalan direkt iĢçilik veya makine 

saatleri ile gerçekleĢtirildiği ölçek ekonomileridir (Pine, 1993: 80). Pine üretim 

fonksiyonunda sadece etkinliğe odaklamanın getirdiği bozucu etkileri aĢağıdaki gibi 

tablolaĢtırmıĢtır. 
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 Tablo 3: Yığın Üretimin Üretim Fonksiyonu Üzerindeki Etkileri 

 

 

Yığın Üretim: Üretim Fonksiyonu 

 

Odak 

- Üretim veya operasyonel etkinlik 

 

Birincil Yarar 

- DüĢük değiĢken maliyetler ile düĢük fiyatlar  

 

Zararlı Etkiler 

- Gerçek maliyetlerde, bürokraside ve genel giderlerde büyüme 

- Esnek olmayan üretim 

- Yüksek stok maliyeti 

- ÇeĢitliliğin yüksek maliyeti 

- Yapılan ile düĢünülenin ayrımı 

- ÇalıĢanların yeteneklerine yetersiz yatırım 

- Yönetici ile çalıĢan iliĢkisinin zayıflığı 

- Zayıf kalite 

- Zayıf üretkenlik 

  Kaynak: Pine,1993: 80 

 

Yığın üreticiler mamul baĢına düĢen direkt iĢçilik süresini ve makine 

iĢlemleri için gerekli olan süreyi düĢürerek maliyetleri azaltabilmiĢlerdir. Buna 

karĢın üretim hacminin arttırılması yoluyla ölçek ekonomilerden önemli ölçüde fayda 

sağlamıĢlardır. Yığın üretimin bu çabasının altında ürünün, iĢçiliğin ve süreçlerin 

standartlaĢtırılması yatmaktadır. StandartlaĢtırılmıĢ ürünler yıllarca insanların önemli 

ihtiyaçlarını gidermiĢ, önemli buluĢlar insanlara hem boĢ zaman kazandırmıĢ hem de 

hayat standartlarını yükseltmiĢtir. Ancak verimliliğe odaklılık üretim sisteminde 

rijitliği de beraberinde getirmiĢtir. Mamul çeĢitliliği ya da üretim hattında herhangi 

bir değiĢiklik maliyetlerin ciddi biçimde yükselmesine neden olduğundan ancak 

önemli bir buluĢ ya da bir neden olması halinde mümkündür. 

DüĢük ortalama maliyetler, yığın üretilmiĢ ürünlerin maliyetlerini ve 

fiyatlarını aĢağıya çekmiĢtir. Ürünlerin fiyatları, özellikle düĢük gelirli insanlar için 

daha uygun bir hale gelmiĢtir. Bu, operasyonel etkinliğe odaklanmanın temel 
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kazanımı olmuĢtur.  Fakat bu odak noktasının birkaç negatif etkisi de vardır. Ġlk 

olarak, operasyonel etkinlik, sadece direkt iĢgücü ve makinelerle; yani üretilen 

mallara fiziksel değer katan iĢçiler ve makinelerle iliĢkilendirilmiĢtir. ĠĢletme 

verimliliğini arttırmak için, diğer maliyetlerin yanı sıra endirekt iĢçilik ve makineler, 

genelde üretim hatlarının sorunsuz bir Ģekilde iĢlediğinden emin olmak için 

eklenmiĢtir. Bu, endüstri mühendislerinin hatları izlemesi ve düzeltmeler önermesi; 

imalat safhasındaki iĢlerin ve diğer tamponların üretiminin kesilmemesinin 

sağlanması;  yöneticiler ile denetçilerin bu devasa makine ve iĢgücü ağını koordine 

etmesi gibi birçok biçimde gerçekleĢmiĢtir (Pine,1993: 81). Fordist kitle üretim 

genellikle Taylorist çizgiler etrafında Ģekillenen teknik bir iĢbölümüne 

dayanmaktadır. Yığın üretim; hareketli montaj hattı teknikleri ile yürütülen mekanik 

bir hız kontrolüne dayanan ölçek ekonomilerinin korunması için üretimin kesintisiz 

ve uzun vadeli olarak sürdürülmesi ilkesi çerçevesinde ĢekillenmiĢtir (Jessop, 1992: 

2). Fordist sistem iĢçilerin zihinsel emeğe gereksinim duymadan kolayca öğrenmeleri 

ve hızlıca hareket etmeleri üzerine kurulmuĢtur. Bu sistemde iĢçilerin hareketleri, 

verimliliği en üst düzeye çıkaracak Ģekilde sınırlanmıĢ ve zamanlaması yapılarak en 

ince ayrıntısına değin hesaplanmıĢtır (Sevindirici, 2009: 31). ĠĢ örgütlenmesi ve 

teknoloji alanında gerçekleĢtirilen değiĢikliklerle emek sürecinde düĢünen, tasarlayan 

ve uygulayan nitelikli iĢçilerin/ ustaların yerini sadece küçük parça iĢleri sürekli 

tekrarlayan iĢçiler almıĢtır. Bant tipi üretim sürecinde iĢçi robotlaĢtırılmıĢ; bilgi, 

beceri, yaratıcılık ve beyin gücünün hiçbir anlamı kalmamıĢtır (Bilgin, 2000: 14). 

Böylelikle iĢçiler değiĢtirilebilir parçalar gibi kısa bir eğitim sonrasında iĢe 

baĢlayabilirlerdi. ĠĢçilerin yeteneklerine yatırım yapılmaması yüksek emek devir hızı 

(Ford bu yüksek emek rasyosu nedeniyle ortaya çıkan verimsizliği gidermek için 

günlük 5 dolar maaĢ vermiĢtir) vasıfsız iĢsizler ordusu yaratmıĢtır. Örneğin seri 

üretim hattındaki montajcının sadece tek bir iĢi vardı; iki cıvataya somun takmak 

veya belki de her arabaya tekerler takmak gibi. Tabii ki birisinin de tüm parçaların 

nasıl bir araya geldiğini ve her montajcının ne yapması gerektiğini düĢünmesi 

gerekiyordu. Bu bir endüstri mühendisinin görevi idi. Benzer Ģekilde birisinin 

parçaların montaj hattına teslimatını düzenlemesi gerekiyordu, buda genellikle, iĢi 

yapmak için konveyörleri veya kanalları tasarlayan üretim mühendisi idi. BaĢka bir 

uzman ise kaliteyi denetlemekten sorumlu idi. Doğru yapılmamıĢ bir iĢ ancak montaj 
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hattının sonunda keĢfedilebiliyordu ve burada baĢka bir grup iĢçi oyuna dâhil 

oluyordu. Bunlar tamir iĢçileri idi ve kalifiye montajcıların bütün becerilerine 

sahiptiler. ĠĢin bu Ģekilde ayrılması ile montajcı sadece birkaç dakikalık eğitime 

ihtiyaç duyuyordu. Sonuç olarak montaj hattındaki iĢçiler araba üzerindeki parçalar 

kadar değiĢtirilebilir idiler (Womack ve diğerleri, 1990: 31- 32).  

             ĠĢçilere bir makine gibi davranılması ve ne yapması gerektiğinin söylenmesi 

ve planlanması bir süre sonra üretim bölümünü kontrol altına alma çekiĢmesi baĢladı. 

Bir tarafta, çalıĢanlarını sömüren, onları vasıfsızlaĢtırmaya ve elemeye çalıĢıp 

herhangi bir kazancı paylaĢmayan yönetim ekipleri; diğer tarafta ise sendikalarla 

artan bir dayanıĢma içinde olan, aĢırı baskı altında üretimi durdurabilecek ve hatta 

makineleri bile sabote edebilecek iĢçi takımı. Sonuç itibarıyla, kötü bir 

yönetim/çalıĢan iliĢkisi, Yığın Üretim paradigmasını izleyen Ģirketlerde bir kural 

haline geldi. Üretim fonksiyonunda ortaya çıkan son bozucu etki: iĢ verimliliğinde 

azalma ve kötü kalite idi.  Amerikan Üretim Sisteminin geliĢmesi ve Yığın Üretime 

dönüĢmesi hem kalite hem de verimlilik alanında çok büyük ilerlemeleri beraberinde 

getirmiĢtir. Fakat 1960‟ lar ve 1970‟ lerden itibaren, bu geliĢmelerin hepsi durmuĢ 

gibi gözüküyordu ki bu durumun bir sonucu olarak yeni rekabet hem kalite hem de 

verimlilik yönünden öne geçerken sistem savunmasız kalmaktaydı (Pine, 1993: 83). 

Özetleyecek olursak, operasyonel etkinliğine tek bir amaç güderek gösterilen, 

ilgi sadece Ģirketlere zarar veren sonuçlar doğurmakla kalmayıp aynı zamanda 

çalıĢanlara ve topluma da büyük zararlar vermiĢtir.  

 

 1.3.2. AraĢtırma ve GeliĢtirme Fonksiyonu 

 

 Yığın üretimin yarattığı ekonomik üstünlüğün temeli Amerikan Üretim 

Siteminden beri süregelen yeni icat ve yeniliklerdir. Bu süreç montaj hattı ile en ileri 

noktaya taĢınmıĢtır. Ġngiltere‟ de yapılan Kristal Saray fuarı ile yapılan icat ve 

innovasyonlar önemli ölçüde dikkat çekmiĢ sonrasında ise gönderilen birçok 

araĢtırmacı tarafından incelenerek raporlara bağlanmıĢtır. Ancak yığın üretimin kendi 

doğasından kaynaklanan bir takım özellikleri bir süre sonra iĢletme içindeki birçok 

fonksiyon için zararlı etkiler doğurmuĢtur. AraĢtırma geliĢtirme fonksiyonu için hem 

olumlu hem de olumsuz etkiler aĢağıdaki gibi özetlenmiĢtir. 
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  Tablo 4: Yığın Üretimin AraĢtırma GeliĢtirme Fonksiyonu Üzerindeki Etkileri 

 

 

Yığın Üretim: AraĢtırma ve GeliĢtirme Fonksiyonu 

 

Odak 

- Çığır açıcı innovasyonlar 

 

Birincil Yarar 

- MüthiĢ teknolojik geliĢmeler 

 

Zararlı Etkiler 

- Artan inovasyonların olmaması 

- Ġnovasyon ile üretimin ayrılması 

- Yüksek maliyetler ve uzun iĢ çevrim süreleri 

- MüĢteri odağının kaybolması 

- Süreçlerde daha az inovasyon 

- Gözle görülür ölçüde teknolojik gerileme 

  Kaynak: Pine, 1993: 85 

 

 20. yüzyılın baĢlarında yığın üreticiler teknolojik değiĢimin ve inovasyonun 

yarattığı dinamizmden yararlanmak için kurumsal araĢtırma laboratuvarlarını 

kurdular. General Elektrik AraĢtırma Laboratuvarı ve Bell Laboratuvarı yüzlerce 

endüstriyel kurum için 20. yüzyılın ilk çeyreğinde önemli modeller olmuĢlardır. 

AraĢtırma laboratuvarları ilk zamanlarda fabrikanın yanında kurulur ve üretim ile 

devamlı bir iletiĢim ve etkileĢim içinde olurdu. Ancak ikinci dünya savaĢı sonrasında 

yığın üreticiler inovatif çalıĢmalar için temel araĢtırma ile baĢlayan ve üretimle 

sonlanan bir montaj hattı yaklaĢımını benimsediler. Ġnovasyon süreci temel 

araĢtırma, ileri düzey geliĢtirme ve üretim olmak üzere birbirini takip ediyordu ve 

süreçler aralarında kesin çizgilerle ayrılmıĢlardı. AraĢtırma laboratuvarındaki 

personel de dâhil olduğu akademik disipline göre gruplandırıldı. Örneğin mekanik 

mühendisleri belli bir grubu oluĢtururken, elektrik mühendisleri baĢka bir grup olarak 

örgütlendi. Ġnovasyon süreçleri ve disiplinlere göre ayrıĢtırılmıĢ departmanlar 

arasındaki gerekli ve zorunlu iletiĢim kanallar vasıtasıyla sağlandı. Bir proje 

inovasyon montaj hattına geldiğinde bir grup üzerinde çalıĢmasını tamamlayıp diğer 
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gruba gönderiyordu. Gruplar arası iletiĢim çok azdı veya hiç gerçekleĢmeyebilirdi. 

Sonuç, zayıf iletiĢim, kötü dizayn ve üretilebilir ürün geliĢtirilememesi Ģeklinde 

sonuçlanıyordu. Yeni sistemi uygulamak için profesyonel araĢtırma yöneticileri 

doğdu. Onlarda sıkı iĢ tanımlarından tutunda hiyerarĢik kanallar vasıtasıyla iletiĢime, 

yeni tip yöneticiler arasında artan kademelendirmeye ve ROI hesaplamalarına kadar 

Taylorist bilimsel yönetim tekniklerinin hepsini uygulamaya koydular. 1960‟ larda 

üretim tesislerinin büyüyen yeni bölgelere ve üçüncü dünya ülkelerine kaydırılması 

ayrıĢmayı daha da büyüttü. Üretim yeni yerine taĢınırken araĢtırma laboratuvarları 

eski yerinde kaldı. BaĢlangıçta bu fiziksel ayrıĢtırmanın büyük keĢif ve atılımların 

baĢarılması için gerekli izole ortamı yarattığı düĢünüldü. Ama var olan sorunları 

daha da büyüttü. Örneğin, RCA ĠĢletmesi araĢtırma laboratuvarı için Ģehir kulübü 

denmeye baĢlanmıĢtı (Kenney ve Florida, 1989: 43). Keskin hiyararĢik yapı ve 

organizasyonel sınırlar departmanlar arası iletiĢim ve organizasyona ket vurdu. 

Birçok Ģirket ürün tasarımı ile imalat sürecini koordine etmekte etmekte baĢarısız 

oldu. Yeni bir ürünü tasarladıktan sonra mühendisin iĢi tümüyle devretmesi ve 

süreçten çekilmesi standart bir prosedür oldu. Mühendisler tasarımı ürünün imalatı 

için süreç oluĢturmakla görevli üretim mühendislerine devrederlerdi. Ürün tasarım 

grupları çoğunlukla imalatla  ilgili bir takım hususları ihmal ettiğinden üretim süreci 

oluĢturabilmek çok zor bir hal alabiliyordu (Berger ve diğerleri, 1989: 42). Harward 

Bussiness School‟ da profesör Kim Clark bir otomotiv fabrikasında tüm meslek 

hayatını otomobil kapı kilitleri tasarlayarak geçirmiĢ bir mühendisin kapı kilitlerinin 

nasıl yapılacağının uzmanı olmadığını bunun üretim mühendisinin görevi olduğunu 

ifade ettiğini aktarmaktadır. Kapı kilidi tasarım mühendisi sadece, doğru yapıldıkları 

takdirde, nasıl görünüp nasıl çalıĢacaklarını biliyormuĢ (Womack ve diğerleri, 

1990:65). Sıkı hiyerarĢik yapılanma mühendislerin iĢbirliği yapmalarının bile önüne 

geçerken iĢçilerin bilgi, beceri, deneyim ve yeteneklerine bağlı olarak innovatif 

çalıĢmalara katkıda bulunması düĢünülemezdi. Hatta hatalı üretimi bile bildirmeleri 

beklenmemekteydi.  Yığın üretimin yarattığı diğer bir olumsuzluk ise devamlı 

teknolojik geliĢmelerdense odağın çığır açıcı büyük teknolojik sıçramalara kaymıĢ 

olmasıydı. Ürünlerin standardize edilmiĢ olması ve uzun üretim çevrim süreleri; 

takım yenileme veya köklü üretim dönüĢümlerinin mümkün olduğunca seyrek 

gerçekleĢmesi gerektiği anlamına gelmekteydi. Bu durum, hem ürüne hem de üretim 
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sürecine geliĢtirmeler yapma yetisini caydırmıĢ ve özürlü bırakmıĢtır. Üretim hattını 

kapatmanın ve teçhizatların yenilenmesinin devasa maliyetlerine maruz kalınacaksa, 

bunun önemli bir nedeni olmalıydı, bu da ancak çığır açıcı bir durumda mümkündü 

(Pine, 1993: 85). 

           AraĢtırma ve geliĢtirme içindeki bu negatif etkinin müteakibinde, ortaya 

yüksek maliyetler ve uzun iĢ çevrimi süreleri çıkmıĢtır. Süreçteki her bir safha 

arasındaki iletiĢim eksikliği ile birlikte, bir sonraki safhanın sorunları ve endiĢeleriyle 

ilgili daha az bilgi sahibi olunuyor, ürünü satın alacak olan insanlar daha az 

düĢünülüyordu. Bu inovasyon ile üretimi birbirinden ayırmanın doğal sonuçlarıydı. 

Ürün geliĢtirme, araĢtırma fikirlerinin realistik ürünlere dönüĢtürülmesini amaçlar; 

imalat, bir ürünü üretmek için gerekli olan süreci geliĢtirir. Optimizasyonlar, yeniden 

tasarlamalar, ertelemeler, gereğinden fazla çalıĢan sayısı gibi unsurlar fonksiyonel 

olarak örgütlenmiĢ Ģirketlerde aĢırı boyutlara varabilmekte, bu durum, maliyetleri 

arttırmakla beraber geliĢtirme çevrim sürelerinin uzamasına sebep olmaktaydı. 

Departmanlar arası çekiĢmeler, genelde her bir ekibin sorunların ve gecikmelerin 

sorumluluğunu diğer ekibin üstüne atmasıyla sonuçlanmıĢtır. Bu ortamda, 

müĢterilerle beraber, onların ihtiyaç ve istekleri de genel itibarıyla bir kayboluĢ 

içindedir. MüĢteri odaklılık ortadan kalkmıĢtır. Yönetim, yarattığı karmaĢıklığı 

koordine etmeye çalıĢırken, çalıĢanlar da kendi anlık fonksiyonlarıyla alakadardır. 

Yeni ürünler bekleyen kitle piyasası her zaman orada kalacakmıĢ gibi üretim 

hattından çıkan ürüne daima bağımlı olarak görülmektedir. Bu durum, müĢterilerin 

ihtiyaç ve isteklerini gerçekten anlayıp bunları karĢılayabilenlerin saldırılarına karĢı 

yığın üretim Ģirketlerini zayıflatmıĢtır (Pine,1993: 88). 

      

1.3.3. Pazarlama Fonksiyonu  

 

Yığın Üretimde pazarlama fonksiyonun temel bileĢenleri düĢük-maliyetle 

homojen pazarlara satılan, istikrarlı Ģekilde talep gören standardize edilmiĢ 

ürünlerdir. Yığın üretimin pazarlama fonksiyonu üzerindeki etkileri aĢağıdaki gibi 

özetlenmiĢtir.  
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Tablo 5: Yığın Üretimin Pazarlama Fonksiyonu Üzerindeki Etkileri 

 

 

Yığın Üretim: Pazarlama Fonksiyonu 

 

Odak 

- GeniĢ ve homojen pazarlara düĢük maliyetli, standardize ürünler satmak 

 

Birincil Yarar 

- Sabit, tahmin edilebilir talep 

 

Zararlı Etkiler 

- Birçok müĢterinin istek ve ihtiyaçlarının dikkate alınmaması 

- HoĢnutsuz, sadakatsiz müĢteriler 

- NiĢ pazarlarının açılması 

- Segmentte geri çekilme ve kaçınma 

- Ġhracat eksikliği 

Kaynak: Pine, 1993: 89 

 

 Standardize ürünlerin düĢük maliyetlerle üretilebilmesinin sağladığı fiyat 

avantajı istikrarlı bir talebin zamanla oluĢmasını sağlamıĢtır. DüĢük maliyetin ve 

düĢük fiyatın yüksek hacimli satıĢları mümkün kılan bir çevrim yarattığı 

görülmüĢtür. Bu yaklaĢım müĢterilerin çoğunlukla istediği Ģeyin düĢük fiyatlar 

olduğu kabulüne yol açmıĢtır. ĠĢletmelerin pazarlama stratejisi ürün odaklı olmuĢtur. 

Yığın üretimde iĢletmeler piyasa için ürünler dizayn ederler ve müĢteriye yapılan 

hizmet, müĢteri ile fabrikanın istekleri birbiri ile örtüĢürse mümkündür. Yani müĢteri 

tatmini arzu edilen bir sonuçtur amaç değildir. MüĢteri tatmininden bahsederler ama 

piyasa payını ölçümlerler. Piyasaya nüfus etme konusunda yaptıkları ölçümlemeler 

kabul edilebilir limitler içinde müĢteri tatmininin de sağlandığı kabulü üzerine 

kurulmuĢtur (Wentz, 1999: 33). Klasik bir yığın üretici satıĢ sorumlusu fabrikanın 

sunduğu ürünlerin özelliklerini ve faydalarını satmak üzerine eğitilmiĢtir. Sahip 

olunması gereken yetkinlik mutlaka satıĢ yapmak ve müĢterinin de satın almaya 

zorlanmasıdır. Özel istekler karĢısında elimizde kalmamıĢ yaklaĢımı yıllarca satıĢ 

eğitim seminerlerinin belkemiği olmuĢtur (Wentz, 1999: 43). Bu yaklaĢım Ford 

Otomobil Firması, Texas Instruments ve sayısız diğer yığın üreticinin bir süreliğine 
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de olsa iĢine yaramıĢtır. Özellikle pazar geniĢletme safhasında müĢteri gereksinimleri 

düĢük maliyetli, standardize ürünler etrafında toplanabilirken, ürün eskidikçe bunu 

baĢarabilmek zorlaĢmaya baĢlamıĢtır. Pazarlama fonksiyonu müĢterinin birçok istek 

ve ihtiyacına önem vermemiĢ, standardize ürünlerde sunulanın ötesinde bir Ģey 

arzulayabileceği ihtimali göz ardı edilmiĢ, umursanmamıĢ veya yokmuĢ gibi 

davranılmıĢtır (Pine, 1993: 90). 

 Büyük seri üretim Ģirketlerinde satıĢ bölümü ile ürün planlamacılar arasındaki 

koordinasyonun zayıf olması müĢteri isteklerini karĢılayan modellerin 

tasarlanmasının önünü kesmiĢ ve iĢleri daha da kötüleĢtirmiĢtir. Ürün planlamacılar, 

ürün geliĢtirme sürecinin baĢlangıcında, teklif ettikleri yeni model hakkındaki 

tüketici tepkisini ölçmek için her ne kadar sonu gelmeyen bir Ģekilde, hedef müĢteri 

grupları belirleyip araĢtırmalar yapsalar da satıĢ bölümlerinden ve bayilerinden 

devamlı bir bilgi geri beslemesi için bir yol bulamamıĢlardır. Aslında bayilerin 

ürünün harekâtından sorumlu olan satıĢ ve pazarlama bölümleri ile neredeyse hiçbir 

bağlantısı yoktur. Bayinin yeteneği ürün planlamacılara bilgi geri beslemede değil, 

ikna kabiliyetinde ve pazarlık yapabilmesinde yatmaktadır (Womack ve diğerleri, 

1990: 178).  

DüĢük maliyetler tek baĢlarına pazarlarda istikrarı sağlayamadığında, yığın 

üreticiler son çare olarak bayileri kullanarak satıĢa baĢvurmuĢlardır. Ġmalatçılar, bir 

ya da daha fazla toptancı, perakendeci veya bayii katmanıyla son müĢteriden 

uzaklaĢarak satıĢ çabalarını bu kanallara yöneltmiĢ, bunu yaparken de büyük çapta 

reklamları, fiyat promosyonlarını kullanmıĢlardır.  1969 yılında küçük araba trendi 

baĢladığında, Amerikan oto üreticileri arabaları daha küçük tasarlayıp üretmektense, 

kendi yaptıklarını satmaya odaklanmıĢlardır. BeĢ yıl sonra, tüketicilerin sürüler 

halinde büyük Amerikan arabalarından uzaklaĢıp Japon modellere yöneldiği bariz 

hale geldiğinde bile, General Motors yöneticisi: "Bizim satıĢ iĢimiz bayii ile onunki 

ise müĢteriyle." diyerek yığın üretimin pazarlama yaklaĢımını ortaya koymuĢtur 

(Pine,1993: 91). 

SatıĢ sorumluları müĢteri isteklerini ortaya çıkarmaktan ziyade elde var olanın 

satılmasına odaklanmıĢlardır. MüĢteri ile satıcı iliĢkisi de bu yaklaĢımdan nasibini 

almıĢtır. Aslında müĢterinin ihtiyaç ve istekleri satıcıları pek ilgilendirmemekteydi. 

Bir an önce alıĢveriĢi sonlandırmak isterler ve sadece kısıtlı bilgi sunarlardı. AnlaĢma 
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bir kere imzalandıktan sonra satıcının müĢteriye ilgisi ve alakası biterdi. Satma ve 

pazarlık sürecinin tamamı müĢteriye az bilgi vermek üzere kuruluydu (Womack, 

1990: 175).  

Yığın üretim ve homojen piyasalar iĢletmelerin müĢteri ihtiyaçlarını anlayıp 

uygun çözümler üretebilme yetkinliği geliĢtirmesini zorlaĢtırmıĢtır. Bunun 

sonucunda müĢterinin isteklerini daha iyi karĢılayan daha yenilikçi tasarımlar niĢ 

piyasaların doğmasına neden olmuĢtur. Ġlk baĢlarda pazarın sadece uçlarında yer alan 

ve karlılık bakımında çokta cazip olmayan bu piyasalar zamanla güçlenerek 

hâkimiyet alanlarını geniĢleterek tüm piyasaya hâkim olmuĢlardır. Japonlar, 

günümüzde hâkim oldukları otomobil ve tüketici elektroniği endüstrilerinde iĢe niĢ 

piyasaların taleplerini karĢılayarak baĢlamıĢlardır. Yığın üretimin yarattığı diğer 

olumsuz etki ihracat eksikliğidir. Ġhracat yapmak standardize edilmiĢ ürünü 

yerelleĢtirmek anlamına geldiğinden bu pek çok yığın üreticinin kaçındığı bir nokta 

olmuĢtur. Öncelikle yığın üreticiler küreselleĢen piyasalarda artan çeĢitlilik ve 

müĢteri isteklerine göre üretime hazırlıksız yakalanmıĢlar ve uzun süre bu dönüĢümü 

çözümleyememiĢlerdir. Bununla beraber iĢletmeler iç piyasalardaki dalgalanmalara 

karĢı daha kırılgan hale gelmiĢlerdir. Esnek üretim ve organizasyon yapıları ile 

öncelikle niĢ piyasalara yönelen uluslararası Ģirketlerin rahatlıkla piyasaya 

yerleĢmelerine ve yüksek karlılıkla faaliyet göstermelerine izin vermiĢlerdir.  

      

1.3.4. Finans ve Muhasebe Fonksiyonu 

 

ĠĢletmelerdeki muhasebe ve finansman fonksiyonlarının varlığının temelinde 

iĢletme sahiplerinin üretim ve yönetime dair karar verirken sahip olması gereken 

maliyet bilgisi yatmaktadır. Tarihçiler muhasebe raporlarının hazırlanmasını binlerce 

yıl öncesine kadar götürebilmektedir. Ancak bugün kullandığımız anlamda modern 

maliyet muhasebesi uygulamaları, endüstri devrimi sonrasında yığın üretimin 

ihtiyaçları doğrultusunda ĢekillenmiĢtir. Yığın üretimin finans ve muhasebe 

fonksiyonu üzerindeki etkileri aĢağıdaki gibi özetlenmiĢtir.  
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  Tablo 6: Yığın Üretimin Finans ve Muhasebe Fonksiyonu Üzerindeki Etkileri 

 

 

Yığın Üretim: Finans/ Muhasebe Fonksiyonu 

 

Odak 

- DıĢ finansal raporlama  

 

Birincil Yarar 

- Kar  

 

Zararlı Etkiler 

- Kısa vadeli yönetimsel odaklılık 

- Sermaye, insan ve teknolojiye uzun vadeli yatırım eksikliği 

- Kötü tedarikçi iliĢkileri 

- YanlıĢ yönlendirici bilgi 

- ÇeĢitlendirme ve kümelenmeye kayan yönetimsel odaklar 

  Kaynak: Pine,1993: 95 

 

 19 yüzyılın erken dönemlerinde tüm parasal değiĢim iĢlemleri iĢletme 

sahipleri ile tedarikçiler, parça baĢına iĢ görenler, müĢteriler arasında direkt olarak 

gerçekleĢirdi. Bu nedenle yöneticiler finansal rakamlar altında yatan süreçler ve 

iĢlemler hakkında bilgi sahibiydi. Yönetim basamakları ve uzun dönemli ücretli 

çalıĢanlar yoktu. Bu nedenle baĢarıyı ölçümlemek daha kolaydı. Yığın üretimin ölçek 

ekonomileri 19. yüzyılın giriĢimcilerinin üretim sürecine önemli miktarda sermaye 

taahhüt etmesi gerekliliğini doğurmuĢtur. Sermaye yatırımlarından maksimum 

verimliliğin sağlanması için giriĢimciler uzun dönemli çalıĢanlar iĢe almıĢ 

yönetilmesi gereken hiyerarĢik bir organizasyon yapısı oluĢmuĢtur. Uzun dönemli 

devamlılığın sağlanması ve baĢarı için bilimsel yönetim anlayıĢı benimsenmiĢ, iĢ 

yapma biçimleri piyasa iĢlemleri üzerine kurulmuĢtur. Bu tip organizasyonlar yeni 

bir muhasebe bilgi sisteminin doğmasına yol açmıĢtır (Johnson ve Kaplan, 1987: 23). 

 1925 yılından itibaren, Amerikan sanayii iĢletmeleri, bugün bilinen yönetim 

muhasebesi prosedürlerinin tümünü geliĢtirmiĢtir. 1925' ten sonra, karmaĢık hiyerarĢi 

iliĢkilerini yönlendirebilmek için yöneticiler tarafından kullanılan bilgide incelikli bir 

değiĢim meydana gelmiĢtir. 1960‟ lar ve 1970‟ lerden itibaren, yöneticiler yaygın 

olarak sadece finansal rakamlara itimat etmiĢlerdir. DıĢ finansal raporlamalardan 
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toplanan verilerden gittikçe daha fazla yararlanmaya baĢlayan kurumsal yönetim, 

1950‟ lere kadar yönetimi sayılarla gerçekleĢtirmiĢtir (Pine, 1993: 95). Mamulün 

dönüĢüm maliyetlerine bağlı olarak fiyatlandırmanın yapılamaması (ölçek 

ekonomisinin verimliği arttırıcı ve ortalama birim maliyetleri düĢürücü etkisi 

nedeniyle) bitmiĢ ürünün hammadde ve iĢçilik gibi dönüĢtürme maliyetlerinin 

verimliliğinin ölçümlenmesi üzerine odaklanılmasına neden olmuĢtur. Bu 

ölçümlemeler aynı zamanda dönüĢüm sürecine eĢlik eden yönetici ve denetçiler için 

de bir motivasyon sağlamıĢtır. Bununla beraber demiryollarının geniĢlemesi telgrafın 

bulunması gibi iletiĢimi ve ulaĢımı kolaylaĢtırıcı geliĢmeler bu iĢletmelerin farklı 

bölgelerde faaliyet göstermelerine neden olmuĢ sayısal rakamlar üzerinden iĢletme 

faaliyetlerini koordine etmek ve kontrol sağlamak önem kazanmıĢtır (Johnson ve 

Kaplan, 1987: 23).  

 1929 Büyük Buhranı, diğer etkilerin yanı sıra muhasebe ilkelerinin ve rapor 

zorunluluklarının yasalar ile desteklenmesine neden olmuĢtur. Bu dönemde 

Ģirketlerin halka açılmalarındaki yaygınlaĢma ve sermaye piyasalarında yaĢanan 

periyodik krizler, denetlenmiĢ finansal tablolara olan gereksinmeyi arttırmıĢtır ( 

ġakrak, 1997: 33). Finansal performansın kısa zaman aralıklarıyla yetkili kurumlara 

bildirilmesi zorunluluğu üst yönetim kademesinin zaman ufkunu giderek daraltmıĢtır. 

Kısa vadedeki finansal baĢarıyı ödüllendiren iĢletmelerde çok az ya da hiçbir 

operasyonel tecrübeye sahip olmayan finansal yöneticilerin üst mevkilere getirilmesi 

dönemi baĢlamıĢtır. Kısa vadedeki finansal rakamları daha iyi göstermek için 

gereken "ticaretin püf noktalarını" bilmek önem kazanmıĢtır. Yöneticiler,  sadece 

daha fazla satarak veya daha az maliyetle üretim yaparak değil de, aynı zamanda 

üretimle alakalı olmayan; muhasebe prensiplerini istismar etme, finansal 

giriĢimcilikle uğraĢma ve keyfi harcamaları kısma gibi bir dizi faaliyette bulunarak 

da kar elde edilebileceğini keĢfetmiĢlerdir. Sonuç olarak, iĢletmelerde, uzun vadede 

sermayeye, insana ve teknolojiye yapılan yatırım azalmıĢtır. Azalan rekabet gücüyse 

bunun doğrudan bir sonucudur (Pine,1993: 97). Yığın üreticilerin finansal verilere 

odaklılığı tedarikçi iliĢkilerinin de bozulmasına neden olmuĢtur. ĠĢletmeler 

tedarikçileri yarıĢtırarak fiyat avantajı elde etmeye çalıĢır. Sonuç olarak hedef fiyata 

ulaĢabilmek için tedarikçiler kendi kalitelerinden feragat ederler, çekiĢmeli iliĢkiler 

uzun vadeli güvene dayalı iĢbirliklerinin kurulmasını engeller.  
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 Yığın üretimde kullanılan geleneksel maliyetleme yaklaĢımında mamul ya da 

hizmet olsun üretim çıktılarına maliyetlerin yüklenmesinde çıktı hacmi temel etken 

olarak benimsenmiĢtir. Bu modelde direkt ilk madde ve direkt iĢçilik ile çıktılar 

direkt iliĢkilendirilir. Direkt ilk madde ve direkt iĢçilik ile çıktılar arasında girdi çıktı 

iliĢkisi izlenebilir özelliktedir. Ancak genel üretim giderleri için bu söz konusu 

değildir (Hacırüstemoğlu ve ġakrak, 2002: 33). Genel üretim giderlerinin mamullere 

yüklenmesinde genellikle çıktı hacmi ya da iĢçilik saatleri temel dağıtım anahtarları 

olarak benimsenmiĢtir. Söz konusu geleneksel dağıtım anahtarlarıyla genel üretim 

maliyetleri yüklendiğinde, daha çok parçadan üretilen, daha karmaĢık üretim 

sürecinden geçen, daha farklı özellikler taĢıyan, daha küçük partiler halinde üretilen 

mamullere yeteri kadar maliyet yüklenmezken; büyük partiler halinde, karmaĢık 

olmayan üretim sürecinde elde edilen mamullere, iĢletmedeki faaliyetlerden daha az 

yararlandıkları halde diğerleriyle aynı yoğunlukta faaliyete sebep olmuĢ gibi maliyet 

yüklenmektedir  (Erden, 2004: 59). Yığın üretim sistemlerinin uzun yıllar baĢarıyla 

kullandıkları maliyetleme yöntemleri üretim hatlarının sayısı arttıkça ve mamuller 

çeĢitlendikçe yanlıĢ bilgi üretmeye baĢlamıĢtır. Bununla beraber teknolojik 

olanakların ve bilgisayar kullanımın artmasıyla, iĢletmeler stratejik kararlarına temel 

oluĢturmak üzere ayrı bir muhasebe sistemi kurmak yoluna gitmektedir.  

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

31 

 

ĠKĠNCĠ BÖLÜM 

YIĞIN KĠġĠSELLEġTĠRME 

 

2.1. YIĞIN KĠġĠSELLEġTĠRMENĠN TANIMLANMASI 

 

 Farklı endüstrilerdeki birçok iĢletme yığın üretim sistemindeki bozulmayı ilk 

defa 1960‟ larda hissetmeye baĢlamıĢ, bu durum 1970‟ lerde hızlanmıĢ ve 

nihayetinde 1980‟ lere gelindiğinde yığın üretim yönetim bilinci tamamıyla 

çökmüĢtür. Yığın üretim yönetim paradigması ile olan bitenin farkına varmak son 

derece zordu. Bu dünya görüĢü yöneticilerin, değiĢim reddedilemeyecek kadar büyük 

olduğunda dahi kendilerine yıllarca baĢarılı bir biçimde hizmet vermiĢ yanıtların 

ötesinde bir reaksiyon gösterebilmelerine izin vermiyordu. Massachusetts 

Üniversitesinden Micheal Best bu büyük hataya Ģu Ģekilde dikkat çekmiĢtir (Pine, 

1993: 33). 

 “Japon rekabetine; demir çelik, elektrikli tüketici ürünleri ve motorlu 

taĢıtlarda olmak üzere tüm sektörlerin yanıtı çok çok gecikmiĢtir. Batılı yöneticiler 

sorunu tespit etmekte neden bu kadar geç kaldılar? Birinci neden sorunu açıklayacak 

bir sınıflamadan yoksundular. Ġkincisi ise makul açıklamalar getirildiğinde bile 

reddettiler çünkü ne devletin nede iĢletmelerin mevcut yönetim enstrümanlarıyla akla 

yakın bir çözüm önerisi yoktu. Bu durum aslında yöneticilerden; onları bugüne kadar 

baĢarılı kılan organizasyonel yönetim prensiplerini bir kenara bırakarak tamamıyla 

farklı bir üretim konseptine göre iĢletmelerini yeniden yapılandırmalarını talep 

ediyordu.” 

 Endüstrilerde Kuhn‟ nun deyimiyle tam bir paradigma krizi yaĢanmaktaydı. 

Eski paradigma anomalileri açıklamamakta ve yeni problemlere çözüm üretmekte 

yetersiz kalmaktaydı. Son 30 yılda (70‟ ler- 80‟ ler ve 90‟ lar) yaĢanan değiĢimi göz 

ardı edebilmek, ilgisiz kabul etmek ya da eski günlere geri dönüleceği umudu 

taĢımak daha fazla sürdürülebilir değildi. AĢağıdaki listede 1990‟ larda rekabetçi 

çevrenin sahip olduğu özellikler özetlenmiĢtir. Bunların hiçbirinin görmezden 

gelinmesi mümkün değildir (Pine, 1993:34). 
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Tablo 7: 1990‟ larda Rekabetçi Çevrenin Özellikleri  

 

 

1990’ larda Rekabetçi Çevrenin Özellikleri 

Zamanı temel alan rekabet Yalın üretim 

ÇeĢitlilikte çoğalma Çevrim süresinde azalma 

Tam zamanında üretim (JIT) Toplam kalite yönetimi 

Bölgesel pazarlama DüzleĢtirilmiĢ hiyerarĢi 

Sürekli ilerleme Bilgisayar entegreli üretim 

Ürün yaĢam döngülerinde kısalma Süreç yeniden mühendisliği 

Pazarın yönlendirdiği kalite Hizmetlerin önem kazanması 

GloballeĢme ParçalanmıĢ piyasalar 

ġebeke tipi organizasyonlar Hızlı yanıt 

Mikro pazarlama Esnek üretim sistemleri 

Artan kiĢiselleĢtirme Veri tabanı pazarlaması 

Kaynak: Pine, 1993: 34 

 

Yığın üretim sistemi hızlanan teknolojik yenilikler ve paralelinde geliĢen yeni 

yönetim paradigmaları karĢısında herhangi bir cevap geliĢtiremezken, yığın 

kiĢiselleĢtirme aĢağıdaki nedenlerle her geçen gün daha rasyonel bir yaklaĢım olarak 

kendini göstermeye baĢlamıĢtır (Altonen, 2011:25).  

 1970‟lerde azalmakta olan üretim verimliliği nedeniyle, yığın üretim 

sisteminin gerçek maliyetleri, dolayısıyla da fiyatları düĢürme kabiliyeti azaldığından 

bu durum sistemin piyasalar arasında geniĢlemesini engellemiĢtir. 

 EriĢilebilir uluslararası piyasalar müĢterilerin ihtiyaç ve isteklerinde 

kademeli bir değiĢikliğe yol açmıĢtır. Standart mallara yönelik istikrarlı talep yerini 

farklılaĢtırılmıĢ mallara yönelik talebe bırakmıĢtır. 

 GeniĢ, homojen piyasalar parçalanan talep yüzünden heterojen hale 

gelmiĢtir. Bu yüzden niĢ ekonomik faaliyetler ortaya çıkmıĢ ve güç dengesini 

bireyselleĢtirilmiĢ ürünleri tercih eden alıcılar lehine değiĢtirmiĢtir. 

 ġirketler kar etmenin yeni yollarını bulmuĢ dolayısıyla da değiĢen 

ihtiyaçları karĢılamak için niĢ faaliyetlere yönelmiĢlerdir. Bu baĢlarda ürünün 
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üretimden sonra yeniden düzenlenmesiyle gerçekleĢtirilmiĢ ancak bu maliyetli 

olduğu için üretim sırasında kiĢiselleĢtirme bir seçenek haline gelmiĢtir. 

 Yüksek miktarda bireyselleĢtirilmiĢ ürün yaratmak imalat sürecinde 

esneklik gerektirmiĢ buda yığın üreticiler açısından zorluk yaratmıĢtır. Bu yüzden 

imalat sürecinin ve makine aksamının değiĢmesi ihtiyacı doğmuĢtur. Piyasalardan ve 

müĢteriler tarafından talep edilen yüksek kalitede kiĢiselleĢtirilmiĢ ürünler seri üretim 

kapasitesinde, kısa çevrim süresi içinde ve hattın- makinelerin kısa sürede 

değiĢtirilmesi ile üretilmelidir. 

 MüĢterilerin ihtiyaçları daha iyi karĢılandığı için daha yüksek bir ücret 

talep edilebilir. Bu ekstra hacim kaybını karĢılamaktadır. Yığın kiĢiselleĢtirme 

süreçlerinden belirli bir tecrübe elde edildikten sonra birçok çeĢidi olan mallar seri 

üretimle aynı maliyette ya da daha düĢük maliyetlerle üretilebilir.  

 Yeni niĢ piyasaların dinamik karakterinden dolayı hızlı bir Ģekilde daha 

çeĢitli mallar üreterek devamlı baĢarı elde edilmesi mümkündür. Teknolojideki 

değiĢimin hızı önemli miktarda arttığı için ürün geliĢtirme döngüleri de bu artıĢa 

uygun olarak kısalmıĢtır. 

 Kısa ürün geliĢtirme döngüleri kısa ürün ömrü döngülerini beraberinde 

getirmekte bu da ürün ve teknolojilerin sürekli geliĢtirilmesi ya da yerini yenilerine 

bırakması anlamına gelmektedir. Bu talepte parçalanmaya yani her kiĢiselleĢtirilmiĢ 

ürüne olan talebin azalmasına buna karĢılık eski sistem ve rekabetçilere göre göreceli 

olarak daha fazla bir talebin iĢletmenin ürünlerine yönelmesiyle sonuçlanmaktadır. 

NiĢ piyasalar sürekli büyüyen talep parçalanmasını karĢılamaya yönelik imkânlar ve 

de imalatçılar ile müĢteriler arasında direkt iletiĢime imkân sağlayan bilgi 

teknolojileri ve dağıtım kanalları sayesinde çekici fırsat alanları haline gelmektedir. 

 Endüstrideki herkes kökten değiĢime maruz kalmıĢtır. Artık hiç kimse için 

homojen piyasalara standardize ürün ve hizmetler sunmak, üretim odağı değildir. 

Yığın üretimin stabilite ve kontrol yoluyla sağladığı verimlilikten artık 

vazgeçilmiĢtir. Çünkü günümüz dünyası artık kontrol edilebilir ve verimliliğin eski 

yöntemlerle sürdürülebildiği bir yer değildir. Yeni yönetim metotları ve 

teknolojilerin sağladığı imkanlarla yeni paradigma esneklik ve hızlı yanıt verebilme 

sayesinde kiĢiselleĢtirmeyi ve çeĢitliliği yaratmıĢtır. Bu yeni paradigmanın yani yığın 

kiĢiselleĢtirmenin odak noktasıdır (Pine, 1993: 44). 
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Yığın kiĢiselleĢtirme ilk tanımlandığında gelecekte çözümlenecek bir 

paradoks iken günümüzde üreticiler için günlük bir gerçeklik haline dönüĢmüĢtür. 

Stanley Davis 1987 de “Future Perfect” adlı kitabında ilk defa “yığın kiĢiselleĢtirme- 

mass customization” terimini kullandığında, mevcut teknolojinin yığın 

kiĢiselleĢtirilmiĢ ürünler, pazarlar ve organizasyonlar için kısıt oluĢturduğunu 

vurgularken, bu yeni fenomenin gelecekte egemenliğini ortaya koyacağını ifade 

etmiĢtir. Günümüzde birçok araĢtırma göstermektedir ki üretim teknolojisindeki 

ilerlemeler, bilgi teknolojileri ve yönetim metotları 1987 de “Future Perfect” in 

yayımından bu yana yığın kiĢiselleĢtirmeyi standart bir iĢ uygulaması haline 

getirmiĢtir (Duray, 2000: 605).  

Tseng ve diğerleri (1997), üretim endüstrisinin önümüzdeki 10 yılda küresel 

piyasalardaki dinamik değiĢimi karĢılayabilmek için esnekliğe ve hızlı tepki vermeye 

odaklanacağını, geleneksel kalite- maliyet ölçümlerinin yine önemli olacağını ancak 

kazanan ile kaybeden arasında bir karar faktörü olarak daha fazla 

kullanılamayacağını belirtmiĢtir. Yığın kiĢiselleĢtirme tüm bu değiĢimin 

gerekliliklerini karĢılayan bir üretim biçimi olarak tanımlanmıĢtır (Tseng ve 

diğerleri, 1997: 373) 

Yığın üretim ile kiĢiye özel zanaata dayalı üretim sistemlerini kendinde 

bütünleĢtirmesi nedeniyle içinde ciddi bir tezadı da barındıran yığın kiĢiselleĢtirme 

akademisyenler tarafından aĢağıdaki Ģekillerde tanımlanmıĢtır.  
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Tablo 8: Yığın KiĢiselleĢtirme Kavramı 

 

 

Yazar 

 

Tanım 

 

C.Hart (1995). Mass Customization: Conceptual 

Underpinnings, Opportunities And Limits. 

International Journal Of Service Industry 

Management. Cilt 6. Sayı 2. Sf. 36. 

 

Ütopik Tanım: MüĢterilere istedikleri her türlü 

Ģeyi ekonomik bir biçimde, istedikleri zamanda, 

istedikleri yerde ve istedikleri biçimde 

sunabilme kabiliyeti. 

Pratik Tanım: Esnek süreçlerin ve 

organizasyonel yapıların kullanımı ile çeĢitli ve 

sıklıkla kiĢiye özel kiĢiselleĢtirilmiĢ ürün ve 

hizmetlerin yığın üretimin maliyetlerinde 

üretilmesidir.  

 

Da Silveria ve diğerleri (2001). Mass 

Customisation: Literature Review and Research 

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

Sf. 13. 

 

Yığın kiĢiselleĢtirme esnek üretim sistemleri 

aracılığıyla yüksek hacimlerde ve makul 

derecede düĢük maliyetlere kiĢiselleĢtirilmiĢ 

ürün ve hizmetler sunabilme kabiliyetidir.  

 

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

Frontier in Business Competition. Harvard 

Business School Press. Sf. 44. 

 

Hazır bilgi teknolojilerinin ve esnek iĢ 

süreçlerinin bireysel müĢteriler için mal ve 

hizmetlerin yüksek miktarda ve göreceli olarak 

düĢük maliyetle üretilmesine izin vermesidir.  

 

P.Zipkin (2001). The Limits of Mass 

Customization. MIT Sloan Management 

Review. Güz. Sf. 81. 

 

Yığın kiĢiselleĢtirme kiĢiye özel ürün ve 

hizmetlerin büyük ölçeklerde üretilmesidir.  

 

R.Duray ve diğerleri (2000). Approaches to 

Mass Customization: configurations and 

Emprical Validation. Journal of Operations 

Management. Cilt. 18. Sf. 606. 

 

Yığın kiĢiselleĢtirme ölçek ekonomilerini 

baĢarmak amacıyla modüler bileĢenler 

kullanarak müĢterinin tanımlamalarına uygun 

ürünün inĢa edilmesidir. 

 

M.Tseng, J.Jiao, E.Merchant (1996). Design For 

Mass Customization. Annals of the CIRP. Cilt 

45/1. Sf.158. 

 

Yığın kiĢiselleĢtirmenin amacı bireysel müĢteri 

ihtiyaçlarının hemen hemen yığın üretimin 

verimliliği ile en iyi biçimde karĢılandığı ürün 

ve hizmetlerin sunulmasıdır. 
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Yukarıda yapılan tanımlamalar ve açıklamalar ıĢığında yığın 

kiĢiselleĢtirmenin özellikleri aĢağıdaki gibi özetlenebilir.  

 

 Tablo 9: Yığın KiĢiselleĢtirmenin Özellikleri 

 

 
 

Yığın KiĢiselleĢtirme 

 

Hedef 

 

Hemen hemen herkesin istediğini tam olarak bulabileceği yeterli 

ölçüde kiĢiselleĢtirilmiĢ ve çeĢitlendirilmiĢ ürün ve hizmetlerin 

satın alınabilir olmasıdır. 

 

Ekonomi 
 

Kapsam ekonomileri ve müĢteri entegrasyonu. 

 

Odak 

 

Esneklik ve hızlı yanıt verme sayesinde kiĢiselleĢtirme ve 

çeĢitlilik sunulması. 

 

Ürün 

 

Ürün aileleri ve standardize edilmiĢ modüllerin müĢteri 

ihtiyaçları doğrultusunda montajının yapılması. 

 

 

Anahtar Özellikler 

 

Tahmin edilemeyen talep. 

Heterojen çevresel koĢullar. 

DüĢük maliyet, yüksek kalite, kiĢiselleĢtirilmiĢ ürünler ve 

hizmetler. 

Kısa ürün geliĢtirme çevrimleri. 

Kısa ürün yaĢan çevrimleri. 

 

Organizasyon 
 

Esnek ve adaptif. 

 

 

MüĢteri Katılımı 

 

MüĢteri ihtiyaçlarının yeterli ve etkin bir biçimde 

karĢılanabilmesi için ürün yaĢam süreci boyunca katılım 

gereklidir. Kullanıcı innovasyonu, beraber dizayn, müĢteri 

konfigürasyonu vb. yığın kiĢiselleĢtirmenin önemli araçlarıdır. 

  Kaynak: Tseng ve Hu, 2014: 837 

 

 Yığın kiĢiselleĢtirme Türkçe literatürde kitlesel özelleĢtirme, kitlesel 

kiĢiselleĢtirme, yığın özelleĢtirme vb isimlerle anılmaktadır. Bu çalıĢmada “mass 

customization” karĢılığı olarak yığın kiĢiselleĢtirme kavramı benimsenmiĢtir. 

Bununla beraber “personalization” ile “customization” kavramları “ĢahsileĢtirme, 
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özelleĢtirme, kiĢiselleĢtirme vb” olarak tanımlanmaktadır. Ġngilizce literatürde 

“personalization” tamamıyla kiĢiye özel imalat, tasarım, teslimat vb anlamlarda 

kullanılmaktadır. “Customization” kavramı ise tümüyle kiĢiye özel olmasından 

ziyade yığın kiĢiselleĢtirmenin ifade ettiği ölçüde bir kiĢiye uygunluğu ifade 

etmektedir. Ġngilizce metinlerde bunun ayrımına varmak mümkünken Türkçe 

metinlerde bunu ifade edebilmek zorlaĢmaktadır. Bu nedenle literatürden yapılan 

alıntılarda “personalization” kavramı için “kiĢiye özel imalat, montaj, tasarım vb” 

ifadeleri kullanılmıĢ, “customization” kavramı ise sadece “kiĢiselleĢtirme” olarak 

çevrilmiĢ, kiĢiye özel olma ifadesi kullanılmamıĢtır.  

 

2.2. YIĞIN KĠġĠSELLEġTĠRMEDE ÖLÇEK VE KAPSAM EKONOMĠLERĠ 

 

Yığın kiĢiselleĢtirmenin temel özelliği bireysel müĢteri ihtiyaç ve arzularını 

ürün çeĢitliliğine entegre edebilmesi ve yığın üretimin ölçek ekonomileri düzeyinde 

bir verimliliği baĢarabilmesidir. Ölçek ekonomileri sayesinde düĢük maliyetler 

baĢarılabilir. Bu da ürünlerin uygun fiyatlarla sunulmasını sağlar (Tseng ve Hu, 

2014: 837). Ancak yığın kiĢiselleĢtirme, yığın üretim paradigmasının standardize 

edilmiĢ ürünleri yüksek hacimlerde üretmesini sağlayan ölçek ekonomilerinden 

ziyade kapsam ekonomilerini vurgulamaktadır. Yığın üretimde düĢük maliyetler, 

esas olarak ölçek ekonomileriyle- bir ürün ya da hizmetin yüksek çıktı ve hızlı bir 

üretim süreci yoluyla düĢük birim maliyetine sahip olması- elde edilir.  Yığın 

kiĢiselleĢtirmede ise düĢük maliyetler esas olarak kapsam ekonomileriyle- daha fazla 

ürün ya da hizmet çeĢidini daha ucuza ve daha hızlı üretmek için tek bir sürecin 

uygulamaya konulması- elde edilir. ġirketler genelde her ikisini de elde etmeyi 

baĢarır. Örneğin nihai üründe kapsam ekonomileriyle çeĢitlilik yaratmak için birçok 

Ģekilde kombine edilebilen standart bileĢenleri, yüksek hacimlerde ölçek ekonomileri 

ile üretilmesinde olduğu gibi (Pine, 1993: 48).  

Yığın kiĢiselleĢtirmenin amacı artan çeĢitlilik ve kiĢiselleĢtirme ile müĢteri 

tatmini sağlarken bunun karĢılığında maliyet ve teslim zamanında herhangi bir artıĢ 

yaratmamaktır. AĢağıdaki Ģekil yığın kiĢiselleĢtirme ekonomisini yansıtmaktadır 

(Tseng ve diğerleri, 1996:153).  
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ġekil 1: Yığın KiĢiselleĢtirme Ekonomisi 

 

 

Kaynak: Tseng ve diğerleri, 1996: 153 

 

Yığın üretim sistemi içinde yüksek hacimlerde üretim yapıldığında bu 

mühendislik, alet- ekipman vb. yatırım maliyetlerinin yeterli ölçüde karĢılanmasını 

sağlar. Ancak orta ve düĢük üretim hacimlerinde yapılan yatırımı karĢılamaz. Bu 

noktada tüketici ise kendi özel isteklerinin karĢılanması durumunda daha fazla 

ödemeye isteklidir. Söz konusu durumda yığın kiĢiselleĢtirme muazzam bir avantaja 

sahiptir (Tseng ve diğerleri, 1996:153). Yığın kiĢiselleĢtirme yığın üretimin yüksek 

hacimlerde ulaĢtığı verimliliği ve düĢük maliyetleri ileri üretim teknolojileri 

sayesinde düĢük hacimlerde de elde edebilmektedir. Yığın üretimin yüksek 

hacimlerde sağlayabildiği maliyetleri, düĢük hacimlerde elde eden yığın 

kiĢiselleĢtirme üretim yöntemi için bu noktada kiĢiye özel ürünlere daha fazla 

ödemeye istekli müĢteriler hedef kitleyi oluĢturmakta ve çok büyük bir rekabet 

avantajı sağlamaktadır  

Yığın üretimin yüksek hacimlerde ulaĢtığı maliyet etkinliğini düĢük ve orta 

hacimlerde yakalayabilmek için yeni teknolojiler kilit bir rol oynamaktadır. Ġmalat 

endüstrilerinde bilgisayarlı sayısal denetim, doğrudan sayısal denetim ve endüstriyel 

robotlar yazılım programlamasıyla parça imalatını kontrol ederek imalat esnekliğini 

önemli derecede arttırmaktadır. Esnek imalat sistemleri bunu bir parça ailesinin tüm 

üyelerinin istendiği zaman istendiği Ģekilde üretilmesine imkân sağlayarak ilerletir. 

Önceden belirlenmiĢ bir çeĢitlilik sahası içinde bir parçayı bir diğerinin yerine imal 

etmenin maliyete olumsuz bir etkisi yoktur ve bu durum talepteki değiĢikliklere 
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çabuk tepki verebilen bir imalat sistemine imkân sağlar. Bilgisayar destekli 

tasarım/bilgisayar destekli imalat, imalat spesifikasyonlarının tasarım ayrıntılarından 

yola çıkarak otomatik olarak belirlenmesi sayesinde, tasarım düzenlemelerinin hatta 

yeni tasarımların bile hızlı bir Ģekilde geliĢtirilmesine imkân sağlar. Son olarak 

bilgisayarla bütünleĢik imalat birbirinden ayrı bilgisayar denetimli “otomasyon 

adacıklarını” hızlı, duyarlı, esnek ve yüksek hacimde çok düĢük maliyetli tek bir 

entegre sistemde birbirine bağlar. Bu imalat teknolojileri Hamdi Noori‟ nin 

entegrasyon ekonomileri olarak adlandırdığı ölçek ve kapsam ekonomilerinin 

eĢzamanlı kullanımına imkân sağlar. Birim maliyetleri daha fazla ürün imal edildikçe 

düĢer çünkü bu tüm faaliyetin hacmini artmasına neden olur. Yukarıda anılan 

teknolojik ilerlemelerin yanı sıra yönetimdeki ilerlemeler de düĢük maliyet ve 

kiĢiselleĢtirmeyi sağlamak için daha fazla değilse bile diğer faktörlerle eĢit öneme 

sahiptir. Tam zamanında teslimat, yalın imalat teknikleri, imalata erken dahil olma, 

zamana dayalı rekabet, çapraz fonksiyonel takımlar ve bir sürü diğer geliĢme 

iĢletmenin esneklik ve duyarlılığını arttırmıĢ dolayısıyla da maliyette paralel bir 

artıĢa sebep olmadan çeĢitliliği ve kiĢiselleĢtirmeyi sunabilme imkânı sağlamıĢtır. Bu 

yeni yönetim yordamlarının bünyesinde hem yığını hem de kiĢiselleĢtirmeyi 

mümkün kılan dört temel inovasyon bulunmaktadır (Pine, 1993: 49). 

 Tam zamanında teslim ve tam zamanında bileĢen ve materyallerin 

iĢlenmesi süreç kusurlarını elimine etmiĢ, envanter taĢıma maliyetlerini düĢürmüĢtür. 

 Hazırlık ve değiĢim sürelerinin kısalması direkt olarak parti 

büyüklüklerinin düĢmesine ve çeĢitlilik maliyetlerinin azalmasına yol açmıĢtır. 

 Değer zincirindeki tüm süreçlerde döngü sürelerinin azalması israfı ve 

maliyetleri düĢürürken esnekliği ve hızlı yanıt verme kabiliyetini artırmıĢtır. 

 Öngörü yerine sipariĢ üzerine üretim yapmak stok maliyetlerini 

düĢürmüĢ, zararına satıĢları ve telafisiz mali zararları ortadan kaldırmıĢ ve bireysel 

kiĢiselleĢtirme için gerekli bilgiyi sağlamıĢtır. 
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2.3. ÜRETĠM SĠSTEMLERĠ VE YIĞIN KĠġĠSELLEġTĠRMENĠN ÜRETĠM 

SĠSTEMLERĠ ĠÇĠNDEKĠ YERĠ  

  

2.3.1. Üretim Sistemleri 

 

Üretim sistemleri, stoka üretim, sipariĢ üzerine üretim ve sipariĢ üzerine 

montaj olarak sınıflandırılabilecekleri gibi üretim miktarına ve akıĢına (Mucuk, 2011 

: 168) göre de atölye tipi üretim, parti tipi üretim, montaj hattı, sürekli üretim ve 

proje tipi üretim olarak da sınıflandırılabilmektedir (Yüksel, 2013: 16). 

SipariĢ Üzerine Üretim (Make to Order): Talep bilgisinin kaynağı müĢteridir. 

SipariĢ üzerine üretimde hangi üründen ne miktarda ve ne zaman üretileceği müĢteri 

sipariĢlerine göre belirlenmektedir. SipariĢ üzerine üretim, ürünlerin müĢteri 

isteklerine göre özelleĢtirilmesine olanak sağlamaktadır. SipariĢ üzerine üretimde son 

ürün stok düzeyleri azaltılmaktadır (Yüksel, 2013: 16). 

Stoka Üretim (Make to Stock): Ürünler, son ürün stoku bulundurulacak 

Ģekilde üretilmektedir. Üretim, stok düzeylerine ve istenen müĢteri hizmeti düzeyine 

göre planlanmaktadır. Genelde müĢteri ürün sipariĢinde bulunmakta ve sipariĢi son 

ürün stokundan karĢılanmaktadır. Stok üretimde müĢterinin sipariĢi daha hızlı 

karĢılanmakta ancak stoka üretimde sipariĢ üzerine üretime göre kiĢiselleĢtirilme 

düzeyi düĢük kalmaktadır (Yüksel, 2013: 17). 

SipariĢ Üzerine Montaj (Assemble to Order): MüĢterilere kiĢiselleĢtirilmiĢ 

ürünleri sunabilmek ve aynı zamanda müĢteri sipariĢlerini hızlı olarak 

karĢılayabilmek amacıyla sipariĢ üzerine üretim ile stoka üretimin karması 

niteliğindedir. Her bir ürün için temel bileĢenler üretilmekte ve stokta tutulmaktadır. 

Bir müĢteriden sipariĢ geldiğinde ilgili bileĢenler stoktan çekilmekte ve monte 

edilmektedir. SipariĢ üzerine montaj ile toplam stok düzeyleri de 

azaltılmaktadır(Yüksel, 2013: 17). Üretim miktarı ve akıĢına göre üretim sistemleri 

sınıflandırılması aĢağıdaki gibidir (Yüksel, 2013: 16). 

Atölye Tipi Üretim (Job Shop Production): Bu müĢterinin zaman, miktar ve 

kalite bakımından özel olarak istediği bir mamulün üretilmesidir. Miktar bir veya 

birkaç adettir, gemi, takım tezgâhları, büyük buhar kazanı gibi. SipariĢ üretimi 

imalatın yapıldığı süreler bakımından üçe ayrılır: “az sayıda mamulün yalnız bir defa 
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üretilmesi”; “az sayıda mamulün talep geldikçe, belirsiz aralıklarla üretilmesi” ve “az 

sayıda mamulün belirli aralıklarla, periyodik olarak üretilmesi”(Mucuk, 2011: 198). 

Atölye tipi üretimde küçük hacimlerle üretimin yapılması ve müĢterilerin 

kiĢisel taleplerinin karĢılanması mümkün olmaktadır. Bu üretim türünün sağladığı 

önemli avantaj çok çeĢitli ürünlerin üretilmesine olanak sağlamasıdır. Kalifiye 

iĢçilere gereksinim vardır. ĠĢ tahmini yüksektir. Bir makine bozulduğunda diğer 

makinelerde iĢlemler durmaz ve yarı mamul stoku tükenmediği sürece diğer 

bölümlerdeki iĢlemler sürer. Genel amaçlı ekipmanlar kullanılmaktadır. Genel 

amaçlı ekipmanların değiĢken üretim maliyetleri özel amaçlı ekipmanların değiĢken 

üretim maliyetlerine göre daha yüksektir. Dolayısıyla iĢ gücü maliyeti de yüksektir. 

Ancak ekipmanların satın alma maliyetleri ve tesislerin kurulum maliyetleri daha 

düĢüktür (Yüksel, 2013: 17). Üretim hacmi arttıkça yüksek değiĢken maliyet, 

kurulum yatırımlarındaki tasarruflardan daha ağır hale gelmeye baĢlamaktadır. Bu 

nedenle yüksek hacimli üretimde atölye tipi üretim en ekonomik üretim tipi 

olmamaktadır. Yarı mamul stokları yüksek düzeylerde olabilmekte ve buda önemli 

stok maliyetlerine katlanılmasını getirmektedir. Parça partileri için toplam süreçteki 

sürelerin %90-%95‟ inin iĢlem görmek için veya baĢka bir makineye taĢınmak için 

bekleyerek geçmesi oldukça karĢılaĢılabilir durumlardır. Bu nedenle üretim süreleri 

yüksektir. Makineler ve bölümler arasında çok fazla hareket edilmesi gerektiği için 

taĢıma maliyetleri de oldukça yüksektir. Yarı mamul stoklarından dolayı bu stoklar 

içinde ek alana ihtiyaç vardır. Üretim planlaması ve kontrolü daha güçtür (Yüksel, 

2013: 18). 

Parti Tipi Üretim (Batch Production): Bu bir mamulün özel bir sipariĢi veya 

sürekli bir talebi karĢılamak üzere belirli miktarlardan oluĢan partiler halinde 

üretilmesidir. Bir parti mamulün üretiminden sonra makine ve tesislerde gerekli 

ayarlamalar yapılıp, baĢka bir cins mamulün üretiminde kullanılır. Üretimin 

planlanmasında parti büyüklüğü ve üretim sıklığı önemlidir. Parti üretiminde sipariĢ 

üretimi gibi yalnız bir defalık belirsiz aralıklarla ve belirli aralıklarla tekrarlanan 

olmak üzere üç alt grubu vardır. Parti üretimi endüstride ağırlığı en fazla olan ve sık 

rastlanan üretim tipidir. Ev eĢyası, gıda, hazır giyim, araba gibi her çeĢit tüketim malı 

bu üretim grubunda yer alır (Mucuk, 2011: 198). Parti tipi üretim, atölye tipi 

üretimden hacim ve değiĢkenlik bakımından farklılaĢmaktadır. Parti üretim de atölye 
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tipi üretime göre daha az çeĢitlilik vardır. MüĢteri grupları da daha büyük gruplar 

halindedir. Ürünler müĢteri sipariĢine göre gerçekleĢtirilir ve sipariĢ büyüklüğü 

bakımından hacim düĢüktür ve talep değiĢkenlik göstermektedir. Montaj hattına göre 

daha düĢük ekipman maliyetlerine ve hazırlık maliyetlerine katlanılmaktadır. Montaj 

hattına göre daha yüksek birim maliyetlidir ve daha uzun üretim sürelerine sahiptir. 

Parti tipi üretimde; parti büyüklüğünün belirlenmesi ve minimum kapasite kaybına 

yol açan üretim programının hazırlanması olmak üzere iki temel problemle 

karĢılaĢılmaktadır (Yüksel, 2013: 18). 

Montaj Hattı Üretim (Assemly Line Production): Otomobil üretimi, 

televizyon üretimi montaj hattında üretime örnek olarak verilebilir. Üretim montaj 

hattında gerçekleĢtirilmektedir. Yığın üretim olarak da nitelendirilmektedir. Üretim 

hacmi yüksektir ve standartlaĢtırılmıĢtır. Kaynaklar bir ürünün üretimi etrafında 

organize edilmiĢtir. Her bir faaliyet aynı süreçleri gerçekleĢtirmekte ve ürün 

değiĢkenliği çok düĢük düzeyde kalmaktadır. Montaj hattı üretimde personel 

tanımları iyi bir biçimde belirlenmiĢ görevleri gerçekleĢtirmektedir ve toplam iĢ 

çeĢitli görevlerden oluĢan gruplara ayrılmıĢtır. Böylelikle de personelin 

uzmanlaĢmasına olanak sağlanmaktadır. Yüksek hacimli az çeĢitliliğe sahip olan 

ürünlerin üretilmesine karar verildiğinde uygun üretim türüdür. Özel ekipmanlar 

kullanılmakta ve özel ekipmanların yüksek olan satın alma maliyetleri ve tesislerin 

kurulum maliyetleri yüksek hacimli üretime dağılmaktadır. StandartlaĢmaya bağlı 

olarak üretim planlanması ve kontrolü kolay olmaktadır. Montaj hattında üretim 

önemli bir dezavantajı hattın bir yerinde bir duraksama veya bir arıza olduğunda 

hattın tamamıyla durmasıdır. Bu nedenle de bakım planlarının hazırlanması önem 

kazanmaktadır. Çıktı çeĢitliliği azdır. Özel amaçlı ekipmanların kullanılması 

nedeniyle ürünün tasarımında küçük değiĢiklikler yapılması ekipmanlarda önemli 

değiĢiklikleri beraberinde getirmektedir. Montaj hattında tezgâhlar birbirine bağlıdır. 

Bu tezgâhlardan birinin kapasitesinin arttırılmasının olumlu bir etkisi yoktur. 

Kapasitede bir değiĢme yapabilmek için tüm sistemi ilgilendiren büyük yatırımlara 

gereksinim vardır. Bu nedenle montaj hatlarında kapasitenin esnekliği çok sınırlı 

olmaktadır (Yüksel, 2013: 19). 

Sürekli Üretim (Continuous Product): Mevcut malzeme ve tesislerin aynı 

mamullere tahsis edilmesiyle aynı aĢamalardan, aynı iĢlemlerden geçmesi ve yolları 
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izlemesi ile yapılan üretimdir. Bu sistemin en önemli özelliği, aynı maldan çok sayı 

ya da miktarda üretilmesi ve mamullerin aynı standartta ya da birbirlerinin benzeri 

olmasıdır. Bu üretim sistemin aynı iĢlemlerin sürekli tekrarlanması nedeniyle 

tekrarlamalı; aynı maldan çok miktarda üretilmesi nedeniyle de yığın ya da kitle 

üretim sistemi de denir. Bu üretim sisteminde otomasyon derecesinin yüksek olması 

yanında yüksek derecede uzmanlaĢmıĢ makine, araç ve gereçlerin kullanımı söz 

konusudur (Doğan, 2012: 236). Bu üretimin sürekli olarak sürdürülmesinin bir 

nedeni çok yüksek olan sabit maliyetlerin, büyük hacimlere yaymak ve böylelikle 

birim maliyeti düĢürmektir. Bu özellikle fiyatın, baĢarılı olarak rekabet etmede tek 

faktör olduğu pazarlarda önem kazanmaktadır. Sürekli üretimin sürdürülmesinde 

diğer bir neden de sürecin durdurulmasının ve baĢlatılmasının çok yüksek 

maliyetlere neden olabilmesidir. ĠĢlemler yüksek otomasyona sahip olup, ekipmanlar 

da çok özeldir. Ekipmanların yüksek özellikli ve otomasyona dayalı olması sonucu, 

çıktının miktarının değiĢtirilmesi çok kolay olmamaktadır. ĠĢgücü gereksinimleri 

düĢüktür ve iĢgücü, genellikle ekipmanların izlenmesi ve çalıĢtırılması görevlerinin 

gerçekleĢtirmektedir. ĠĢyeri düzeni, ürünün iĢlem görme sırasını izlemekte ve çıktı 

oranı ekipman kapasitesi, akıĢ ve karıĢım oranlarıyla kontrol edilmektedir. Sabit 

maliyetler oldukça yüksektir. Önemli değiĢken maliyet; malzeme maliyetidir. 

DeğiĢken maliyet içerisinde iĢgücü maliyeti genellikle önemsizdir. Birim maliyet 

düĢüktür. Büyük sermaye yatırımları gerektirmektedir. Süreç esnek değildir (Yüksel, 

2013: 20).  

Proje Tipi Üretim (Project Production): Bu üretimde, üretim sistemi bir tek 

mamulün üretimine yapabilecek Ģekilde tasarımlanmıĢtır. Köprü, ev, gemi ve uçak 

gibi büyük projelerin üretimi bu sistemin örneklerini oluĢturur. Mamulün üretimi için 

çok sayıda seri girdiye ve yüksek düzeyde kalifiye iĢgücüne ihtiyaç vardır (Doğan, 

2012: 237).  

 

2.3.2. Yığın KiĢiselleĢtirmenin Üretim Sistemleri Ġçindeki Yeri  

 

1990‟ larda yığın kiĢiselleĢtirme popülerlik kazanmaya baĢladığında birçok 

iĢletme bu yeni konseptin doğası hakkında açık bir fikir sahibi olmadan ve yığın 

kiĢiselleĢtirmeyi karĢılayan uygun bir üretim biçimi olmaksızın giriĢimde 
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bulunmuĢtur. Yığın kiĢiselleĢtirmeyi baĢarılı bir Ģekilde hayata geçiren iĢletmelere 

baktığımızda bunu çok az bir rehberlik ile gerçekleĢtirdiklerini görmekteyiz. Yığın 

kiĢiselleĢtirmenin sunduğu ürün ve üretim sistemi çeĢitliliği kolay bir genellemeye 

gitmeyi zorlaĢtırmıĢtır. Her ne kadar baĢlarda rekabetçi bir pazarlama stratejisi olarak 

görülse de aslında pazarlama, üretim ve mühendislik alanlarındaki rekabetçi 

yapabilirlik olarak görülebilir. Bir MC (MC- mass customization/ yığın 

kiĢiselleĢtirme) üreticisi düĢük maliyetli kiĢiselleĢtirme için uygun piyasayı tespit 

edecek, bu piyasada hangi özelliklerin kiĢiselleĢtirilmesi gerektiğine karar verecek, 

yığın üretim ile kiĢiselleĢtirmeyi baĢarabileceği bir ürün dizaynı gerçekleĢtirecek ve 

bunu maliyet etkin bir biçimde üretecektir. Bu açıdan bakıldığında geleneksel üretim 

sistemleri ile yığın kiĢiselleĢtirme birbirini desteklememektedir (Duray, 2002: 275) 

Akademisyenlerce yığın kiĢiselleĢtirmenin bilgi iĢlem, teknoloji, üretim, 

pazarlama ve dizayn alt yapısı ortaya konulmaya çalıĢılmıĢtır. Oldukça fazla olan 

yığın kiĢiselleĢtirme uygulamalarına dair araĢtırmaya rağmen; akademisyenler hala 

üretim süreç modelleri ile yığın kiĢiselleĢtirmeyi birleĢtirmeyi baĢaramamıĢtır. 

Geleneksel üretim süreç modelleri Hayes ve Wheelwright‟ın ürün süreç matrisini 

temel almaktadır. Bu çığır açıcı tipoloji pazarlama ile üretim operasyonları 

arasındaki etkileĢimi ortaya koymakta ve bu iki fonksiyon arasındaki koordinasyon 

ihtiyacına ıĢık tutmaktadır. Yığın kiĢiselleĢtirme bu açıdan meselenin pazarlama ve 

üretim yüzünü ortaya koymak için iyi bir örnek olsa da geleneksel süreç tipolojisine 

uymamaktadır (Duray, 2011: 30). Üretim süreci ile beraber ürün yapısının da 

haritalanması için bir çerçeve sağlayan “ürün süreç matrisi” Hayes ve Wheelwright 

tarafından 1979 yılında ileri sürülmüĢtür. Bu çığır açıcı modelde süreç yaĢam 

döngüsü, yüksek esneklikte ancak maliyet etkin olmayan akıcı süreç ile baĢlamakta 

artan standardizasyon, mekanizasyon ve otomasyona doğru geliĢim göstermektedir. 

Bu süreç yaĢam döngüsü ürünün, Ģirketin veya tüm bir endüstrinin büyümesi ve 

geliĢimini 4 aĢama ile ifade etmektedir. Bunlar; atölye tipi üretim (job shop 

production), parti tipi üretim (batch production), montaj hattında üretim( assembly 

line production) ve sürekli üretim  (continuous production)‟ dir. ÇeĢitliliği 

beraberinde getiren esneklik ile yüksek miktarda üretimin sağladığı ölçek 

ekonomileri ve düĢük maliyet arasındaki doğal ödünleĢimi basit bir Ģekilde 

açıklamıĢtır (Duray, 2011: 31). 
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ġekil 2: Hayes ve Wheelwright Ürün Süreç Matrisi  

 

 

Kaynak: Duray, 2011: 31 

 

Hayes ve Wheelwright matrisin satırında akıĢkandan sistematiğe olmak üzere 

süreç geliĢimini 4 ana evrede gösterirken, kolonda geniĢ ürün çeĢitliliğinden standart 

ticari ürünlere doğru ürün yaĢam döngüsünü göstererek üretim süreç matrisini 

yapılandırmıĢtır. Örnekler her satır ve kolon kesiĢimini tanımlamak için 

kullanılmıĢtır (Duray, 2011: 31). 

Matrisin sol köĢesinde konumlanan iĢletmeler tek ve benzersiz bir ürünün 

karmaĢık iĢ akıĢı ile karakterize edilen atölye tipi üretim ile üretilmesini ifade 

etmektedir. Ticari printer üretimi buna örnektir. Üretim göreceli olarak küçük partiler 

halinde ve maksimum esnekliğe sahip atölyelerde gerçekleĢir. Diyagonal sıralamanın 

bir altında hala önemli ölçüde esnekliği olan ancak standardize ürünlerin, birbiri ile 

bağlantısı bulunmayan sınırlandırılmıĢ üretim hatlarında yapan ağır ekipman 
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üreticileri sayılabilir. Birbirine bağlı olmayan hatlar müĢteri sipariĢlerini karĢılamak 

için yeterli ölçüde esneklik sağlarken sınırlı standardizasyon ölçek ekonomisinden 

sağlanan faydayı azaltmaktadır. Diyagonal dizilimin üçüncü örneğinde standart 

ürünlerin birbirine bağlı üretim hattında, yüksek üretim hacmini karĢılayan bir pazar 

için yapılmasını ifade eder. Ev aletleri, elektronik ekipmanlar ve otomobil üreticileri 

örnek olarak verilebilir. En sonda matrisin alt sağ köĢesinde sürekli üretim yer 

almaktadır. Kimyasal süreçler, gaz ve petrol rafinerileri örnek olarak verilebilir. Bu 

tip süreçler düĢük birim maliyetler, standart ürünler, yüksek satıĢ hacmi ve üretim 

sürecinin esnek olmamasını ifade eder (Nahmias ve Olsen, 2015: 29-30) 

Ürün süreç matrisi süreç tanımlamasının köĢe taĢlarından biri haline 

gelmiĢtir. Sayısız operasyonel yönetim kitapları bu modeli benimsemiĢtir. Üretim 

süreç matrisi üretim sürecinin temel bileĢenlerini tanımlarken operasyonel stratejinin 

belirlenmesi için altyapı sağlamıĢtır. Hayes ve Wheelwright ürün ve süreç yaĢam 

döngüsünün kesiĢimini pazarlama stratejisinin ve üretim operasyonlarının stratejik iĢ 

birliğini göstermek için kullanmıĢtır. Diyagramda matrisin köĢeleri geçersiz kabul 

edilmiĢtir. Yazarlar alt sol köĢenin müĢteriye özel ürünün (a one of kind product) 

sürekli veya spesifik belli bir süreç ile üretimini ifade ettiğini belirtmiĢlerdir. Bu tip 

süreçlerin çok fazla esneklikten yoksun olduğunu ifade etmiĢlerdir. Hat tipi ve 

sürekli üretim süreç tiplerinin geleneksel tanımına baktığımızda bu varsayım 

doğrudur. Ġleri derecede mekanize olmuĢ yüksek çıktı miktarı olan hat tipi süreçler 

belli tekrarlama görevlerini yerine getirmek için dizayn edilmiĢlerdir ve esnek 

değillerdir (Duray, 2011: 33). Üst sağ köĢe ticari ürünlerin atölye tipi üretim süreci 

ile üretilmesini karakterize etmektedir. Hayes ve Wheelwright hiçbir iĢletmenin veya 

endüstrinin bu alanda yer almayacağını ekonomik olarak uygulanabilir olmadığını 

ifade etmiĢtir. Ancak realitede yığın kiĢiselleĢtirici üreticiler bu her iki geçersiz 

alanda faaliyet göstermektedir. Tanım olarak yığın kiĢiselleĢtirme kiĢiye özel 

ürünlerin düĢük maliyetle yüksek çıktı miktarı ile üretilmesidir. Hayes ve Wheel 

Wright atölye tipi üretim ile ticari ürünlerin üretilmesinin, bu tip ürünleri 

otomasyonu sağlanmıĢ hatlarda düĢük maliyetle ve sürekliliği sağlanmıĢ bir kalite ile 

üretenler karĢısında rekabetçi olunamayacağını belirtmiĢtir.  

Bugün gelinen noktada ise MC uygulayıcılarının Hayes ve Wheelwright‟ ın 

ürün süreç matrisinin dıĢında bulunduğu, yığın üretimin ölçek ekonomisinin 
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sağladığı yarardan vazgeçmeden ürün çeĢitliliğini sağlayabildiği teorik olarak kabul 

edilmiĢtir. Safizedah et all (1996), Grove ve Malhotra (1999), Ahmed ve Schroeder 

(2002), Olhager ve Rudberg (2003) ve diğerleri tarafından da kabul edildiği üzere 

bilgisayar destekli dizayn gibi teknolojiler, ürün modülerliğinde olduğu gibi 

geliĢtirilmiĢ ürün ve süreç konfigürasyonları üreticilerin doğrusal süreçlerle veya 

sürekli üretim teknikleriyle kiĢiselleĢtirilmiĢ ürünler üretmesini mümkün kılmıĢtır. 

Bu kombinasyon Hayes ve Wheelwright ürün süreç matrisinin diyagonal ekseninin 

dıĢında kalan bir yerleĢimi ifade etmektedir (Da Silveria ve diğerleri, 2012: 2). 

 Yığın kiĢiselleĢtirmenin genel kabul görmüĢ tanımı kiĢiye özel ürünlerin 

yığın üretim maliyetlerine yakın bir biçimde yüksek miktarlarda üretilmesini ifade 

etmektedir. Günümüzün teknolojik olanakları ürünün kiĢiselleĢtirilmemiĢ parçalarını 

atanmıĢ (dedicated) ürün hatlarında yığın üretimin ölçek ekonomileri ile üretirken, 

kiĢiselleĢtirilmiĢ parçalar esnek üretim sistemleri vb. sayesinde atölye tipi 

üretilebilmektedir. Hayes ve Wheelwright‟ ın ürün süreç matrisinin altında yer alan 

yığın kiĢiselleĢtirme sistemi, fonksiyonel veya sabit özellikteki operasyonlarla 

yüksek ürün çeĢitliliği sağlayan ortadan yükseğe kadar üretim hacmiyle temsil edilen 

süreç türlerine sahiptir (Da Silveria ve diğerleri, 2001: 2). Aynen bir pastanede 

olduğu gibi ekmekler yüksek miktarlarda atanmıĢ üretim hatlarında, kurabiyeler, 

tatlılar parti tipi üretim süreçleriyle üretilirken kiĢiye özel pastalar atölye tipi üretim 

ile gerçekleĢmekte ve tüm süreç tipleri tek bir fabrikada gözlenebilmektedir (Duray, 

2011: 33). Üretim sistemlerine baĢka bir açıdan da yaklaĢmak mümkündür. Birçok 

operasyonel yönetim kitabında üretim sistemleri üretilen ürünler bakımından stoka 

üretim (made to stock), montaj üzerine üretim (assembly to order) ve sipariĢ üzerine 

üretim (made to order) Ģeklinde de sınıflandırılabilmektedir. SipariĢ üzerine üretilen 

ürünler en iyi proje tipi veya atölye tipi üretime uygunken; parti tipi ve hat Ģeklindeki 

üretim süreçleri ise stoka üretimi yapılan ürünlerin üretimini karĢılamaktadır. Ancak 

son yıllarda bu sınıflandırma belli bir süreci kesin olarak iĢaret edebilmek için yeterli 

değildir. SipariĢ üzerine üretim tüm süreç tipleri için günümüzde uygun olabilmekte 

ve üretim süreç matrisindeki ayrımını boĢa çıkarmaktadır (Duray, 2011:34).  

Bu modeller ve sınıflandırmalar yığın kiĢiselleĢtirme uygulamasını yeterince 

yansıtamamaktadır. SipariĢ üzerine üretim, sipariĢ üzerine mühendislik ya da sipariĢ 

üzerine montaj sınıflandırması kiĢisel ürünlerin çeĢitli üretim süreçleri ile 
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üretilmesini ifade ederken, yığın üretimin “yığın-mass” bileĢenlerini bünyesinde 

toplamamaktadır. SipariĢ üzerine mühendislik, bir ürünün tepeden tırnağa 

geliĢtirmesinin ifade edilmesini anlatabileceği gibi baĢka bir ürünün farklı 

varyasyonları anlamına da gelebilir. Bu ayrım yığın kiĢiselleĢtirmenin 

“kiĢiselleĢtirme” yaklaĢımına ıĢık tutarken, “yığın” konseptinin taslağını ne yazık kı 

çizememektedir. SipariĢ, üzerine üretim, sipariĢ üzerine mühendislik veya sipariĢ 

üzerine montaj yığın kiĢiselleĢtirmeye müĢterinin katılım gösterdiği noktayı 

tanımlamaktadır (Duray, 2011: 35). Yığın kiĢiselleĢtirmenin düĢük maliyetle 

kiĢiselleĢtirme sunması bir paradoksun doğmasına neden olmuĢtur. Bu konsept 

anlamlı bir kiĢiselleĢtirme ve çeĢitlilik sunarken ölçek ekonomilerinin (yüksek 

miktarda üretim) sayesinde düĢük maliyetleri eĢzamanlı olarak baĢarmaktadır. Süreç 

seçimindeki paradoks yığın kiĢiselleĢtirmenin birbirinin tam tersini ifade eden 

yetkinlikleri bünyesinde toplaması nedeniyledir. Sürekli üretimden atölye tipi 

üretime kadar olan yelpazede yeni bir üretim giriĢimi olan yığın kiĢiselleĢtirmenin 

açıklanabilmesi mümkün değildir. Geleneksel olarak düĢük maliyeti sağlayan üretim 

yeteneği ancak standart ürünlerin üretimi ile temsil edilen hat tipi veya sürekli üretim 

süreçleri ile mümkündür (Duray, 2011: 35). Geleneksel üretim uygulamaları zanaat 

tipi üretimin kiĢiye özel üretim yapısıyla, yığın üretimin sağladığı düĢük maliyetler 

arasında bir seçimi gerektirmektedir. Oysaki yığın kiĢiselleĢtirme hem düĢük 

maliyetleri hem de kiĢiselleĢtirmeyi sağlayarak bu ödünleĢimin çözümünü mümkün 

kılmıĢtır. Günümüzde artık yığın kiĢiselleĢtirme yeni bir fenomen olmaktan çıkmıĢ 

birçok üreticinin realistik olarak değerlendirdiği bir strateji halini almıĢtır. Yığın 

kiĢiselleĢtirme uygulaması yaygınlık gösterdikçe geleneksel üretim biçimlerinin 

güncellenerek bu yeni rekabet biçimine uyum sağlaması gerekmektedir.  

 

2.3.3. Farklı Üretim Sistemlerinin Maliyetlere Olan Etkisi 

 

Üretim süreç seçimi ürünün kiĢiselleĢtirme derecesi ile iĢletmenin rekabetteki 

öncelikleri olan kalite ve maliyeti yüksek oranda etkilemektedir. Atölye tipi ve parti 

tipi üretim daha yüksek düzeyde kiĢiselleĢtirme ve kalite sunarken beraberinde daha 

yüksek maliyetleri de getirmektedir. Sürekli üretim iĢletmeleri düĢük birim ve 

değiĢken maliyetlere, yüksek sabit maliyetlere ve süreç değiĢim maliyetlerine 
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sahipken Hayes ve Wheelright matrisinin diğer ucunda yer alan atölye tipi üretim ise 

düĢük sabit maliyetlere ve süreç değiĢim maliyetlerine, yüksek değiĢken maliyetlere 

sahiptir.(Safizadeh ve diğerleri, 1996: 1576). Matrisin iki zıt kutbunu ifade eden 

atölye tipi ve sürekli üretim tipi arasında yer alan  üretim tercihleri için maliyetlerde 

bu iki ucun arasında yer alacaktır.  

Hayes ve Wheelwright diagonal eksenin dıĢında kalan iki köĢenin ise geçersiz 

olduğunu belirtmiĢtir. Sağ üst köĢe ticari ürünlerin atölye tipi üretimle üretilmesini 

sol alt köĢe ise kiĢiye özel ürünlerin sürekli yada çok spesifik bir takım süreçlerle 

üretilmesini ifade etmektedir. Her iki durumda ekonomik gözükmemektedir. 

Örneğin; sermaye yoğun, özel amaçlı makine ve ekipmanlar kullanılması düĢük 

birim fakat yüksek sabit maliyetleri getirmektedir. Eğer bu tip bir üretim sisteminde 

düĢük hacimlerde kiĢiselleĢtirilmiĢ ürünler üretilirse düĢükbirim baĢına değiĢken 

maliyet, yüksek sabit maliyetleri telafi edemez hale gelmekte bu durumda diagonal 

dıĢında üretim yapmak anlamsız olmaktadır (Safizadeh ve diğerleri, 1996: 1581). 

Ancak Safizedah ve diğerleri (1996) yapmıĢ oldukları emprik çalıiĢmada sürekli 

üretim sistemini uygulayan iĢletmelerin parça ortaklığı, esnek üretim sistemleri ve alt 

montaj hatlarından faydalanarak yığın üretim hacimlerinde kiĢiselleĢtirme 

yapabildiğini ortaya koymuĢtur. Bazı parti tipi üretim iĢletmeleri ise benzer metodları 

kullanarak orta hacimlerden yüksek hacimlere olmak üzere  standardize ürünler 

üretebilmektedir (Safizadeh ve diğerleri, 1996: 1589). Üretim sistemlerinin etkinliği 

kadar maliyetlerin yönetilmesi de önemlidir. Bunun için güvenilir maliyet 

muhasebesi sistemleri kurmak gerekmektedir. Özellikle çeĢitliliğin getirdiği üretim 

karmaĢası içinden net maliyet verisi üretebilmek iĢletmenin startejisini belirlemesi 

açısından da önemlidir. Wilson 72 yönetici ile yaptığı  çalıĢmada, sipariĢ üzerine 

imalat ve mühandislik merkezli üretim yapan üreticilerin % 67‟ si yığın 

kiĢiselleĢtirilmiĢ ürünlerin maliyetini kesin olarak hesaplayabildiğini ancak % 73 

„ünün sipariĢe göre değiĢen mühendislik maliyetlerini değerlendirme kabiliyeti 

gösteremediğini belirtmektedir. Bilsayar temelli dizayn (CAD) sistemi kullanan 

üreticiler dıĢında, birçok üretici hazır tablolar ( % 51) veya dökümantasyonun 

desteklediği manuel süreçler gibi hazır teknolojiler kullanmakta, çok az iĢletme MC 

sisteminin temel özelliği olan otomasyona dayalı konfigürasyon sisteminden 
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yararlanmaktadır. Yine yöneticilerin % 30‟u Ģirket içinde geliĢtirilen sistemler 

kullanmaktadır (Kumar, 2008: 626). 

 

2.4. YIĞIN KĠġĠSELLEġTĠRME BAġARI FAKTÖRLERĠ 

 

Akademisyenlerce yığın kiĢiselleĢtirmeyi baĢarılı kılan parametreler sıklıkla 

çalıĢma konusu olmuĢtur. Bu çalıĢmalara baktığımızda; yığın kiĢiselleĢtirme baĢarı 

faktörlerinin müĢteriye, ürüne, piyasaya, endüstriye ve organizasyonel gerekliliklere 

vb olmak üzere sınıflandırıldığı görülmektedir. Jianxin ve diğerleri (2003) yığın 

kiĢiselleĢtirmenin ruhunun saklı piyasa niĢlerini keĢfederek bunların ürün ve hizmet 

geliĢtirilenler tarafından cezbedilmesi ve sonrasında hedef müĢteri kitlesinin çeĢitlilik 

gösteren ihtiyaçlarının karĢılanabilmesi için iĢletmenin teknik kabiliyetlerini 

geliĢtirmesi gerektiğini belirtmiĢtir. Bu açıdan yığın kiĢiselleĢtirme için gereklilikler 

hızlı yanıt verme, kiĢiselleĢtirme ve kapsam ekonomileridir. Diğer bir değiĢle baĢarılı 

bir yığın kiĢiselleĢtirme çeĢitlilik, maliyet ve programlama arasındaki dengeye 

bağlıdır. Bunun baĢarılmasında 3 temel teknik zorluk tanımlamıĢlardır. Bunlar 

yeniden kullanımın maksimize edilmesi, ürün platformları ve ürün yaĢam dönemi 

entegrasyonudur. Yığın üretiminde etkinliğine ulaĢmak için maksimim tekrarlama 

zorunludur. Maksimum tekrarlama da dizaynda ortak parçaların maksimize 

edilmesiyle mümkün olur. Bu da alet ve ekipmanların tekrarlı kullanımlarını ve 

üretimde uzmanlaĢmayı getirir. Üretim hatlarında veya bir grup kiĢiselleĢtirilmiĢ 

ürün arasında benzerlik yani yeniden kullanılabilme kabiliyeti maliyet etkinliğinden 

ve artan verimlikten doğal bir biçimde faydalanmayı sağlar. Ürün platformları ve bu 

platformlara dayanarak dizayn edilen ürün aileleri ise niĢ piyasalara yeterli düzeyde 

çeĢitlilik sunarken üretim sürecinde kapsam ve ölçek ekonomilerinin sürdürülmesini 

sağlamaktadır. Üretim platformlarından türetilmiĢ ürün aileleri ile piyasaların 

çeĢitlilik talebi karĢılanır (Jiao ve diğerleri, 2003:812). GeniĢ anlamıyla ürün 

platformları bir ürün grubu tarafından paylaĢılan değerlerin (bileĢen, süreç, bilgi, 

insan ve iliĢkiler) tümüdür (Robertson ve Ulrich, 1998: 20).Bununla beraber müĢteri 

sadece ürün geliĢtirme çevrimine entegre olmamalı ürün yaĢam döneminin farklı 

noktalarındaki görüĢ açısı da bu entegrasyonun içinde düĢünülmelidir. Ürün 

geliĢtirilirken fonksiyonellik, maliyet, zamanlama, güvenilirlik, üretilebilirlik, 
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pazarlanabilirlik ve hizmet gibi ürün yaĢam dönemine dair kaygılar simultane olarak 

giderilmelidir (Jiao ve diğerleri, 2003:812).  

Blecker ve Abdelkafi‟ nin 2006 yılında yaptıkları çalıĢmada seçilen yığın 

kiĢiselleĢtirme stratejisinin baĢarılı olabilmesi için kiĢiselleĢtirilmiĢ ürünlere olan 

müĢteri talebi, piyasa türbülansı, tedarik zincirinin hazır olması ve bilgi temelli bir 

organizasyon yapısı öngörmüĢtür (Blecker ve Abdelkafi, 2006c: 4). Hart (1995) 

iĢletmenin yığın kiĢiselleĢtirme uygulamalarının gücü için benzer parametreler öne 

sürmüĢtür. Bunlar; müĢteri duyarlılığı, süreç değiĢtirebilme yatkınlığı, rekabetçi bir 

çevre ve örgütsel olarak hazır olmadır (Hart, 1995: 39). 

2007 yılında Moser 13 seçilmiĢ iĢletmeden 40 kiĢi ile yapmıĢ olduğu grup 

mülakatları sonucunda yığın kiĢiselleĢtirmeyi gerçekleĢtirmek için gerekli olan 

dominant yetkinlikleri tanımlamıĢtır. Moser “yetkinliği” iĢletmenin stratejisini 

oluĢtururken ve kar elde ederken dayandığı temel varsayımlar olarak 

tanımlamaktadır (Moser, 2007:138). 8 adet tanımlanmıĢ yetkinlik aĢağıdaki gibidir 

(Moser, 2007:183). 

 MüĢteriyle bütünleĢme. 

 Ürün konfigürasyon sisteminin kullanımı. 

 Ürün modülerliğinin iĢletilmesi. 

 Ürün çeĢitliliği yönetimi. 

 Merkezi üretim ve lojistik planlaması. 

 Yığın ve kiĢisel üretimin yönetilmesi. 

 Esnek organizasyon ve süreçlerin yönetimi. 

 Süreç dokümantasyonu ve IT desteği. 

MüĢteri ile bütünleĢme çok açık bir biçimde ilk ve temel yetkinliktir. 

MüĢterinin ne istediğini erken dizayn aĢamasından itibaren iyi bir biçimde kavramak 

önemlidir Zorunlu olmamakla birlikte ürün modülerliği yığın kiĢiselleĢtirmeyi 

gerçekleĢtirmede en iyi araçtır. Modülarizasyon müĢteriye birçok seçenek sunarken 

ürün karmaĢasını azaltır, iĢletme sipariĢi alana kadar üretimi erteleyerek stok 

maliyetlerini düĢürür. Yığın kiĢiselleĢtirme uygulayan iĢletme müĢteriyi üründen 

uzaklaĢtıracak karmaĢadan kaçınarak yüksek sayıda ürün çeĢitliliğini ve olası 

konfigürasyonları müĢteri lehine yönetebilmelidir. Ürün dizaynı ve üretim tam 

esnekliğin sağlanabilmesi için merkezileĢtirilmelidir.  Ölçek ekonomisi yığın 
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kiĢiselleĢtirmenin iki önemli ayağından biridir. Üretim ve dizaynda eğer mümkünse 

yığın üretimden faydalanılmalı ve iĢletme bunu etkin bir biçimde kiĢiselleĢtirme ile 

kombine etmelidir. Standardizasyon limitlerin üstüne çıkmamalı ürünün 

kiĢiselleĢtirilmesi için yeterli bir esneklik olmalıdır.  Tüm değer zinciri yığın 

kiĢiselleĢtirmeye entegre olmalıdır ancak bu Ģekilde müĢteriler her aĢamada bilgi 

çevriminin içinde yer alır. 

Da Silveria ve diğerleri (2001)‟ nin literatürde çoklukla atıfta bulunulan 

literatür taraması çalıĢmasında yığın kiĢiselleĢtirme sistemi için baĢarı faktörlerini 

aĢağıdaki gibi sıralamıĢtır (Da Silveria, 2001: 4). 

  ÇeĢitlilik ve kiĢiselleĢtirme için müĢteri talebi olmalıdır: Yığın 

kiĢiselleĢtirmenin temel varoluĢ nedeni inovatif ve kiĢiselleĢtirilmiĢ ürünlere olan 

artan taleptir. Yığın kiĢiselleĢtirmenin baĢarısı müĢterinin kiĢiselleĢtirilmiĢ ürün için 

ne kadar ödemeye ve ne kadar beklemeye razı olacağı ile iĢletmenin 

kiĢiselleĢtirilmiĢ ürün üretebilme, zamanında teslim etme bunları da maliyet 

sınırlarını aĢmadan yapabilme yeteneği arasındaki dengeye bağlıdır.  

  Piyasa Ģartları uygun olmalıdır: Kotha‟ ya göre iĢletmenin yığın 

kiĢiselleĢtirme potansiyelini rekabetçi avantaja dönüĢtürme kabiliyeti bu geliĢimin 

zamanlamasına bağlıdır. Diğer bir ifadeyle yığın kiĢiselleĢtirme sistemini ilk 

uygulayanlardan olmak diğer rekabetçi iĢletmelere karĢı önemli avantaj 

sağlamaktadır. Böylelikle iĢletme rakiplerine karĢı daha sağlam bir pozisyon 

almakta ve insanlar tarafından müĢteri odaklı ve inovatif bir iĢletme olarak 

algılanmaktadır. 

  Değer zinciri hazır olmalıdır: Yığın kiĢiselleĢtirmenin baĢarısı, sistemin 

taleplerini karĢılamak için tedarikçilerin, dağıtımcıların ve perakendecilerin hazır ve 

istekli olmalarına bağlıdır. Tedarik zincirini oluĢturan iĢletmeler etkin bir iletiĢim 

ağının parçası olmalıdır. 

  Teknoloji elveriĢli olmalıdır: Yığın kiĢiselleĢtirmeyi mümkün kılan temel 

faktör geliĢmiĢ üretim teknolojilerinin kullanımıdır. Ancak esnek süreç teknolojileri 

ve iletiĢim teknolojilerinin iĢletmeye tümüyle entegrasyonu ile yığın 

kiĢiselleĢtirmeye geçiĢ yapılabilir.  

  Ürün kiĢiselleĢtirilebilir olmalıdır: Bağımsız bileĢenlerin farklı Ģekillerde 

montajı ile modüler ürünler yaratılabilir. BaĢarılı ürünler modülarize, kullanıĢlı, çok 
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yönlü ve devamlı Ģekilde yenilenebilir olmalıdır. Her ne kadar modülarite yığın 

kiĢiselleĢtirmenin temel karakteristiklerinden biri olmasa da düĢük maliyetli ve basit 

üretim sürecini mümkün kılmaktadır. Bunun yanında yığın kiĢiselleĢtirme süreci kısa 

ürün yaĢam döngüleri nedeniyle hızlı ürün geliĢtirme ve inovasyon kabiliyetine sahip 

olmalıdır. 

  Bilgi paylaĢılmalıdır: Yığın kiĢiselleĢtirme dinamik bir stratejidir ve yeni 

müĢteri taleplerinin ürün ve hizmetlere dönüĢtürülmesi kabiliyetine bağlıdır. Bunun 

baĢarılması için iĢletmeler bilginin yaratılmasını ve değer zincirinde paylaĢılmasını 

destekleyen bir kültür yaratmalıdırlar.  

Da Silveira ve diğerleri her iĢletme için yığın kiĢiselleĢtirmenin en iyi strateji 

olamayacağını bunun için uygun müĢteri ve piyasanın gerektiğini belirtmiĢtir. Ġkinci 

olarak yığın kiĢiselleĢtirme uygulamalarının karmaĢa yarattığına dikkat çekmiĢtir. 

BaĢarılı bir biçimde yığın kiĢiselleĢtirme uygulamasına geçilmesinde destekleyici 

metodolojiler ve teknolojilerde sunduğu çalıĢmasında, yığın kiĢiselleĢtirmeyi 

mümkün kılan parametreleri aĢağıdaki gibi sınıflandırmıĢtır (Da Silveira, 2001: 5). 

 

Tablo 10: Yığın KiĢiselleĢtirmeyi Mümkün Kılan Parametreler  

 

 

Mümkün Kılan Parametreler 

 

ĠĢletme Temel Alınarak 

Ġlgili BaĢarı Faktörleri 

 

Süreçler ve Metodojiler 

Çevik Üretim 

Tedarik Zinciri Yönetimi 

MüĢteri Odaklı Dizayn ve Üretim 

Yalın Üretim  

 

 

Bilgi 

Değer Zinciri  

KiĢiselleĢtirilmiĢ Ürünler 

Değer Zinciri  

 

Mümkün Kılan Teknolojiler 

Ġleri Üretim Teknolojileri 

ĠletiĢim ve Ağlar 

 

 

Teknoloji, kiĢiselleĢtirilmiĢ ürünler 

Teknoloji, bilgi  

  Kaynak: Da Silveira ve diğerleri, 2001: 5 
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Zipkin yığın kiĢiselleĢtirmeyi uygulayacak iĢletmeler için 3 anahtar yetkinlik 

belirlemiĢtir. Tüm bu öğelerin görünmez ve güçlü bir iletiĢim ağıyla bağlanması ve 

entegre olması gerektiğini belirtmiĢtir (Zipkin, 2001: 84).  

 

 Tablo 11: Yığın KiĢiselleĢtirme Kabiliyetleri 

 

 

Gerekli Kabiliyetler 

 

Tanımı 

 

Bilgi Edinme 

 (Elicitation) 

 

MüĢteri ile etkileĢime geçerek ve belli bilgilerin edinilmesi. 

 

Süreç Esnekliği  

( Process Flexibility) 

 

Elde edilen bilgiye bağlı olarak ürünün fabrikasyonunu 

sağlayacak üretim teknolojisi.  

 

Lojistik  

(Logistics) 

 

Alt süreçler ve dağıtımda her üretilen ürünün sürekliliğini 

korumak ve doğru ürünün doğru insana teslimini sağlamak. 

  Kaynak: Zipkin, 2001: 83  

 

Yığın kiĢiselleĢtirme baĢarı faktörleri birçok yazar tarafından araĢtırma 

konusu yapılmıĢtır. Yukarıdaki çalıĢmalar ıĢığında yığın kiĢiselleĢtirme baĢarı 

faktörleri; esneklik, çevik üretim, yalın üretim, ileri üretim teknolojileri, tedarik 

zinciri, müĢteri entegrasyonu ve piyasa türbülansı olmak üzere yedi baĢlık altında ele 

alınacaktır. 

 

2.4.1. Esneklik  

 

Üretim esnekliği çevresel belirsizliğe ve değiĢimlere adaptasyon kabiliyetidir. 

Zaman, maliyet ve performans kriterlerinde yaĢanacak çok az bir kayıpla, bir ürün ve 

süreç bileĢkesinden bir diğerine geçmeyi mümkün kılar. Ürün esnekliği yüksek 

miktarda ürün ve parça çeĢitliliğinin küçük partiler halinde iĢlenmesine olanak 

verdiğinden yığın kiĢiselleĢtirme için temel gerekliliktir (Fogliatto ve diğerleri, 2003: 

1812). Esnekliğin yığın kiĢiselleĢtirmeyi mümkün kılan öğelerden biri olduğunu 

gösteren literatürde birçok çalıĢma bulunmaktadır. Westbrook ve Willlianson (1993) 

Japon iĢletmelerinin esnek üretim metotları sayesinde belli spesifikasyonlara tam 



 

55 

 

olarak uyan ürünleri küçük partiler halinde üretebildiklerini ortaya koymuĢtur. Lau 

(1995) ve Lei ve diğ. (1993) yığın kiĢiselleĢtirmenin baĢarılmasında esnek 

teknolojilerin rolüne değinmiĢtir. Boynton (1993) MC‟ nin taleplerinin 

karĢılanabilmesi için esnek üretim birimlerinin ve bilgi ağlarının önemine 

değinmiĢtir. Newman (1993)‟ a göre müĢteri isteklerinin kalite, maliyet ve 

zamanlılık amaçlarından uzaklaĢmadan sağlanmasında kiĢiselleĢtirilmiĢ ürünler ile 

operasyonel süreçler ve tedarikçiler arasındaki dengenin sağlanmasının esnekliğin 

amacı olduğunu belirtmiĢtir. Üretim sistemlerinin esnekliğini değerlendirmek hem 

karmaĢık hem de çok disiplinli (multi- disipliner) bir konseptir. Farklı esneklik 

tiplerinin amacı, iç ve dıĢ çevrede farklı belirsizlikler ve varyasyonlarla baĢ etmeyi 

mümkün kılabilmektir. Bu nedenle üretim esnekliği literatüründe bu konudaki temel 

sınıflandırma farklı değiĢkenlere göre aĢağıdaki gibi yapılmıĢtır (Fogliatto ve 

diğerleri, 2003: 1814). 
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 Tablo 12: Esneklik Tipleri ve Ölçümleri  
 

 
 

Tip 

 
 

Yeterliliği 

 
 

Ölçümlemeler 

 

Ürün 

 

Yeni ürün ve parçalar üretebilme ve 

sunabilme (Narasimhan and Das, 1999) 

 

Yeni ürün sunumu için gerekli süre ve 

maliyet (Narasimhan and Das, 1999) 

Yıl baĢına üretilen parça sayısı (Jaikumar, 

1984) 
 

KarıĢım 

 

Belli bir dönemde üretilen ürün çeĢitliliği 

(Dixon, 1992) 

 

Belli bir dönem içinde sunulan farklı ürün 

karakteristiklerinin ortalama sayısı (Dixon 

1992) 

 

Teslimat 

 

Teslimat zamanı düzeltmeleri ve bu 

düzeltmelerin karĢılanması (Slack and 

Correa, 1992) 

 

Ne dereceye kadar teslim sürelerinin ileri 

tarihlere ertelendiği (Slack and Correa, 1992) 

GecikmiĢ teslim zamanı (Olhager,1993) 

 

Üretim 

 

Parça tiplerinin ekonomik biçimde 

üretilmesi (Gupta ve Goyal, 1989) 

 

Mümkün olan makine parkuruyla yeni 

parçalar üretebilme olasılığı (Gupta ve Goyal, 

1989) 

Sistemin üretebileceği parça sayıları 

(Chatterjee ve diğ,1984) 
 

Hacim 
 

Farklı üretim hacimlerini ekonomik olarak 

iĢleyebilme (Browne ve diğ, 1984) 

 

Sistemin karla üretebildiği en az üretim 

hacmi (Browne ve diğ, 1984) 

Üretim hacminde meydana gelen ortalama 

dalgalanmaların toplam kapasiteye oranı 

(Gerwin, 1987) 
 

GeniĢleme 
 

Operasyonların inĢa edilmesi yada 

geniĢletilmesi (Browne ve diğ, 1984) 

 

Sistemin en fazla hangi noktaya kadar 

büyüyebildiği (Browne ve diğ, 1984) 

Belirlenen bir kapasiteye ulaĢmak için gerekli 

zaman ve maliyet (Carter, 1986) 

 

Süreç 

 

Parça tiplerine geçiĢlerde iĢletilen 

değiĢimler (Gupta ve Goyal, 1989) 

 

Farklı sipariĢler arasındaki kurulum 

zamanları ve maliyetleri (Gupta ve Goyal, 

1989) 

Parti Büyüklükleri (Heijltjes, 2000) 

 

Program 

 

Sistemin boĢ kaldığı belli süreler 

(Ramasesh ve Jayakumar, 1991) 

 

Ġkinci ve üçüncü değiĢimler sırasında 

sistemin beklenen çalıĢma süresinin yüzdesi 

(Ramasesh ve Jayakumar, 1991) 

Programlanabilir ekipman sayısının, mevcut 

ekipman sayısına oranı ( Cox, 1989) 

 

Rotalama 

 

Ürünün üretiminde kullanılan alternatif 

rotalama süreçlerinin kullanımı 

(Ramasesh ve Jayakumar, 1991) 

 

Bir parça tipinin üretilmesinde kullanılan 

ortalama yol sayısı (Ramasesh ve Jayakumar, 

1991 – Chumg ve Chen, 1989) 

Makineler arasındaki mevcut bağlantı 

sayısının, mümkün olan tüm bağlantıların 

sayısına oranı (Carter, 1986) 

 

Makine 

 

Engelleyici kurulum aktiviteleri 

olmaksızın makinelerde farklı 

operayonların yürütülmesi (Sethi and 

Sethi, 1990) 

 

Bir operasyondan diğerine geçmenin maliyeti 

(Sethi and Sethi, 1990) 

Makinelerin ne dereceye kadar girdinin farklı 

varvasyonlarını iĢleyebileceği (Gerwin, 1987) 
 

Fonksiyonel 

ĠĢçilik 

 

 

 

 

GeniĢ bir aralığa yayılmıĢ görevlerin etkin 

biçimde yerine getirilebilmesi (Ramasesh 

ve Jayakumar, 1991) 

 

ÇalıĢanlar tarafından yerine getirilen 

ortalama görev sayısı ( Atkinson, 1985- 

Ramasesh ve Jayakumar, 1991) 

Yönetimin desteklediği organizasyonlara 

çalıĢanların katılımı (Benson, 1996) 

  Kaynak: Fogliatto ve diğerleri, 2003: 1814 
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Gupta ve Goyal (1989), Ramasesh ve Jayakumar (1991) esneklik tiplerinden 

hangisinin seçileceği ve uygulanmasında kullanılacak ölçümlemelerin neler 

olduğunu tartıĢmıĢlar ve bu seçimin 3 temel yönünün bulunduğunu belirtmiĢlerdir. 

Bunlar aĢağıdaki gibi sıralanmıĢtır (Fogliatto ve diğerleri, 2003: 1813). 

 ĠĢletmenin rekabetçi stratejisi ile en çok bağlantısı olan esneklik tiplerini 

yöneticiler tanımlamak ve öncelik vermek zorundadır. 

   ĠĢletmenin iç ve dıĢ çevresinde olan farklı tipteki belirsizlikler ve çeĢitlilik. 

   Üretim süreç konfigürasyonunun farklı tipteki esneklik türlerini içermesi. 

Katlanarak artan süreç çeĢitleri, üretim planlamasını ve konvansiyonel imalat 

sürecini zorlaĢtırdığı için yığın kiĢiselleĢtirmede esnek imalat sürecine sahip olmak 

kritik önem taĢımaktadır. Yığın kiĢiselleĢtirme açısından bakıldığında Ģu ana kadar 

imalat sürecinin esnekliğini artırmak için iki yaklaĢımdan faydalanılmıĢtır. Ġmalat 

süreci ailesi bu yaklaĢımlardan önemli bir tanesidir. Konsept, bir ürün ailesindeki 

ortak bileĢenlerden ve standardize edilmiĢ ürün platformlarından faydalanarak ölçek 

ekonomisi oluĢturmak amacıyla farklı ürünler için bir dizi benzer üretim süreci 

oluĢturmaktır.  Böylece imalatçı ürün çeĢitliliği ve üretim süreci arasındaki 

benzerlikten faydalanıp ürün tasarımındaki değiĢikliklere çabuk tepki vererek üretim 

sürecini düzenleyebilir. Yığın kiĢiselleĢtirmeye dönük üretim, esnek bir imalat 

sürecinin eriĢilebilirliğine de dayanmaktadır. Ek olarak yeni bir ürün tasarlamak ve 

üretimdeki artıĢ gibi durumlarda tepki süresini azaltmak için sistem hem modern 

biliĢim ve bilgisayar teknolojilerinin geliĢimine hem de esnek ya da yeniden 

düzenlenebilir imalat araçlarına uyum sağlamalıdır (Tseng ve Hu, 2014:839).  

 

2.4.2. Çevik Üretim 

 

Sözlük anlamı "hızlı hareket etmek, atik ve aktif olmak" olan çeviklik, 

havacılık alanında "uçağın bir manevra durumundan baĢka bir manevra durumuna 

baĢarılı bir Ģekilde geçme yeteneği" olarak tanımlanmıĢtır. Üretim alanında 

kullanılan çeviklik ise; sürekli ve öngörülemeyen değiĢimlerin yaĢandığı rekabet 

ortamında baĢarılı olabilmek ve ürün özelliklerinin müĢteri odaklı kriterlerle 

belirlendiği pazarlarda müĢteri isteklerine en kısa sürede yanıt verebilmek için 

geliĢtirilen bir felsefedir (Birdoğan, 2003: 294).  
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 Çeviklik konsepti ilk defa Iacocca Enstitüsü araĢtırmacıları tarafından 

tanımlanmıĢtır. O günden beri birçok farklı tanımı yapılan çevikliği Bottani (2010) 

piyasa talebindeki beklenen ya da beklenmeyen değiĢimlere hızlı yanıt verebilme 

kabiliyetinin yanında değiĢen müĢteri ihtiyaçlarının fiyat, spesifikasyon, kalite, 

nicelik ve teslim zamanı anlamında da karĢılanmasıdır Ģeklinde tanımlamıĢtır 

(Bottani, 2010: 251).Çevik üretimi oluĢturan öğelerin kesin doğası hakkında sabit bir 

konsensus henüz oluĢmamıĢtır (Brown ve Bessant, 2003:707) ancak farklı 

yazarlardan derlenmiĢ olan çeviklik tanımları konseptin genel çerçevesini 

oluĢturacaktır ( Narasimhan ve diğerleri, 2006: 442). 
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Tablo 13: Çeviklik Tanımları, Performans Kriterleri ve Ġlgili Uygulamalar 

 

 
 

Çevik Üretimin 

Tanımı 

 

Performans  

Kriterleri 

 

 

Ġlgili  

Uygulamalar 

 

Brown 

ve  

Bessant 

(2003) 

 

Piyasa talebindeki 

değiĢime etkin ve hızlı 

bir biçimde yanıt 

verebilme kabiliyeti. 

 

Ġleriye dönük ve etkin 

esneklik, teslim hızı, 

tasarım kalitesi 

(kiĢiselleĢtirme), 

maliyet etkinliği 

 

Tam zamanında üretim 

(JIT), toplam kalite 

yönetimi, müĢteri 

bağlantısı, tedarikçi 

ittifakı ve bilgi 

paylaĢımı, geniĢ bir 

aralıkta beceri eğitimi, 

geliĢmiĢ bilgi ve üretim 

teknolojileri. 

 

Prince 

ve 

Kay 

(2003) 

 

Ani değiĢime yanıt 

verebilme kabiliyeti ve 

fiyata, 

spesifikasyonlara, 

kaliteye, miktara ve 

teslim süresine bağlı 

olarak önemli ölçüde 

farklılaĢan müĢteri 

ihtiyaçlarını 

karĢılamak. 

 

Teslim hızı, ürün sunuĢ 

hızı, sabit birim 

maliyet, değiĢim 

(changeover) esnekliği. 

 

Bilgi ve iletiĢim 

teknolojileri, bilgisayar 

kontrollü üretim, 

modüler tesisler. 

 

Sharifi 

ve 

Zhang 

(2001) 

 

ĠĢ çevresinde beklenen 

ya da öngörülemeyen 

değiĢimlerden 

faydalanma, yanıt 

verme ve 

sezinleyebilme 

kabiliyeti. 

 

Teslimat duyarlılığı, 

teslimat hızı, ürün 

model esnekliği 

(kiĢiselleĢtirme), ürün 

sunum esnekliği, hacim 

esnekliği. 

 

GeliĢmiĢ sert ve 

yumuĢak teknolojiler, 

dâhili iletiĢim ağları, 

çalıĢanların 

yetkilendirilmesi, 

eĢzamanlı çalıĢan 

ekipler. 

 Kaynak: Narasimhan ve diğerleri, 2006: 442 
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 Yukarıdaki tanımlamaların ötesinde, çevik üretim paradigmasının geliĢimine 

hız katan ve onu yetkinlik, iĢgücü, çevresel faktörler, ürün ve giriĢimler açısından 

tanımlayan birçok yayın ve tanım bulunmaktadır (Yusuf ve diğerleri, 1999: 35). 

Çeviklik için yapılan tanımlamalar ve performans kriterleri yığın kiĢiselleĢtirmenin 

öne sürdüğü üretim gerekliliklerini çok iyi bir biçimde karĢılasa da Vinodh ve 

diğerleri (2010) çeviklik üzerine çalıĢma yapmıĢ çok az araĢtırmacının yığın 

kiĢiselleĢtirme kavramına atıfta bulunduğuna bununla beraber yığın kiĢiselleĢtirme 

konusunda araĢtırma yapan pek çok araĢtırmacının ise bu iki kavramı birbirine 

sıklıkla bağladıklarına dikkat çekmiĢtir (Christensen, 2012: 23).Brown ve Bessant 

(2003) yığın kiĢiselleĢtirme ile çevikliğin tamamiyle birbirini dıĢlayan paradigmalar 

olmadığını tam tersine yığın kiĢiselleĢtirmenin, çevik olan bir iĢletmenin 

kabiliyetlerini gözlemlemek için güçlü bir örnek olduğunu vurgulamıĢtır (Brown ve 

Bessant, 2003:708). Louson ve Lowson üretim paradigmalarının geliĢimi 

konusundaki çalıĢmalarında çevik üretimi yığın üretimin bir uzantısı olarak 

tanımlamıĢlardır. Bazı araĢtırmacıların yığın kiĢiseleĢtirmenin tanımına hızlı yanıt 

verme, maliyet etkin çıktı ve zaman temelli üretim gibi bir takım terminolojiler  

ekleyerek çevik üretime karĢı yığın kiĢiselleĢtirme kavramını geniĢlettikleri 

görülmektedir (Vinodh ve diğerleri, 2010: 2144). 

Yapılan tanımlamalar değerlendirldiğinde çevik üretimin çıktısının yığın 

kiĢiselleĢtirme olduğu yani çevik üretimi kullanarak yığın kiĢiselleĢtirmenin elde 

edilmesinin mümkün olabileceği sonucuna varılabilir (Christensen, 2012: 25). Diğer 

bir grup ise yığın kiĢiselleĢtirmeyi bir trend olarak tanımlamakta çevik üretim 

sisteminin bununla baĢ edebilmek için önermektedir (Wang, 2009: 3439).  

Çeviklik konseptinin diğer bir yönüde yalın üretim ile iliĢkilendirilmesidir. 

Bazı yazarlar yalını çeviklik için ön Ģart olarak değerlendirmekte ve kiĢiselleĢtirme 

için bu Ģekilde kullanılmasının uygun olduğunu savunmaktadır. Narasimhan daha 

önceki çalıĢmaları referans göstererek üretim tesislerinin evrimleĢme süreçlerinin 

yalından çeviğe doğru ilerleme gösterdiğini ve yalının maliyet etkinliğinin 

sağlanması, israfın azaltılması gibi kavramlarını bu geçiĢ sürecinde çevik üretimin 

yalından sahiplendiğini savunmaktadır (Christensen, 2012: 25). 

Naylor ve diğerleri (1999), müĢteri sipariĢi ayrıĢma noktasını (customer order 

decoupling point- CODP) kullanarak değer zincirinin ne dereceye kadar çevik veya 
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yalın olabileceğini gösteren bir çerçeve sunmuĢtur. Yalınlığa yada çevikliğe 

iĢletmenin ne ölçüde ihtiyacı olduğu tedarik zinciri startejisine özellikle de piyasa 

koĢullarına ve müĢteri sipariĢi ayrıĢma noktasının konumuna bağlıdır (Naylor, 1999: 

108) . MüĢteri sipariĢi ayrıĢma noktası müĢteri sipariĢine direkt olarak yanıt veren 

üretim aktivitelerinin, talebin tahmin edildiği ve planlandığı aktivitelerden ayrıldığı 

stoklama noktası Ģeklinde tanımlamak mümkündür. Yalın ve çevik sistemlerin her 

ikiside tedarik zinciri entegrasyonuna, israfın ve teslim sürelerinin azaltılmasına 

vurgu yaparken piyasa duyarlılığı için gösterdikleri esneklik düzeyi açısından önemli 

ölçüde farklılaĢmaktadırlar. Çevik sistemler hızlı bir Ģekilde yeniden yapılandırma ve 

dayanıklılık üzerine vurgu yaparken yalın sistemler üretim çizelgelemesinin 

seviyelendirilmesi üzerinde durmaktadır. Sonuç olarak Naylor ayrıĢma noktasından 

yukarıya doğru olan akıĢta yalın sistemlerin uygulanmasını, bu noktadan aĢağı doğru 

olan akıĢta ise çevik üretim uygulanmasını önermiĢtir (Narasimhan ve diğerleri, 

2006: 443). 

Blecker ve  Abdelkafi (2006) yığın kiĢiselleĢtirme üretim sistemini, 

müĢterinin  sipariĢlerine uygun olarak ürünün iĢlenmeye baĢladığı ayrıĢma noktasının 

(müĢteri sipariĢi ayrıĢma noktası- customer order decoupling point) öncesi ve sonrası 

olmak üzere iki alt sisteme ayırmıĢtır. AyrıĢma noktasının öncesinde yer alan itme alt 

sisteminde hammaddenin ve tedarik edilen bileĢenlerin ön montajı yapılmaktadır. 

AyrıĢma noktasınından sonra yer alan çekme alt sistemi müĢteri gereksininmlerinin 

karĢılandığı sipariĢe uygun ürünün üretildiği yerdir. Bu iki nokta arasında iĢletmeler 

gelen sipariĢlere hazır olabilmek için stok tutmayı tercih ederler. AyrıĢma noktası 

üretimin baĢlangıcına doğru hareket ettikçe kiĢiselleĢtirme düzeyi artar buna karĢın 

teslim süreleri uzar (Blecker ve Abdelkafi, 2006a: 912) . Blecker ve Abdelkafi itme 

sistemini yalın, çekme sistemini ise çevik olarak tanımlamıĢ ve  yığın kiĢiselleĢtirme 

üretim sistemini aĢağıdaki gibi ĢekillendirmiĢtir (Blecker ve Abdelkafi, 2006a: 920).  
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ġekil 3: Yığın KiĢiselleĢtirme Üretim Sistemi 

 

 

Kaynak: Blecker ve Abdelkafi, 2006a: 913 

 

2.4.3. Yalın Üretim  

 

Yalın üretim veya yalın, mevcut süreç içinde değer katmayan bütün 

faaliyetleri ortadan kaldırmak için liderlik felsefesinin, yönetim sisteminin ve 

istatistiksel metotların/ araçların birbiriyle bütünleĢtirilmesidir. Bazı kiĢiler, yalın 

tekniklerin daha çok maliyet azaltma konusuyla ilgili olduğunu düĢünse de aslında 

bunlar, temin süreleri ile pazara sunma sürelerini kısaltarak, kaliteyi iyileĢtirerek ve 

müĢterilere istedikleri ürünleri istedikleri zamanda sunarak, maliyetleri azaltmanın 

uygulanabilir yöntemlerini sunar ( Kazıcıoğlu ve Yazgan, 2009: 35). 

Yalın üretim J. Womack, D. Jones ve D. Roos‟ un 1990 yılında yayınladıkları 

“The Machine That Changed The World” adlı kitabıyla beraber bilinirlik ve 

popülerlik kazanmıĢtır. Toyota Üretim sistemini ele almakta olan kitap araĢtırmacılar 

ve üreticiler için önemli bir kaynak haline gelmiĢtir. Öncesinde ise genel olarak 

Japon üretim teknikleri özelde de Toyota Üretim sistemi Batı dünyası tarafından çok 

az ilgi görmüĢtür. 1990 öncesinde Just In Time (Tam zamanında üretim) ve Toyota 

Üretim Sistemi gibi bazı terimler 1990 sonrası yalın üretim olarak bilinmeye 

baĢlanmıĢtır ( Abdallah ve Matsui, 2009: 2). Yalın üretim kavramının tanımlanması 
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ilk defa Harvard Üniversitesi araĢtırmacılarından John Krafick tarafından yapılmıĢtır. 

Krafick‟ in yalın üretim terimini kullanmasının nedeni yeni sistemin seri üretime 

göre her Ģeyi daha az talep etmesinden kaynaklanmaktadır. Diğer bir deyiĢle yalın 

üretim sistemi iĢletmelerde daha az insan gücü, daha az imalat alanı ve yeni bir 

mamul geliĢtirmede daha az mühendislik süresi gereksinmektedir (Akgeyik, 1998: 

55). Womack ve Jones (2012) Yalın DüĢünce adlı kitaplarında yalın üretim ilkelerini 

aĢağıdaki gibi tanımlamıĢlardır (Womack ve Jones, 2012: 25-36).  

 Değer: Üretici tarafından yaratılır ancak tüketici tarafından tanımlanabilir. 

Değer; belli bir zamanda, belli bir fiyatta, müĢteri ihtiyaçlarını karĢılayan belli bir 

ürün cinsinden ifade edildiğinde bir anlam taĢır. Bu müĢterinin durduğu yerden 

bakıldığında üreticilerin var oluĢ nedenidir.  

 Değer akımı: Değer akıĢı, belli bir ürünü elde etmek için gerekli olan 

somut eylemler dizisi olup her iĢletmede bulunan üç kritik yönetim fonksiyonu 

aracılığı ile baĢarılır. Bunlar; kavramdan baĢlayarak ayrıntılı tasarım ve 

mühendislikten geçerek ürünün piyasaya çıkmasına kadar olan süreçteki sorun 

çözme görevi, sipariĢ almadan baĢlayarak ayrıntılı programlama yoluyla teslimata 

kadar olan süreçteki bilgi yönetimi görevi ve ham maddeden baĢlayarak ürünün 

tamamlanıp müĢterinin eline geçmesine kadar olan süreçteki fiziksel dönüĢtürme 

görevi olarak bilinir. Her ürün için tüm değer akıĢını belirlemek, yalın düĢüncede bir 

sonraki adımdır.  

 AkıĢ: Değer bir kez tanımlandığında belli bir ürün için değer akıĢ haritası 

yalın iĢletme tarafından tam olarak çıkarıldığında ve israfa yol açan adımlar yok 

edildiğinde yalın düĢünce için sonraki adıma sıra gelmiĢtir. Geriye kalan değer 

yaratan adımların akıĢını sağlamaktır. 

 Çekme: MüĢterinin tam istediği tasarımı programı ve üretimi hem de 

müĢterinin istediği zamanda yapma yeteneği sayesinde basit bir ifadeyle müĢterinin 

gerçekten ihtiyacı olduğunu belirttiği Ģeyleri yapmak yoluyla – genellikle 

istenmeyen-  ürünü müĢteriye itmek yerine müĢterinin ürünü ihtiyaç duydukça sizden 

çekmesine izin verilmesidir.  

 Mükemmellik: Organizasyonlar değeri doğru biçimde tanımlar tüm değer 

akıĢını belirler belli ürünler için değer yaratan adımların kesintisiz akıĢını baĢarır ve 
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müĢterilerin iĢletmeden değer çekmesini sağlar ise bir süre sonra tüm sisteme hâkim 

olan çaba, zaman, yer, maliyet ve hata azaltma süreci yerleĢir ve devamlılık kazanır.  

 Yığın kiĢiselleĢtirme çevik üretim yöntemlerinin yalın üretim teknikleri ile 

kombin edildiği etkin ve esnek bir üretim sistemine ihtiyaç duymaktadır. Stump ve 

Badurdeen  (2009); yalın, kısıtlar teorisi, esnek ve yeniden düzenlenebilir üretim 

sistemlerinin vb. lerinin yığın kiĢiselleĢtirme üretim sistemini kullanarak bot üretimi 

yapan bir iĢletmenin performansı üzerindeki etkilerini simülasyon yöntemini 

kullanarak ortaya koymuĢtur. Yalın üretim prensipleri düĢük kiĢiselleĢtirme 

düzeylerinde kolaylıkla uygulanabilirken; kiĢiselleĢtirme düzeyinin yüksek olduğu 

müĢterinin üretim değer zincirinin erken aĢamalarına  (dizayn veya imalat) katılım 

gösterdiği durumlarda, akıĢı sürdürmek ve stokları düĢük düzeylerde tutmak gibi 

temel yalın prensipleri yerine getirmek zor hale gelmektedir. Bununla beraber, her 

türlü israfın önlenmesi, takım çalıĢması ve öğrenen organizasyon yaklaĢımı, devamlı 

geliĢtirme uygulamaları, tekli dakikalarda kalıp değiĢimi (single minute exchange of 

dies- SMED), görsel kontrol ve 5S (ayıklama- seiri/ düzenleme- seiton/ temizlik-

seiso/ standartlaĢtırma- seiketsu/ sürdürme ve geliĢtirme- shitketsu)  yığın 

kiĢiselleĢtirme üretim sistemine sahip organizasyonlara rahatlıkla 

uygulanabilmektedir. Ancak talebin çeĢitlenmesi, tahminleme yapmadaki zorluklar, 

yüksek düzeyde kiĢiselleĢtirme takt zamanı belirlemede imkânsızlık yaratmaktadır. 

Ayrıca müĢterilerin çeĢitli ürünler için çoklu çekme sinyali çekme üretim stratejisini 

de uygulamada zorluklar çıkarmaktadır. Jidoka kiĢiselleĢtirme düzeyi ve çeĢitlilik 

arttıkça zorlaĢmaktadır. Atölyede kalite kontrol zor bir hale gelmektedir. Kendi 

kendine kontrol ve senden sonra gelenin parçayı kontrol etmesi gibi uygulamalar 

devam etmekte fakat düĢük standardizasyon düzeyi nedeniyle etkisizleĢmektedir 

(Stump ve Badurdeen, 2009: 115).  

Abdallah ve Matsui (2009) yığın kiĢiselleĢtirme ile 7 yalın uygulamanın (tam 

zamanında üretim, toplam kalite yönetimi, toplam verimli bakım, insan kaynakları 

yönetimi, üretim stratejisi, tedarikçi iliĢkileri yönetimi ve müĢteri iliĢkileri yönetimi) 

iliĢkisini 6 ülkeden elektrik- elektronik, otomobil ve makine endüstrileri faaliyet 

gösteren iĢletmeler üzerine yaptıkları bir araĢtırmayla ortaya koymuĢlardır. Sonuçlar 

tam zamanında üretim, üretim stratejisi, tedarikçi iliĢkileri yönetimi ve müĢteri 

iliĢkileri yönetimi uygulamalarının yığın kiĢiselleĢtirme uygulamalarını olumlu 
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yönde etkilediğini göstermiĢtir. Aynı yalın uygulamalar iĢletmelerin rekabet 

performanslarını da olumlu etkilemektedir. Yüksek düzeyde yalın uygulamaları ve 

yığın kiĢiselleĢtirmeyi benimseyen iĢletmeler yüksek düzeyde rekabetçi performans 

göstermiĢlerdir. Ancak yığın kiĢiselleĢtirme düzeyi yüksek ancak yalın uygulamalar 

konusunda daha alt bir seviye yakalayanlar ilk gruptakilere göre daha baĢarısız bir 

performans göstermiĢlerdir (Abdallah ve Matsui, 2009: 1). 

Yığın kiĢiselleĢtirme de ayrıĢma noktasına (decoupling point)  kadar yalın 

stratejilerin, ayrıĢma noktasının üstünde ise çevik stratejilerin geliĢtirilmesinin yolu 

aranmalıdır. Diğer bir değiĢle jenerik veya modüler stoklar ile ürünün son halinin 

mümkün olduğunca geciktirilmesi, ürünlerin standartlaĢtırılarak hacim kaynaklı 

ölçek ekonomilerinin baĢarılmasını sağlar. Bu nedenle hibrit strateji çok daha 

etkindir (Christopher, 2000: 42).  

 

2.4.4. Ġleri Üretim Teknolojileri 

 

Ġleri üretim teknolojileri (advanced manufacturing technologie- AMT) yığın 

kiĢiselleĢtirme sistemlerinin geliĢtirilmesini mümkün kılan temel faktördür.  (Da 

Silveria, 2001: 4). Noori (1990) AMT‟ yi mamulün üretilmesinde kullanılan yeni 

teknolojiler olarak tanımlamıĢtır. Youssef (1992) uygulandığında sadece üretim 

yordamlarında bir değiĢim meydana getirmeyen aynı zamanda yönetim sisteminde, 

dizayn ve üretim mühendisliği bakımlarından da yeni bir yaklaĢımı sağlayan 

herhangi bir teknik Ģeklinde tanımlamıĢtır (Youssef, 1992: 40). Ġleri üretim 

tekniklerinin ne olduğu ve neden oluĢtuğu konusunda literatürde tam bir fikir birliği 

yakalanmıĢ değildir. Burgess ve Gules (1998) ileri üretim tekniklerini sert ve 

yumuĢak olmak üzere ikiye ayırmıĢtır. Sert AMT, robot kullanımı gibi donanıma 

yönelik teknolojileri ifade ederken, ileri üretim teknolojilerinin daha yumuĢak 

formları ise toplam kalite yönetimi gibi daha çok organizasyonel bir takım 

prosedürlere ve yönetim metotlarına dayanmaktadır (Burges ve Gules, 1998: 127). 

Ġleri üretim teknolojileri otomasyon ve entegrasyon düzeyine göre de 

sınıflandırılmıĢtır. Bessant ve Haywood (1998) dört farklı entegrasyon düzeyi 

önermiĢtir. Bunlar; bağımsız, otomasyon adaları, otomasyon takımadaları (kısmi 

entegrasyon), ve tam entegrasyonun sağlandığı sistemlerdir. Bağımsız ileri üretim 
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teknolojileri; tek bir makine veya ekipmanın diğer sistemler ile bilgisayar aracılığıyla 

bağlanmadığı sistemlerdir. Sayısal kontrollü tezgâhlar ( numerically controlled – 

NC) üretimde, bilgisayar destekli dizayn (computed aided design- CAD) tasarım 

sürecindeki bağımsız AMT örnekleridir. Otomasyon adası belli bir grup otomatik 

makinenin birlikte çalıĢtığı fakat bu grup dıĢında kalan diğer makine veya sistemlerle 

direkt bağlantı kurmadığı yapılardır. Esnek üretim sistemleri (flexible manufacturing 

systems- FMS) üretim alanında tipik bir örnektir. Otomasyon adaları dizayn, 

mühendislik ve süreç planlamada da sıklıkla kullanılmaktadır. Entegrasyon en az iki 

fonksiyonun bilgisayar ile bağlanmasıdır. Örneğin bilgisayar destekli süreç 

planlaması ( computer aided process planning- CAPP) dizayn ile mühendislik 

sürecini, dizayn parametrelerini üretim plan ve kodlarına çevirerek bağlamaktadır. 

Ġmalat kaynakları planlaması ( manufacturing resource planning- MRP II) dizayn, 

üretim ve finans fonksiyonlarını bileĢen ve hammadde değiĢimlerini sürekli 

güncelleyerek birbirine bağlamaktadır. Entegrasyon kısmi entegrasyondan tam 

entegrasyona doğru bir geliĢim göstermektedir (Sun, 2000: 633). Bilgisayarla 

bütünleĢik imalat ( computer ıntegrated manufacturing- CIM) tam bir entegrasyonu 

ifade etmekte ve dizayn, analiz, simülasyon, planlama, satın alma, maliyet 

muhasebesi, tedarik zinciri yönetimine kadar tüm süreçler fabrikanın üretim alanı ile 

bağlantıya geçerek birbirini tamamlamaktadır. Sistemin uygulanmasında kullanılan 

yaklaĢımlar; esnek üretim sistemleri ( flexible manufacturing system- FMS), 

otomatik depolama ve çekme sistemi (automated storage and retrieval system- 

ASRS), otomatik yönlendirmeli araçlar (automated guided vehicle- AGV), robotik, 

mekatronik (makine, elektrik–elektronik ve bilgisayar mühendisliğinin 

bütünleĢtirilmesinden doğan; yazılım ve kontrol mühendisliği konularını da aynı çatı 

altında toplayan disiplinler arası bir kavramdır (Makine Ġhtisas Web Sitesi)), 

otomatik taĢıyıcı sistemler, bilgisayar destekli tasarım (computer-aided design – 

CAD), bilgisayar destekli mühendislik (computer-aided engineering- CAE), 

bilgisayar destekli üretim ( computer-aided manufacturing – CAM), bilgisayar 

destekli süreç planlama ( computer-aided process planning- CAPP), bilgisayar 

destekli kalite kontrol (computer-aided quality assurance - CAQ), üretim 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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Ġleri üretim teknolojileri ürün çeĢitliliği ile esneklik arasındaki ödünleĢimi 

kaldırarak üretim ekonomisinin sahip olduğu dengeleri temelden değiĢtirmiĢtir. Bu 

geliĢim diğer faktörlerle beraber yeni ürünlerin piyasaya sürülme oranında, rekabetin 

doğasında, farklı endüstrilerde uygulanan stratejilerde temel dönüĢümler meydana 

getirmiĢtir (Kotha, 1995: 40). Örneğin; Ingersoll Freze Tezgahı ġirketi bilgisayarla 

bütünleĢik imalat sistemi ile özelleĢtirilmiĢ motor kontrolleri için 25.000 farklı 

prizma parçayı iĢleyebilir. Üretimin yüzde yetmiĢi 1 adet parti büyüklüğündedir. 

25.000 adet parça ise bir daha kullanılmayacaktır. Üretim maliyeti standart bir 

parçanın uzun dönemli üretiminde ulaĢılan maliyet ile hemen hemen aynıdır.  

Ġleri üretim teknolojileri etkinliği ve esnekliği arttırarak makine kurulum ve 

hazırlık sürelerini önemli ölçüde azaltmakta ve maliyetlerden tasarruf sağlamaktadır. 

Bununla beraber teknolojik inovasyonların iletiĢim teknolojisine olumlu katkıları 

sayesinde iĢletmeler müĢteri istek ve ihtiyaçlarını ürünlerine uyarlayabilmekte 

değiĢen müĢteri istek ve ihtiyaçlarını yakından takip edebilmektedir. Yığın 

kiĢiselleĢtirilen ürün için bekleme sürelerinin minimize edilmesini sağlamakta ve 

maliyetleri düĢürerek rekabet avantajı sağlamaktadır.  

 

2.4.5. Tedarik Zincirinin Entegrasyonu 

 

Tedarik zinciri yönetimi ve yığın kiĢiselleĢtirme, müĢteri merkezli bir 

iĢletmenin temel taĢlarındandır. Fakat tedarik zinciri yönetimi ürün yönetimini; içten 

dıĢa doğru  -özellikle imalatçının bakıĢ açısından- ele alırken yığın kiĢiselleĢtirme 

dıĢarıdan (yani müĢteri gereksinimleri) üretim ve dağıtım sistemlerine doğru bir 

yaklaĢımla ele alır. Bu iki yaklaĢım arasında sinerji yakalamak son kullanıcılara daha 

iyi hizmet sunma fırsatı yaratır. Tedarik zinciri yönetimi ve yığın kiĢiselleĢtirme 

arasında sinerjinin oluĢturulabileceği bazı alanlar aĢağıdaki gibi sıralanmıĢtır ( Tseng 

ve Piller, 2003 :9-10).   

Tedarik Zincirinin Ayrılmaz Bir Parçası Olarak Ürün Tasarımı: Tedarik 

zinciri yönetiminde ürün tasarımı sıklıkla sürecin doğal bir parçası olarak kabul 

edilir. Ürünler birer stok kalemi olarak değerlendirildiğinde, tedarik zinciri 

yönetiminin odağı materyal senkronizasyonu, finansal akıĢlar ve bilgi akıĢındadır. 

Yığın kiĢiselleĢtirmede müĢteriler sadece maliyet ve teslimat takvimi hakkında değil 
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ürün tasarım özellikleri ve iĢlevsellik hakkında da bilgi sahibi olarak ve bir takım 

değiĢ tokuĢlar yaparak değer zincirine aktif bir Ģekilde katılabilir. Böylece, tedarik 

zinciri yönetimini geniĢleterek ürün tasarımında müĢterilerin seçimlerini de sürece 

dahil etmek senkronizasyona yeni bir boyut kazandırabilir. Örnek olarak, müĢteriler 

bazı bileĢenlerin eksikliğinin gidermesi açısından özelleĢtirilmiĢ tasarımları satın 

almaya ikna edilebilir.  

Müşterilerin Değer Zincirine Dahil Edilmesi: Tedarik zinciri yönetiminde 

müĢteriler değer zincirinin ayrılmaz bir parçasıdır. Birçok durumda değer zincirinin 

baĢlangıç noktasıdırlar. Dolayısıyla yığın kiĢiselleĢtirme, müĢterilerini olanakları 

keĢfetmeye yönlendirmek, ne istediklerini tanımlamak, ve yorucu araĢtırmalar 

yapmadan üreticilerin kabiliyetleri hakkında ve bu vesileyle de teslimat takvimi 

hakkında bilgi almalarını sağlamak gibi konular üzerinde baĢarı sağlamalıdır. 

MüĢterilerin ihtiyaçlarını ifade etmelerine, pazarlık etmelerine ve bilgi sahibi olarak 

karar vermelerine yardım etme fikri, tedarik zinciri yönetimi bilgi akıĢı üzerinde 

önemli etkiler doğurur. MüĢteriler ve üreticiler materyal mevcudiyeti ve müĢteri 

tercihleri hakkında direkt, kesintisiz ve yerinde bilgi paylaĢabildiği için tedarik 

zincirinin verimliliği artar. Örnek olarak, müĢteriye zamanında en yüksek değeri 

sağlamak için müĢteriler ve iĢletmeler fiyat, özellikler ve teslimat üzerinde anında 

pazarlık yapabilir. 

Değer Zinciri Performansının Direkt Olarak Ölçülmesi: Her bir müĢteri ayrı 

bir birey olarak değerlendirildiğinde tedarik zincirine yaptığı değerin katkısı 

geleneksel envanter ve teslimat ölçümlerinin ötesine geçer. MüĢteri tercihleri ve 

tedarik zinciri arasında direkt bağlantı bulunması müĢteri sadakati ve brüt satıĢ karı 

gibi ölçümlemelerin yapılabilmesini ve değer katkısını direkt olarak değerlendirme 

imkanını sunar.  

 Yüksek Çeşitlilik ve Düşük Hacimli Üretimde Verimlilik Elde Etmek İçin 

Ürün Ailesinin Yapılandırılması: Ürün ailesi, modülerlik ve bileĢen ortaklığının yanı 

sıra ölçek ekonomisinden faydalanırken müĢteriler arasındaki farkları kavrayarak 

yığın kiĢiselleĢtirmeyi hayata geçirmeyi mümkün kılan önemli tekniklerdendir. Yığın 

kiĢiselleĢtirme sayesinde, hem müĢterilerin kavraması için kolaylık sağlayan hem de 

yüksek çeĢitlilikli üretimde tekrarlılığı organize etme imkanı sunan ürün ailelerini 

yapılandırmak üzerine çok Ģey öğrenilmiĢtir. Bu teknikler tedarik zinciri yönetiminin 
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hem çeĢitli süreçlerini düzene koyması (karmaĢayı azaltması) hemde farklı 

mamullerde kullanılan ortak ürün ailelerinin yığın üretimi ile ölçek ekonomisi 

sağlaması açısından önemlidir.  

 

2.4.6. MüĢteri Entegrasyonu  

 

Yığın kiĢiselleĢtirme, yığın üretim verimliliğini korurken yeni pazar 

realitelerine cevap verebilmek için bir çözüm olarak ortaya çıkmıĢtır. Bugüne kadar 

yığın kiĢiselleĢtirme, ileri üretim teknolojileri, esnek imalat sistemleri ve çeĢitliliğin 

yarattığı karmaĢayı azaltan bir takım stratejiler ile çeĢitlilik ve verimlilik arasındaki 

ödünleĢmeyi azaltabilmiĢtir. Ancak yığın kiĢiselleĢtirme ile sadece teknoloji ve 

üretimin içsel dinamikleri değil müĢterinin rolüne dair algı da dramatik bir biçimde 

değiĢmiĢtir. MüĢteri artık pasif bir alıcı olarak kabul edilememekte ortak üretim 

sürecinde aktif ve bilgi sahibi bir katılımcısı olarak görülmektedir. MüĢterinin değer 

yaratma rolünü destekleyici iĢletme faaliyetlerine odaklanılmıĢtır. ĠĢletmenin görevi 

müĢteriye mal ve hizmet sunmanın ötesine geçmiĢtir Bu ortak iĢbirliği ve etkileĢim 

değerin ortak yaratımı ile sonuçlanmaktadır. Üretici ve tüketici ayrımının kesin 

olduğu perspektiften ortak yaratım bakıĢ açısına dönüĢüm yaĢanmıĢtır (Wikström, 

1996: 361). Her bir iĢlem müĢteri ile özel ürün tasarımı için bilgi ve koordinasyon 

anlamına gelir ve müĢteri ile tedarikçi arasındaki direkt iletiĢime dayanmaktadır. 

Burada tedarikçinin çözüm alanı, yeterli yapılandırma araçları kullanarak ihtiyaç ve 

isteklerin spesifik bir müĢteri sipariĢine dönüĢtürülmesidir (Piller ve diğerleri, 2004: 

437). Lee ve diğerleri (2000), elektronik ticaret ile yığın kiĢiselleĢtirmenin birbirini 

destekler nitelikte olduğunu birisinin marjinal katkısının diğerinin değerini 

arttırdığını belirtmiĢtir (Lee ve diğerleri, 2000: 81) . MüĢteri-Ģirket ortak yaratım 

faaliyeti, iĢletmenin bilgi sistemlerinin bu etkileĢimin yoğunluğunun ve 

karmaĢıklığının verimli bir Ģekilde altından kalkabilmesini gerektirir. Tüketici 

pazarlarında yığın kiĢiselleĢtirmedeki artan bilgi yoğunluğunun altından kalkabilen 

sistemler ancak internetin ortaya çıkmasıyla mevcut hale gelmiĢtir. Yığın 

kiĢiselleĢtirme ancak müĢteri entegrasyonu ve ortak yaratma süreçleri, derin müĢteri-

Ģirket etkileĢiminden dolayı yüksek olan iĢlem maliyetini düĢürebilecek yeterli 

sistemlerle desteklenirse mümkün olur. Fakat müĢteri entegrasyonu sadece ilave bir 
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yığın kiĢiselleĢtirme maliyeti kaynağı değil aynı zamanda değer zincirindeki maliyet 

tasarrufu ve düĢük maliyet potansiyellerinin de kaynağıdır (Piller ve diğerleri, 2004: 

437). 

 

2.4.7. Piyasa Türbülansı 

 

Piyasa kontrolü ve talep istikrarı kaybedildiğinde yığın üretim metotlarıyla 

verimliliği koruma ve maliyetleri kontrol altında tutma ihtimalleri yok olmaktadır. 

Pine yığın üretimden yığın kiĢiselleĢtirmeye doğru bir paradigma değiĢiminin 

göstergesi olarak bir endüstri ve firmadaki piyasa türbülansının miktarı olarak 

görmektedir. Piyasa türbülansı ne kadar fazlaysa o endüstrinin yığın kiĢiselleĢtirmeye 

doğru ilerleme ihtimali de o kadar fazladır ve eğer firma rekabetçiliğini korumak 

istiyorsa bu ilerlemeyi gerçekleĢtirmek zorundadır (Pine 1993: 54). 

“Piyasa türbülansı” tek seferde tanımlanabilecek ve yerine oturtulabilecek bir 

terim değildir, bununla birlikte bir firmanın piyasasındaki istikrarsızlık, belirsizlik ve 

kontrol eksikliği miktarını ifade eder. Bir uçakta karĢılaĢılan türbülansı düĢünün: 

yukarı/ aĢağı ve bir yandan diğerine, belirsiz ve öngörülemezdir. En çok da sinir 

bozucudur ve bir yolcu olarak ondan kurtulmak için yapabileceğiniz hiçbir Ģey 

yoktur. Nasıl bir uçağın yolcular tarafından fark dilen hareketlerinin sayısı ve Ģiddeti 

arttıkça bu uçak seyahati daha türbülanslı olarak algılanıyorsa piyasa türbülansı da 

belli bir zaman diliminde Ģirketlerin dikkatini gerektiren piyasa hadiselerinin sayısı 

ve Ģiddeti olarak daha isabetli bir Ģekilde tanımlanabilir.  Yığın üreticiler; piyasa 

ortamlarında gittikçe daha sık gerçekleĢen ve önemi gittikçe daha çok artan birçok 

hadiseyi fark etmek ve tepki vermek için yeterince donanımlı değildir. Türbülans, 

sistem için çok gerekli olan istikrar ve kontrolün tam da merkezine darbe 

vurmaktaydı (Pine 1993: 55). Örneğin hem en büyük çelik üreticilerinin hem de en 

büyük üç araba imalatçısının (General Motors, Ford, ve Fiat Chrysler) sahip 

oldukları düĢük esneklik ve duyarlılıktan dolayı bu iki endüstri son yirmi senedeki 

resesyonlarda milyarlarca dolar zarar etmiĢtir. Sadece 1990 ve 1991‟de General 

Motors Kuzey Amerika‟daki faaliyetlerinde düĢen satıĢlardan dolayı 11 milyar 

dolardan fazla zarar etmiĢtir. Yığın üreticiler çalkantılı bir ortamla karĢı karĢıya 

kaldıklarında yüksek sabit maliyetlerini düĢürme, hızlı bir Ģekilde yeni ürünler 
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geliĢtirme hatta daha çok satan modellere yönelme gibi kabiliyetleri sahip değildir 

(Pine 1993: 54).   

 Belli bir sürede gerçekleĢen hadiselerin sayısını ve önemini ölçmek imkânsız 

olabilir.  Yöneticiler için kullanıĢlı bir ölçüm sağlamak için, birlikte ele alındığında 

endüstrilerin düĢük ve yüksek piyasa türbülansı sürekliliğinde nerede durduklarını 

tasvir eden bir grup faktörü listelemektedir. Bu piyasa ortamı faktörlerine göre firma 

ve endüstrilerinin nerede görüldüğünü belirleyerek yöneticiler ilk olarak Ģirketlerinin 

karĢılaĢtığı genel piyasa türbülansını, ikinci olarak da Yığın KiĢiselleĢtirmeye 

geçmeye gerek duyup duymadıklarını (ya da ne derecede gerek duyduklarını) 

belirleyebilir. Bu faktörlerin her birini ve bir endüstrideki çeĢitlilik ve kiĢiselleĢtirme 

seviyesini nasıl etkilediklerini anlamak bir zorunluluktur. Bu faktörler iki kategoriye 

ayrılırlar: talep faktörleri ve yapısal faktörler (Pine, 1993: 55). 
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Tablo 14: Piyasa Türbülans Faktörleri 

 

 

DüĢük Piyasa Türbülansı 

 

Yüksek Piyasa Türbülansı 

 

Talep Faktörleri 

Stabilite ve talep düzeyinin tahmin 

edilebilirliği. 

Stabil olmayan ve tahmin edilemeyen talep. 

Temel gereklilikler. Lüks. 

Kolayca tanımlanan müĢteri istek ve 

ihtiyaçları. 

Belirsiz müĢteri istek ve ihtiyaçları. 

Homojen talep. Heterojen talep. 

Ġstek ve ihtiyaçlardaki yavaĢ değiĢim. Ġstek ve ihtiyaçlardaki hızlı değiĢim. 

DüĢük fiyat bilinci. Yüksek fiyat bilinci. 

DüĢük kalite bilinci. Yüksek kalite bilinci. 

DüĢük moda/ stil bilinci. Yüksek moda/ stil bilinci. 

SatıĢ öncesi ve satıĢ sonrası hizmet 

seviyesinin düĢük olması. 

SatıĢ öncesi ve satıĢ sonrası hizmet 

seviyesinin yüksek olması. 

 

Yapısal Faktörler 

DüĢük alıcı gücü. Yüksek satıcı gücü. 

Ekonomik çevrimlerden bağımsız. Ekonomik çevrimlere bağımlı. 

DüĢük rekabet yoğunluğu. Yüksek rekabet yoğunluğu. 

Yüksek fiyat rekabeti. Yüksek ürün farklılaĢtırması. 

DüĢükten orta düzeye kadar olan piyasa 

doyumu. 

Yüksek düzeyde piyasa doyumu. 

Az sayıda ikame. Çok sayıda ikame. 

Uzun, tahminlenebilir ürün yaĢam 

dönemleri. 

Kısa, tahminlenemeyen ürün yaĢam 

dönemleri. 

DüĢük teknolojik değiĢim oranı. Yüksek teknolojik değiĢim oranı. 

  Kaynak: Pine, 1993:56 

 

Pine yukarıdaki parametrelerden hareketle iĢletmelerle bir anket çalıĢması 

yapmıĢtır. Bu anket çalıĢmasında yukarıdaki faktörleri ortaya çıkarmaya yönelik 
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sorular sorulmuĢtur. Örneğin; “ĠĢletmenizin ürünleri temel ihtiyaçları mı 

karĢılamaktadır yoksa müĢterinin kafasındaki lükse mi cevap vermektedir ya da iki 

arasında mıdır? Birim ürünlerinize olan talep düzeyi tahmin edilemez ve istikrarsız 

mıdır?” Ģeklinde olup cevaplayıcılar 1-10 arasında bir derecelendirme yapmıĢlardır. 

Pine (1993), bu verilerle piyasa türbülansını 0-100 arasında ölçeklendirmiĢtir. Bu 

çalıĢmanın sonuçları aĢağıdaki gibi özetlenebilir (Pine, 1993:74/75- 267). 

  Eğer endüstrideki mevcut piyasa türbülansı 60 puandan fazlaysa veya son 

on yılda türbülanstaki değiĢim %10 veya daha fazlaysa endüstri bir paradigma 

değiĢimine hemen gitmelidir. 

  Eğer mevcut türbülans 40 ile 60 puan arasındaysa veya gittikçe artıyor ve 

gelecekte de artması bekleniyorsa endüstri bir paradigma değiĢiminin eĢiğinde 

demektir. 

  Eğer türbülans 40 puanın altındaysa ve yükselmiyorsa yığın üretim 

uygulanabilir bir yaklaĢım olarak kalabilir.  

ĠĢletmeler öncelikle yukarıdaki yapısal faktörleri ve talep faktörlerini analiz 

ederek iĢletmelerinin ve sektörlerinin nerede durduğunu değerlendirme imkânına 

sahip olurlar. Her bir faktörün endüstrideki çeĢitlilik ve kiĢiselleĢtirme düzeyini nasıl 

etkilediği ayrı ayrı analiz edilmelidir. Ancak bundan sonra bir paradigma değiĢimi 

yapılıp yapılmayacağına karar verilebilir.  

 

2.5. YIĞIN KĠġĠSELLEġTĠRME STRATEJĠLERĠ 

 

 Literatürde yığın kiĢiselleĢtirmeyi alt stratejilere bölümlemek oldukça 

yaygındır. Bu; kiĢiselleĢtirmenin değer zinciri boyunca gerçekleĢtiği noktanın 

tanımlanabilmesi açısından önemlidir. Birçok araĢtırmacı tarafından atıfta 

bulunulmuĢ olan Lampel ve Mintzberg‟ in çalıĢması değer zincirini dizayn- imalat- 

montaj ve dağıtım olmak üzere dörde bölmüĢ ve beĢ farklı strateji tanımlamıĢtır. 

Duray ve diğerleri, yığın kiĢiselleĢtirme uygulayan iĢletmeleri kiĢiselleĢtirmenin 

değer zincirinde ortaya çıktığı noktaya ve ürün mimarisine göre sınıflandırmıĢtır. 

Lampel ve Mintzberg‟ in değer zinciri ile Ulrich ve Tung‟ un modülarite tiplerini 

bütünleĢtirerek imalatçılar- katılımcılar- modüler üreticiler ve montajcılar olmak 

üzere yığın kiĢiselleĢtirme kategorileri belirlemiĢtir. Da Silveira MC literatürünün 
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detaylı bir değerlendirmesini yapmıĢ ve sekiz farklı tip yığın kiĢiselleĢtirme seviyesi 

belirlemiĢtir. 

Gilmore ve Pine kiĢiselleĢtirmeye dört farklı yaklaĢımda bulunmuĢtur. Değer 

zinciri perspektifinin altının çizilmediği tipolojilerden biridir. Yaptığı 

sınıflandırmanın odak noktası müĢterinin kiĢiselleĢtirmeye aktif veya pasif olarak 

katılıp katılmadığı, çekirdek ürünün kiĢiselleĢtirilip kiĢiselleĢtirilmediği üzerinde 

toplanmaktadır (Brabazon, 2005: 19). Alford yığın kiĢiselleĢtirmeye yaygın bir 

biçimde kullanan otomotiv üreticileri bakımından yığın kiĢiselleĢtirme stratejilerini 

belirlemiĢtir. Yukarıda kısaca özetlenmiĢ olan yığın kiĢiselleĢtirme stratejileri 

aĢağıda detaylı bir biçimde ele alınmıĢtır.  

 

2.5.1. Joseph Lampel ve Henry Mintzberg’ in Yığın KiĢiselleĢtirme 

Stratejisi  

 

Lampel ve Mintzberg Amerikan iĢ dünyasının son 100 yılının standardize 

edilmiĢ ürünlerin yığın dağıtımının ve yığın üretiminin tarihi olduğunu belirtmiĢ ve 

bu devrin kapandığının altını çizmiĢtir. ToplulaĢtırma ve standartlaĢtırma mantığının 

ürünü olan saf standardizasyon ve bunun tam tersi kiĢiye özel olma mantığıyla 

çalıĢan saf kiĢiselleĢtirmeyi; karĢılıklı birbirini dıĢlayan ve tamamıyla farklı birer 

konsept olarak algılanmasının bir yanlıĢlık olduğunu vurgulamıĢtır. ĠĢletmelerin 

aslında mevcut eğilim doğrultusunda saf kiĢiselleĢtirmeye yönelmediğini tam tersine 

ortada bir noktada ortak anlaĢma zeminine doğru yönlendiğini belirtmiĢ bunu da 

kiĢiselleĢtirilmiĢ standardizasyon olarak adlandırmıĢtır (Lampel ve Mintzberg,1996: 

21-22). Lampel ve Mintzberg‟ in tanımlamıĢ olduğu strateji tiplerinden hiçbirinin adı 

yığın kiĢiselleĢtirme olarak geçmemektedir ancak  kiĢiselleĢtirlmiĢ standardizasyona 

doğru olan trendin bunu ifade ettiği ayırt edilebilmektedir (Barbazon, 2005: 19). 
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ġekil 4: Stratejilerin Sürekliliği ġeması 

  

 

  Kaynak: Lampel ve Mintzberg, 1996: 24 

 

Saf Standardizasyon (Pure Standardization): Ford Model T devri stratejisi 

özetle saf standardizasyona örnektir. Bu strateji en geniĢ alıcı grubunu hedef alan, 

mümkün en geniĢ ölçekle üretimi yapılabilen, herkese aynı biçimde dağıtılabilen 

dominant tek tip dizayna odaklanmıĢtır. Bu tip saf standardizasyon stratejisinde 

müĢteriler arasında fark yoktur. Alıcı ya adapte olur ya da baĢka bir ürüne kayar. 

Dizayn, üretim ve dağıtım kararları üzerinde direkt bir etkisi bulunmaz. Tüm 

organizasyon ürünü bir aĢamadan diğerine doğru iter, dizaynla baĢlayan süreç 

piyasada son bulur (Lampel ve Mintzberg,1996: 25). 

BölümlenmiĢ Standardizasyon (Segmented Standardization): Model T 

sonrasında otomobillerin çeĢitlenmesi, kahvaltılık tahıl gevreği üretimi hatta araba 

tampon etiketleri üretimi bölümlenmiĢ standardizasyona örnektir. ĠĢletmeler müĢteri 

ihtiyaçlarını, alıcıları farklılıklarına göre ayrı ayrı kümelere ayırarak karĢılamıĢtır. Bu 
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nedenle standardize ürünler dar bir çeĢitlilik aralığı ile sunulmaktadır. Temel dizayn 

modifiye edilerek veya muhtelif ölçüleri karĢılamak için ikiye katlanmıĢtır. Bireysel 

tercihlere hitap etmiĢ ancak direkt olarak ihtiyaçları karĢılamamıĢtır. BölümlenmiĢ 

standardizasyon stratejisi müĢteriler için mevcut seçimlerin sayısını arttırmıĢ ancak 

müĢterinin ürün dizaynı ya da üretim kararları üzerinde olan direkt etkisini olanaklı 

kılmamıĢtır (Lampel ve Mintzberg,1996: 25). 

 KiĢiselleĢtirilmiĢ Standardizasyon (Customized Standardization): Otomobil 

Ģirketlerinin alıcıya birtakım bileĢenlerden oluĢan setler arasından seçim sunması ya 

da hamburger zincirinde müĢterilerin hardal, ketçap, mayonez, domates vb. 

tercihlerini belirtebilmesi örnek olarak verilebilir. Diğer bir deyiĢle ürünler, 

standardize olan bileĢenler içinden müĢterinin seçimlerine göre oluĢturulur. Montaj 

kiĢiselleĢtirilmiĢtir ancak üretim (fabrikasyon) standarttır. KiĢiselleĢtirilmiĢ 

standardizasyona “modülarizasyon” yada” biçimlendirme- konfigürasyon” da 

diyebiliriz. Temel dizayn kiĢiselleĢtirilmemiĢtir ve bileĢenlerin tümü yığın 

üretilmektedir. Her müĢteri kendi konfigürasyonunu yaratmakta özgürdür ancak 

ürünü oluĢturan bileĢenlerin kapsam ve çeĢitliliğiyle sınırlanmıĢtır. Örneğin 

hamburger ve otomobil gövdesinde olduğu gibi (Lampel ve Mintzberg,1996: 25). 

 UyarlanmıĢ KiĢiselleĢtirme (Tailored Customization): Ismarlama bir takım 

elbise veya adınızın üstünde yazılı olduğu bir pasta uyarlanmıĢ kiĢiselleĢtirmeye 

örnektir. ĠĢletme ürün prototipini müĢteriye sunar ve onun kiĢisel istek ve 

ihtiyaçlarına göre adapte eder, uyumlaĢtırır. Burada kiĢiselleĢtirme fabrikasyon – 

üretim aĢamasında çalıĢmakta ancak dizayn aĢamasına geçmemektedir. Örneğin ev 

inĢasında yüklenici, standart bir dizaynı belli müĢteri tercihleri doğrultusunda 

modifiye eder (Lampel ve Mintzberg,1996: 26).  

 Saf KiĢiselleĢtirme (Pure Customization): MüĢterinin istekleri dizayn 

sürecine nüfuz etmiĢtir. Ürün tamamıyla sipariĢe göre üretilir. MüĢterinin isteklerine 

göre özel üretim mücevherler, büyük ölçekli üretim makineleri, endüstriyel 

ekipmanlar ve inĢaat iĢleri örnek olarak sayılabilir. Üretimin tüm aĢamaları “dizayn- 

fabrikasyon- montaj- dağıtım” geniĢ ölçüde kiĢiselleĢtirilmiĢtir. Alıcı ve satıcı 

arsındaki geleneksel kutuplaĢma burada her iki tarafın birbirinin kararı üzerinde söz 

sahibi olduğu eĢsiz bir ortaklığa dönüĢmüĢtür (Lampel ve Mintzberg,1996: 26). 
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 Lampel ve Mintzberg dizayndan dağıtıma üretim sürecinin farklı safhalarında 

faaliyet gösteren ve standardizasyondan kiĢiselleĢtirmeye uzanan beĢ farklı strateji 

tanımlamıĢtır. ÇalıĢmasında ürünlerinde; iĢlemler (alıcı ve satıcı mutabakatı) ve 

kiĢiselleĢtirme derecesi açılarından sınıflandırılabileceğini belirtmiĢtir. 

KiĢiselleĢtirme skalasında süreçler tam standardizasyonun sağlandığı yığın üretim ile 

tam kiĢiselleĢtirilmiĢ zanaat tipi üretim arasında değiĢim gösteriyorsa ürün veya 

hizmetlerde ticari ürünler olmakla eĢi benzeri olmayan ürünler olmak arasında 

farklılaĢacaktır. Aynı Ģekilde alıcı ve satıcının mutabakatını ifade eden ticari 

iĢlemlerde genel- yeknesak olmakla kiĢisel olmak aralığında çeĢitlenecektir (Lampel 

ve Mintzberg,1996: 26).  

 Lampel ve Mintzberg‟ in yığın kiĢiselleĢtirme stratejilerine yapmıĢ olduğu en 

önemli katkı değer zincirini dizayn- imalat- montaj ve dağıtım olmak üzere 

bölümlemiĢ olmalarıdır.  KiĢiselleĢtirmenin derecesinin belirlenmesinde müĢterinin 

sürece katılım gösterdiği nokta iĢletmelerin MC tipi bir üretici olup olmadığının 

belirlenmesinden maliyet analizlerine kadar yığın kiĢiselleĢtirme konusunda yapılan 

birçok çalıĢmanın dayanak noktası olmuĢtur.  

 

2.5.2. James H. Gilmore ve Joseph Pine’ nın Yığın KiĢiselleĢtirme 

Stratejisi 

 

Mevcut bilgi teknolojileri ve esnek iĢ süreçleri mal ve hizmetlerin 

kiĢiselleĢtirilebilmesine ve yüksek hacimlerde göreceli olarak düĢük maliyetlerle 

üretilebilmesine olanak sağlasa da birçok yönetici yığın kiĢiselleĢtirmeyi maliyet 

arttırıcı ve gereksiz karmaĢanın sebebi olarak görmüĢtür. Yöneticiler uygulayacakları 

kiĢiselleĢtirmenin tipini belirlerken genel bir çerçeveden yoksundur.  Gilmore ve 

Pine (1997)  iĢletmelerin hangi tip kiĢiselleĢtirmeyi takip edeceği konusundaki 

belirsizliğe dikkat çekmiĢ; iĢ birliği ile, uyarlanabilir, kozmetik, transparan olmak 

üzere dört farklı yaklaĢım tanımlamıĢlardır. Ürün, süreç ya da iĢ birimlerinin 

dizaynında ya da yeniden dizaynında müĢterilerine en iyi Ģekilde nasıl hizmet 

edecekleri doğrultusunda bu yaklaĢımların her birini deneyimleyebilirler. Çoğunlukla 

yöneticiler anılan bazı yaklaĢımlara veya dört yaklaĢımında karıĢımını ihtiyaç 

duyduklarını keĢfedebilirler (Gilmore ve Pine, 1997: 91). 
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ĠĢ birliği Ġle KiĢiselleĢtirme: ĠĢbirliği ile kiĢiselleĢtirme yapan üreticiler, 

rnüĢterilerine ihtiyaçlarını ifade etmek konusunda yardımcı olurlar ve onların 

ihtiyaçlarını eksiksiz karĢılayan kiĢiselleĢtirilmiĢ ürünler sunarlar. Bu yaklaĢım 

ihtiyaçlarını kolaylıkla ifade edemeyen, baskı altında kaldıklarında seçenekler 

arasından seçim yapmakta hayal kırıklığı yaĢayan müĢteri sahipleri iĢletmeler için 

uygundur. Japon gözlük perakendecisi Paris Miki dünyada en fazla satıĢ mağazası 

bulunan ve iĢbirliği ile kiĢiselleĢtirmeyi özlü bir biçimde gerçekleĢtiren bir üreticidir. 

Mikissimes Dizayn Sisteminin geliĢtirilmesi beĢ yıl sürmüĢtür. MüĢteri çerçevesiz 

bir gözlük tercih ettiğinde ilk önce yüzünün dijital bir resmi çekilmekte ve müĢteri 

tarafından arzu edilen görünüm vb. önermeler doğrultusunda uygun lens Ģekli ve 

büyüklüğü konusunda sayısız seçenek içinden tavsiyelerde bulunulmakta ve öneriler 

müĢterinin dijital resmi üzerinde canlandırılmaktadır. MüĢteri ile gözlükçü birlikte 

Ģekil ve büyüklük konusunda memnun eden bir duruĢ yakalayıncaya kadar devam 

etmektedir. Aynı durum gözlük için uygun burun köprüsü ve sapların seçimi içinde 

geçerlidir. Sonuç olarak, kararlaĢtırılan dizayn uygun montajın ve lenslerin 

hazırlanması ile bir saatten az bir sürede teslim edilmektedir (Gilmore ve Pine, 1997: 

96).  

Uyarlanabilir KiĢiselleĢtirme: StandartlaĢtırılmıĢ ancak kiĢiselleĢtirilebilir 

ürünler sunulur. Bu yaklaĢım, müĢterileri farklı durumlarda ürünün farklı performans 

göstermesini beklediği durumlar için uygundur. Lutron Eletronik bu yaklaĢımı; 

müĢterilerinin ıĢıklandırma sistemlerini ofiste verimliliğini maksimize ederek, evde 

ise uygun modlarda (canlı partiler, romantik anlar veya sessiz akĢamlar gibi) 

kullanmalarını her seferinde farklı anahtarları kullanmayı gerekli kılmaksızın 

baĢarmaktadır. MüĢteriler uygun kombinasyonun bulunması için birden fazla 

aydınlatma anahtarında deneme yapmaya gerek kalmadan program ayarlarından 

uygun seçeneği seçmektedir (Gilmore ve Pine, 1997: 96).  

Kozmetik KiĢiselleĢtirme: Standart ürünler farklı müĢterilere farklı biçimlerde 

sunulur. Kozmetik yaklaĢım müĢteriler ürünü aynı biçimde kullanıyor sadece 

sunumda farklılaĢıyorlarsa uygundur. Ürünün kiĢiselleĢtirilmiĢ veya 

kiĢiselleĢtirilebilir olmasından ziyade her müĢteri için özel paketlenmesi söz 

konusudur. Örneğin Planters ġirketi müĢterilerinin bu konudaki artan taleplerini 

karĢılamak için Suffolk Virginia‟ daki tesislerini yeni makinelerle donatarak 
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kozmetik kiĢiselleĢtirmeye geçmiĢtir. Eskiden Ģirket küçük, orta ve büyük kutularda 

olmak üzere uzun partiler halinde üretim yapmakta ve müĢteriler gereksinimlerini 

karĢılamaya en yakın seçeneği az sayıdaki standart seçenek arasından yapmaktaydı. 

Örneğin, Safeway ve 7- Elevan‟ dan farklı olarak Wall Mart fıstık ve karıĢık fıstık 

olmak üzere iki çeĢidi daha büyük miktarlarda satmak isterken, Jewel farklı 

promosyonel paketler talep etmekteydi. Günümüzde Planters farklı büyüklükler ve 

etiketler arasında hızla geçiĢ yapabilmekte, her bir alıcının isteklerini tek tek sipariĢ 

düzeyinde cevaplayabilmektedir (Gilmore ve Pine, 1997: 97).  

Transparan KiĢiselleĢtirme: Bu tip kiĢiselleĢtirme, müĢteriler sunulan eĢsiz 

ürün ve hizmetlerin kendileri için kiĢiselleĢtirildiğini açıkça bilmedikleri durumda 

geçerlidir. Bu yaklaĢım müĢteri ihtiyaçlarının tahmin edilebilir, kolaylıkla ortaya 

çıkarılabilir olduğunda yada müĢteriler ihtiyaçlarını tekrar tekrar yeniden ifade etmek 

istemediklerinde uygundur. Örneğin Dayton Ohio‟ da araba yıkama, fabrika temizliği 

vb için endüstriyel sabun üreten Chem Station kendi gibi olan birçok iĢletme 

tarafından ticari ürün (commodity) olarak kabul edilen sabunu kiĢiselleĢtirmeyi 

baĢarmıĢtır. MüĢterinin iĢyerlerine standart Chem Station kamyonlarıyla taĢınan 

sabunu her bir müĢteri için ayrı ayrı analiz ederek doğru sabun karıĢımını formüle 

etmiĢlerdir. 80 ile 10.000 galon tankın düzenli bir biçimde izlenmesi yoluyla iĢletme 

her bir müĢterinin kullanım alıĢkanlığını öğrenerek onlar daha sipariĢ etmeden doğru 

zamanda teslimatlar yapmaya baĢlamıĢtır. Bu uygulama müĢterilerin sipariĢ 

düzenleme veya tekrar gözden geçirme sürelerini elimine etmelerini sağlamıĢtır. 

MüĢteriler hangi sabun formülasyonuna sahip olduklarını ne kadar stokta 

bulunduğunu veya ne zaman teslim edileceğini takip etmekten kurtulmuĢtur. Tek 

bildikleri sabunun iĢ gördüğü ve her zaman ihtiyaçları olduğu kadarının ihtiyaçları 

olduğu zamanda bulunduğu olmuĢtur (Gilmore ve Pine, 1997: 98).  

 Ürünün kendisinin müĢteriye göre değiĢtirilmesi kiĢiselleĢtirmenin en kesin 

yoludur. Yığın kiĢiselleĢtirme ustaları müĢteri için değer yaratmanın tek yolunun 

ürünün kiĢiselleĢtirilmesi olduğunu fark etmiĢlerdir. Ürünün sunumunun 

kiĢiselleĢtirilmesi de bu konuda etkili olabilir. Ürünü sunumundan ayırmak hangi 

kiĢiselleĢtirme formunun söz konusu iĢte uygun olacağına dair karar verirken 

kullanıĢlı bir çerçeve sağlayabilir. KiĢiselleĢtirmeye dört farklı yaklaĢımda bulunan 
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Pine ve Gilmore sunum ve ürünün değiĢtirilmesi olmak üzere yaklaĢımlarını 

aĢağıdaki gibi sınıflandırmıĢlardır (Gilmore ve Pine, 1997: 95).  

 

ġekil 5: Gilmore ve Pine KiĢiselleĢtirme YaklaĢımları  

 

Kaynak: Gilmore ve Pine, 1997: 95 

 

Kozmetik kiĢiselleĢtirmede Planters vakasında paketlemede yapıldığı gibi 

sadece ürünün sunumu değiĢtirilir. ĠĢ birliği ile kiĢiselleĢtirmede ürünün kendisinde 

yapılan değiĢikliklere ek olarak sunumu da bazı açılardan değiĢikliğe uğrayabilir. 

Transparan kiĢiselleĢtirmede ürünün kiĢiselleĢtirilmesi sunumla maskelenmiĢtir. 

Chem Station‟ nın Ģirketin logolarıyla süslenmiĢ standart depolama ve dağıtım aracı 

ürünün ve teslim safhasının kiĢiselleĢtirilmiĢ olduğunu gizlemiĢtir. Uyarlanabilir 

kiĢiselleĢtirmede ise ne ürün nede sunum müĢterinin bireysel tercihlerine uygun 

olarak kiĢiselleĢtirilmektedir. Bunun yerine müĢteriye belli ihtiyaçlarının 

karĢılanmasında hem ürünün fonksiyonlarını hem de sunumunu değiĢtirebilme 

kabiliyeti sağlanmaktadır. Her Lutron müĢterisi her bir ıĢığın yoğunluğunu temsil 

eden ıĢık demetlerini ayarlayarak ıĢıklandırma efektleri programlayabilir ve bunları 

etiketleyebilir. Odaklandığımız her dört iĢletmede kendi iĢ kolları içinde 
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müĢterilerinin fedakârlıkta bulunduğu kritik boĢlukları dikkatlice tespit etmiĢ ve 

mümkün olan en düĢük maliyetle müĢteri için benzersiz bir değer yaratma çabası için 

sadece neyin kiĢiselleĢtirileceğini değil ne zaman kiĢiselleĢtirileceğini de analiz 

etmiĢtir (Gilmore ve Pine, 1997: 100).  

 

2.5.3. Dave Alford, Peter Sackett ve Geoff Nelder’ ın Yığın 

KiĢiselleĢtirme Stratejisi 

  

Otomotiv üreticileri herkesin ihtiyaçlarına uygun ürünleri sunabilmek için 

çeĢitliliğe önem vermekte ve yığın kiĢiselleĢtirmeyi artan oranda amaç haline 

getirmektedir. Daha fazla ürün çeĢitliliği maliyetleri ve üretim karmaĢasını 

arttırmakta ve ağırlıklı olarak yalın üretim teknikleri kullanan otomobil üreticilerini 

zorlamaktadır. Üreticiler artan kiĢiselleĢtirme talepleri karĢısında maliyet etkin 

montaj ve tedarik zinciri modelleri denemektedir. Bu modeller montaj sürecine 

tedarikçilerin sürekli katılımını öne çıkarırken üreticiler maliyet düĢürme, kontrolün 

sağlanması ve tedarik zincirindeki sorumlulukların dengelenmesi üçgeninde 

optimum bir denge bulmaya çalıĢmaktadır (Alford ve diğerleri, 2000: 99). 

Yığın kiĢiselleĢtirme otomobil üreticileri için yetkin yalın üretim 

sistemlerinin mümkün kıldığı ölçüde müĢterilerin ihtiyaçlarını çok daha iyi bir 

biçimde karĢılamanın yoludur. Üreticilerin ne dereceye kadar yığın kiĢiselleĢtirmeyi 

benimseyecekleri ve kiĢiselleĢtirme stratejisinin ne dereceye kadar değer zincirine 

etki edeceği; müĢterinin ürün üzerinde değiĢiklik yapabilme kabiliyetine ve 

değiĢimin değer zincirinde ortaya çıktığı noktaya bağlıdır. Alford ve diğerleri, 

Lampel ve Mintzberg‟ in stratejik modellerinde benimsediği değer zincirindeki 4 

süreci (dizayn- imalat- montaj- dağıtım) temel alarak otomotiv sektörü için üç farklı 

kiĢiselleĢtirme stratejisi ortaya koymuĢtur. Bunlar yapısal kiĢiselleĢtirme, isteğe bağlı 

kiĢiselleĢtirme ve çekirdek kiĢiselleĢtirmedir. Bu stratejiler müĢterinin söz konusu 

değer zincirine entegrasyonunu yansıtır (Alford ve diğerleri, 2000: 99-100).  
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ġekil 6: Otomotiv Sektörü KiĢiselleĢtirme YaklaĢımları  

 

Kaynak: Alford ve diğerleri, 2000: 102 

 

Çekirdek kişiselleştirme (Core Customisation)düĢük hacimlerle üretilen özel 

araçlarda uygulanır ve müĢteriyi tasarım sürecine dâhil eder. Aracın belli bir pazarın 

ihtiyacını karĢılamak için tasarlandığı durumlarda müĢterinin, çekirdek tasarımı 

etkileyebilecek değiĢiklikler talep etmesi için sınırlı bir olanak sağlanabilir. Land 

Rover müĢterilerinin bireysel beğenilerini karĢılamak amacıyla isteğe bağlı opsiyonel 

özelliklerin sunulduğu klasik arazi araçları üretmektedir. Ancak müĢteriler belli 

çevresel koĢullara veya birtakım uygulamalara yönelik ihtiyaçlarını tartıĢmak üzere 

üreticiyle iletiĢime de geçebilirler. Özel araçlar ekibi standart Land Rover‟ı esas alıp, 

tasarımın herhangi bir temel bileĢeninde değiĢiklikler içeren bir araç sunmak 

amacıyla müĢteriyle iĢ birliği yapar. Benzer iĢ birlikleri -üretim sürecinin doğası 

müĢterilerin tasarımlarda bireysel tercihlerine uyacak Ģekilde değiĢiklikler yapmasına 

imkân sağladığı sürece- düĢük hacimli lüks araba üreticileri ile müĢterileri arasında 

da mevcuttur. Çekirdek kiĢiselleĢtirme düĢük hacimli uygulamalarda müĢteriler için 

standart ürünün üstünde bir fiyatla temin edilebilir. Yığın kiĢiselleĢtirme için, 

kiĢiselleĢtirilmiĢ ürünün maliyeti standart ürünle mukayese edilebilir olmalıdır. Araç 
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üreticileri yüksek hacimli araçlar için isteğe bağlı kiĢiselleĢtirme imkânı 

sağlamaktadırlar (Alford ve diğerleri, 2000: 103).  

İsteğe bağlı kişiselleştirme (Optional Customisation) müĢteriye aracını birçok 

opsiyon arasından seçme imkânı sağlar fakat seçilen aracın tasarımı hiçbir Ģekilde 

değiĢtirilemez. MüĢteri üretim sürecine entegre edilir ve araçlar müĢterinin ihtiyaç ve 

kararları doğrultusunda monte edilir. Araba üreticileri pazar tercihlerini tahminle- 

yemedikleri için bu aĢırı miktarda çeĢitliliğin pazara itilmesi stratejisinden farklıdır. 

Gövde tipi ve renk seçiminin yanı sıra müĢteriler standart özellikleri belirlemek için 

araç modelini seçerler ve daha yüksek bir fiyata bunlara baĢka özellikler 

ekleyebilirler (Alford ve diğerleri, 2000: 103).  

Yapısal (Form Customisation) kişiselleştirme müĢteri tarafından talep edilen 

bazı özelliklerin dağıtım aĢamasında eklenmesidir. MüĢteriye istediği özelliği 

sunmak için ya yeni parçalar eklenir ya da standart parçalarda değiĢikliğe gidilir. 

Aracın kendisine yapılan sınırlı değiĢiklikler ve iyileĢtirmelerin yanı sıra, yapısal 

kiĢiselleĢtirme satıĢ Ģartlarının değiĢtirilmesini de içerir. Dağıtımcılar, aracı 

rakiplerinden farklı kılmak ve satıĢı müĢterinin ihtiyaçlarına göre uyarlamak için 

hizmet paketleri sunarlar. Bu paketler finansman opsiyonları, garanti ve hizmet 

opsiyonları, sigorta ve kurtarma hizmeti bulunan üyelikler içerir (Alford ve diğerleri, 

2000: 103). 

Birçok araç için sadece kısıtlı sayıda donanım özelliği distribütörler 

tarafından sağlanmaktadır. Birçok özellik dizayn değiĢtirilmeden montaj aĢamasında 

eklenir. Dağıtım aĢamasında araçlara daha fazla özellik eklenmesi veya daha 

modüler hale gelmeleri, müĢteri ihtiyaçlarına uygun konfigürasyon gerekliliklerini 

distribütörlere aktaracağından hem araç dizaynında hem de montaj sürecinde 

dönüĢümü gerektirir. Tedarik zincirinin yönü üreticilerden dağıtımcılara kayar. 

Görüldüğü üzere farklı stratejiler farklı iĢ yapma biçimlerini gerektirmektedir. 

Otomobil üreticileri maliyetten, kaliteden ve dağıtım sürelerinden ödün vermeden 

müĢterilerinin ihtiyaçlarını tatmin edecek etkin bir strateji formüle etmelidirler. 

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

Yığın KiĢiselleĢtirme Stratejisi 

 

Duray ve diğerleri (2000), yapılan yığın kiĢiselleĢtirme tanımlarının konseptin 

genel hatlarını çizdiği ancak uygulamada yığın kiĢiselleĢtirme yapan iĢletmeleri ayırt 

etmede kullanılamayacağını vurgulamıĢtır. Literatürde MC uygulayan üreticiler 

baĢlığı altında çok geniĢ bir üretim uygulamaları yelpazesi bulunmakta, yapılan 

tanımlamalar MC nin baĢarılı olmasında gerekli yetkinliklere iĢaret etmemektedir. 

Kısacası, mevcut literatür yığın kiĢiselleĢtirmenin ne kavramsal sınırlarını çizmiĢ 

nede muazzam geniĢ olan MC uygulamalarının diğerlerinden ayırt edilmesini 

sağlayacak bir araç sağlayarak konuya açıklık kazandırabilmiĢtir (Duray  ve 

diğerleri, 2000: 606).  

Duray ve diğerleri (2000), yığın kiĢiselleĢtirme uygulayıcılarını müĢterinin 

dizayn ve ürün modülaritesine olan katılımı temelinde sınıflandırarak bir model 

ortaya koymuĢlardır. Bu tipolojiyi deneysel analiz ile ve 126 iĢletmeyi sınıflandırarak 

doğrulamıĢlardır. Bu tip bir sınıflandırmanın amacı aĢağıdaki gibi özetlenmiĢtir 

(Duray ve diğerleri, 2000: 605- 606). 

 Öncelikle yığın kiĢiselleĢtirme uygulayıcılarını sınıflandırmak ve 

tanımlamak için bu kavramsal modeli geliĢtirmiĢlerdir. Bu model yığın 

kiĢiselleĢtirmenin anahtar parametrelerini temel almıĢ ve bunları literatür, alan 

çalıĢmaları ve araĢtırma testleri ile doğrulamıĢlardır. 

 Yığın kiĢiselleĢtirmeyi baĢarma yollarına göre iĢletmeleri 

sınıflandırmıĢlardır. 

  Modelde her tipin üretim yaklaĢımlarını karĢılaĢtırarak farklı uygulamaları 

ortaya çıkarmaya çalıĢmıĢtır.  

Yığın kiĢiselleĢtirmenin operasyonel boyutlarını araĢtırmıĢlar ve MC‟ nin 

özünde yatan kiĢiye özel ürünlerin yığın üretimi paradoksunun iki ana konuda 

etkinlik sayesinde çözümünün sağlanacağını araĢtırmalarının önermesi olarak 

tanımlamıĢlardır. Öncelikle yığın kiĢiselleĢtirmeciler ürün dizaynına müĢterinin 

tercihlerini de dâhil edecek bir yol bulmalıdırlar. Ġkinci olarak yığın üretimin üretim 

etkinliğine yaklaĢabilmek için modüler dizayndan faydalanmalıdırlar. Yığın 

kiĢiselleĢtirme uygulayıcılarının bu iki farklı boyuta olan yaklaĢımları bu konuda 
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kullanıĢlı bir tipoloji sunmaktadır. 4 temel sınıflandırmadan oluĢan model her tipin 

diğerini karĢılıklı dıĢlaması nedeniyle yığın kiĢiselleĢtirme uygulayıcılarının kimler 

olduğunu da belirleyebilmektedir. Dizayna müĢterinin katılımı ve modülarite 

bakımından iĢletmenin seçimleri üretim süreçlerine, politikalarına ve süreç 

teknolojilerine farklı yaklaĢımları gerektirdiğinden üreticiler için kullanıĢlı bir 

sınıflandırma sağlamaktadır. Diğer bir deyiĢle; müĢterinin ürün dizaynına ve 

modülarite yaklaĢımına hangi noktada dâhil edildiği farklı üretim süreç ve teknoloji 

konfigürasyonlarını gerektirmektedir. Diğer taraftan esneklik, çeviklik ve hizmet 

yaklaĢımı gibi diğer niteliklerin yığın kiĢiselleĢtirmenin operasyonel perspektifinde 

önemli rol oynadığına atıfta bulunulmuĢ ancak müĢteri katılımı ve modülarite temel 

değiĢkenler olarak kabul edilmiĢtir(Duray ve diğerleri, 2000: 607).  

Modülarite; ürünün parçalarının yüksek hacimlerde üretilmesini sağlarken, 

ürünün ayırt edici özellikleri modüllerin modifiye edilmesi veya kombinlenmesi 

yoluyla baĢarılmaktadır. Modülarite, parçaların tekrarlamalı üretimi için bir araç 

sağlamaktadır. Yığın kiĢiselleĢtirme özgün ürünlerin hacme bağlı ölçek ekonomisinin 

kotarılması yoluyla uygun maliyetlerde sunulmasını gerektirir. Modülerliğin düĢük 

maliyetli kiĢiselleĢtirmeye ulaĢmakta anahtar olduğunu öne sürülmektedir. Pine 

(1993) doğru yığın kiĢiselleĢtirmenin üretimde modülerlik gerektirdiğini belirtmiĢtir 

fakat modülerliğin nerede ve nasıl kullanılacağı konusunda belli bir görüĢ 

belirtmemiĢtir. Baldwin ve Clark (1994) üretimde modülerliği ürün hatlarında ölçek 

ve kapsam ekonomisinin Goldhar ve Jelinek (1983) oluĢumuna imkân veren bölümlü 

üretime ulaĢmak için bir araç olarak ele almıĢtır. Mc Cutcheon ve diğ. (1994) 

modüler ürün tasarımının hız ve çeĢitlilik sunmak ve bu yolla müĢteriler, aynı anda 

daha fazla çeĢitlilik ve daha düĢük teslimat süreleri talep ettiğinde oluĢan 

kiĢiselleĢtirme taleplerini karĢılamaktaki sıkıĢıklığı hafifletmek için en iyi yöntem 

olduğunu öne sürmüĢtür. Modüler bir yaklaĢım daha fazla son ürün çeĢitliliği 

sunarken bileĢen çeĢitliliğini azaltabilir. Benzer bir Ģekilde Ulrich (1992), 

modülerliğin ürün çeĢitliliğini artırabileceğini öne sürmüĢtür fakat teslimat 

sürelerinin azaltılması ve kapsam ekonomisinin oluĢturulması için de modülerliğin 

kullanımını iĢaret etmiĢtir. Pine ve diğerleri (1995) yığın kiĢiselleĢtiricilerin baĢarılı 

olmak için modülerliği bileĢenlere ve süreçlere dâhil eden bir üretim/teslim 

stratejisini kullanmaları gerektiğini ileri sürmüĢtür. Esas itibarıyla literatür, 
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modülerliğin mevcut ürün özellikleri artırılırken maliyetlerin de düĢürülmesini 

kolaylaĢtırabileceğini öne sürmektedir. Modülarite çok yönlü bir kavramdır ve 

genellikle ya ilgili tüm terimler tanımlanarak anlatılır ya da tipolojilerine göre 

anlatım tercih edilir. Duray ve diğerleri (2000), çalıĢmasında Ulrich ve Tang‟ ın 

yapmıĢ olduğu sınıflandırmayı kullanmıĢtır (Duray ve diğerleri, 2000 : 609).  

 

ġekil 7: Modülarite Tipleri  

 

Kaynak: Duray ve diğerleri, 2000 : 609 
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BileĢen PaylaĢarak Modüler Hale Getirme (Component Sharing Modularity): 

Aynı parçanın birden fazla üründe ortak olarak kullanımı sağlanarak, kullanılan 

parçalar için birbirinden farklı tasarımlarda uygun yer ayrılmaktadır. Bu tip modüler 

üretimde aynı tip pilin veya CD ROM‟un farklı dizüstü bilgisayarlarda kullanımı 

örnek verilebilir (Zerenler, 2005: 80-81).  

BileĢen DeğiĢtirerek Modüler Hale Getirme (Componenet Swapping 

Modularity): BileĢen değiĢtirerek modüler hale getirme yöntemi, aslında bileĢen 

paylaĢma türü modüler hale getirme yönteminin bir tamamlayıcısıdır. Bu yöntemde 

farklı bileĢenler aynı temel ürünün tamamlanması için bir araya getirilir. DeğiĢime 

konu olan bileĢen sayısı kadar farklı ürün ortaya konulabilir. BileĢen paylaĢarak 

modüler hale getirme yöntemi ile bileĢen değiĢtirerek modüler hale getirme yöntemi 

arasında sadece derece farkı vardır. “Create A Book” çocuk kitapları satan bir 

kitapçıdır. Kitapçıda kitaplar raflarda değil bilgisayarın hafızasında bulunmaktadır. 

Bir yakını için kitap almaya gelen müĢteriye, kitabın hediye edileceği çocuk 

hakkında birtakım sorular sorulur (adı, doğum tarihi, anne adı, babaannesinin 

yaĢadığı yer gibi). Bu bilgiler bilgisayar tarafından ilgili hikâyenin metnine uygun 

Ģekilde dağıtıldıktan sonra kitap lazer yazıcıdan kâğıda aktarılır ve ciltlendikten 

sonra müĢteriye takdim edilir. Burada bileĢenler tüketiciye iliĢkin kiĢisel bilgilerdir 

(Bardakçı, 2004: 12).  

Ölçüye Göre Modüler Hale Getirme (Cut to Fit Modularity): Ölçüye göre 

modüler hale getirme yönteminde ürüne iliĢkin bir veya birkaç özellik belirli limitler 

içerisinde değiĢkenlik göstermektedir. Bu tür yaklaĢımlar müĢteri değerinin, 

değiĢime konu olan bileĢenlerde toplandığında önem kazanmaktadır. Kıyafet 

konusundaki bütün bireyselleĢtirmeler bu gruba girmektedir. Örneğim Custom Cut 

Technologies takım elbiselerde ceket boyu, kollar vb değiĢkenleri ölçüye göre 

keserek üretmektedir. Levis kot pantolonlarını ölçüye göre keserek müĢterilerinin 

beden ölçülerine uygun üretebilmektedir. Japonya‟da faaliyet gösteren “National 

Bicycle Industry Company of Japan” firması bisiklet çerçevelerinin boyutlarında 100 

mm‟ lik oynamalar yapabilmektedir (Bardakçı, 2004: 12) 

KarıĢım Olarak Modüler Hale Getirme (Mix Modularity): Bir karıĢım olarak 

modüler hale getirme yönteminde bileĢenler birbirleriyle bütünleĢerek farklı ürünler 

haline dönüĢürler. BitmiĢ ürünün içinde bileĢenlerin görülmesi söz konusu değildir. 
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 Ġngiltere‟ de duvar boyaları perakendecisi “Dulux” müĢterilerinin kendilerine 

getirdikleri renk örneklerinden hareketle müĢterinin arzu ettiği renkteki duvar 

boyasını, ana renkleri belirli oranlarda karıĢtırarak elde etmektedir. Ġlaç sanayiinde 

birtakım ilaçlar, hastanın ihtiyacına göre karıĢtırılarak hazırlanmaktadır. Benzer 

örneklere kimya sanayiinde sıkça rastlanmaktadır. Daha önce bahsedilen “Chem 

Station” müĢterilerinin ihtiyaçları doğrultusunda temizlik kimyasalları karıĢtırılarak 

deterjanlar üretmektedir (Bardakçı, 2004: 13).  

Bir Omurgaya Bağlı Olarak Modüler Hale Getirme (Bus Modularity): Bir 

omurgaya bağlı olarak modüler hale getirme yönteminde farklı bileĢenler standart bir 

omurga üzerine takılıp çıkarılabilmektedir. Bu yöntem için en iyi bilinen örnek 

masaüstü bilgisayarlardır. Kasa olarak bilinen standart kısım ürünün omurgasını 

oluĢturmaktadır. Bu omurga üzerine arzu edilen özelliklerdeki kartlar takılıp 

çıkarılabilmektedir. Otomotiv sektöründe de bu yaklaĢım sayesinde kısmi 

bireyselleĢtirmeler görülmektedir. Standart bir omurga üzerine örneğin farklı jantlar 

takılabilir, direksiyon simidi, vites topuzu, koltuk döĢemleri veya iç tasarım müĢteri 

istekleri doğrultusunda değiĢtirilebilir. BMW bu yöntemi baĢarıyla uygulamaktadır. 

Pazarda mevcut çoğu otomobil üreticisi müĢterilerine birtakım ürün özelliklerini 

ekleme veya çıkarma imkânı sunmaktadır. Bu sayede ürünün fiyatında da bir 

bireyselleĢtirme söz konusu olmaktadır (Bardakçı, 2004: 13).   

Bölümsel Modüler Hale Getirme (Sectional Modularity): Bölümsel modüler 

hale getirme yönteminde arzu edilen sayıda bileĢen bir araya getirilebilir. Arzu edilen 

sayıda bileĢenin bir araya getirilmesi için gerek Ģart; her bileĢenin bir diğeriyle 

birleĢtirilebilme yeteneğine sahip olmasıdır. Bu sayede ürün mimarisi istenildiği gibi 

değiĢtirilebilir. Dolayısıyla elde edilebilecek ürün sayısı oldukça fazladır. Lego 

oyuncakları bu yöntem için gösterilebilecek en güzel örnektir (Bardakçı, 2004:  13).  

Modülarite esnek üretimin pek çok formunu temsil etmektedir. Duray vd 

yığın kiĢiselleĢtirme tiplerini belirlerken tasarım ve üretim sürecini referans noktası 

alarak üretim döngüsünün safhalarına farklı modülerlik türlerini tahsis etmiĢlerdir. 

Modülerliği iĢlevsel bir kavram haline getirmek için Ulrich ve Tung‟ un tipolojisi 

üretim döngüsünün genel çerçevesine uyarlanmıĢ ve entegre edilmiĢtir.  
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ġekil 8: Yığın KiĢiselleĢtirme Üretim Sistemine MüĢteri Katılım Noktası ile Uygun 

Modülarite Tiplerinin Entegrasyonu 

 

Kaynak: Duray ve diğerleri, 2000 : 610 

 

Tasarım ve imalat safhalarında müĢterinin özgün ihtiyaçlarını karĢılamak için 

modüller değiĢtirilebilir ya da istenilen Ģekilde imal edilebilir. Ölçüye göre 

modülerlik ve bileĢen paylaĢarak sağlanan modülerlik parçaların yeni tasarlanmıĢ 

olmasını ya da değiĢtirilmesini gerektirir, bu yüzden bu tür modülerlikler tasarım/ 

imalat evrelerinde gerçekleĢtirilmelidir. Ölçüye göre modülerlikte bileĢenler 

müĢterinin belirttiği spesifik boyutlara göre uyarlanır. Bu uyarlama standart bir 

bileĢenin müĢterinin belirttiği spesifik boyutta (ör. Uzunluk) imal edilmesini 

gerektirir. Bu kiĢiselleĢtirme mutlaka tasarım/imalat evreleri sırasında 

gerçekleĢmelidir. Ortak bileĢen kullanımı da genellikle tasarım ve imalat evrelerinde 

gerçekleĢir. Ürün standart bir temel ünite içerse de müĢterinin spesifikasyonuna uyan 

bir son ürün sunmak için ilave bileĢenler de üretilir (Duray ve diğerleri, 2000 : 610). 

 Standart temel üniteye dâhil edilen modülerlik imalatı basitleĢtirir ve 

kiĢiselleĢtirilmiĢ ürünün toplam maliyetini azaltır. Montaj ve kullanım evrelerinde, 

modüller müĢterinin spesifikasyonlarına göre düzenlenir ve birleĢtirilir fakat 

bileĢenler üretilemez ve modüllerde değiĢiklik yapılamaz. BileĢen değiĢtirerek, 

bölümsel, karıĢım olarak ve bir omurgaya bağlı olarak gerçekleĢtirilen modülerlikte 

değiĢtirilmemiĢ standart modüller kullanılır bu yüzden bu tür modüller üretim 
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döngüsünün montaj ve kullanım evrelerinde birleĢtirilebilir. Her durumda standart 

modüller müĢteri tarafından belirtilmiĢ bir son ürünü oluĢturmak için kullanılır. 

BileĢen değiĢtirerek, bölümsel, karıĢım olarak ve bir omurgaya bağlı olarak 

gerçekleĢtirilen modülerlikte müĢterinin bir grup standart modül arasından seçim 

yapabildiği fakat bu modüllerin hiçbirinde değiĢiklik yapamadığı bir kiĢiselleĢtirme 

imkânı sağlamaktadır. Özellikle bölümsel modülerlik müĢterinin farklı üreticilerden 

bileĢenleri (ör. Stereo bileĢenler) bir araya getirdiği üretim sonrası safhalarda da 

kullanılabilir. Bu tip bir modülerlik yeknesak endüstri standartlarının 

benimsenmesini gerektirebilir (Duray ve diğerleri, 2000 : 611). 

MüĢterinin ürün özelliklerinin belirlenmesindeki katılımı ile modülerlik 

türleri birleĢtirildiğinde yığın kiĢiselleĢtirme tüm potansiyeli ile uygulamaya 

geçirilebilir. MüĢteri katılımı kiĢiselleĢtirmeyi sağlarken modülerlik muhtemel 

bileĢen çeĢitliliğini azaltmak için seçenek yelpazesini sınırlandırır ve böylece tekrarlı 

üretime imkân sağlar. Yığın kiĢiselleĢtirilmiĢ ürünlerde modülerlik kullanıldığında 

ürün farklılığı ya standart modüllerin sonlu sayıda permutasyonla bir araya 

getirilmesinin ya da saptanmıĢ modüllerin sınırlı yelpazedeki ürünlere 

dönüĢtürülmesinin sonucudur. Bunun aksine tamamen kiĢiselleĢtirilen ürünler emek 

yoğun üretimden doğan sonsuz permutasyona sahiptir. Modülerlik ürünün 

kiĢiselleĢtirilme derecesini kısıtlar ve yığın kiĢiselleĢtirmeyi tamamen kiĢiselleĢtirilen 

ürünlerden ayırt eder. Bu parça ya da modüllerin standardize edilmiĢ olması yığın 

kiĢiselleĢtirilmiĢ ürünlerin düĢük maliyet ve istikrarlı kaliteye sahip olmasına imkân 

tanır (Duray ve diğerleri, 2000 : 611). 
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ġekil 9: Farklı Yığın KiĢiselleĢtirme Tiplerinin Modülarite Tiplerine Göre Matris Biçimde 

Gruplandırılması  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Kaynak: Duray ve diğerleri, 2000 : 612 

 

Yukarıdaki Ģekilde yığın kiĢiselleĢtirme uygulayan iĢletmeler modülarite 

tipleri ve müĢterinin katılımı temel alınarak tanımlanmıĢ ve sınıflandırılmıĢtır. 

Mintzberg‟ in kiĢiselleĢtirme tanımı, müĢterinin sürece katılımının derecesinin 

tanımlanmasında iyi bir baĢlangıç noktası sağlamıĢ ve Dizayn- Ġmalat- Montaj- 

Kullanım olmak üzere sol kolonda yer almıĢtır. Eğer müĢteriler dizayn aĢamasına 

katılım gösteriyorsa ürünler üzerinde müĢterinin beklentilerine göre sonsuz 

çeĢitlilikte değiĢiklik yapılabilir. Montaj aĢamasında müĢterinin ihtiyaçları sınırlı 

sayıda bileĢen ile karĢılanmaktadır. Üretim döngüsünün dizayn ve imalat aĢamaları; 

müĢteri tercihlerine göre mevcut bileĢenlerde fiziksel değiĢimleri veya müĢteriye 

özel bileĢenlerin yapılandırılmasını gerektirir. MüĢterinin üretim sonrası veya 

kullanımı aĢamalarına katılımı da kiĢiselleĢtirme içerebilir. Ürün teslim noktasında 

müĢteri tarafından ürün değiĢtirilebilir veya ayarlanabilir (Doğan, 2012: 45). 

Modülarite yığın kiĢiselleĢtirmenin “yığın” kısmının gerçekleĢtirilmesinde veya 

üretimde “tekrarlama” nın sağlanmasında bir temel sağlar. Baldwin ve Clark (1994) 

kullanılan modülaritenin sınırlarını çizmek için ürün geliĢtirme fazlarını 

kullanmıĢlardır. Modülarite tipinin üretim sürecinin farklı noktalarında farklılaĢtığını 

 

 

 

 

 



 

92 

 

öne sürmüĢlerdir. Yukarıdaki Ģekilde Baldwin ve Clark‟ ın üretim fazları ile Ulrich 

ve Tung „un modülarite tipleri gösterilmiĢtir. Modülarite üsteki satırda 

konumlanmıĢtır. MüĢteri katılımı ve modülerliğin yan yana oluĢu dört grup ya da 

dört yığın kiĢiselleĢtirme türü yaratmıĢtır (Duray ve diğerleri, 2000 : 611). Birinci 

grupta müĢteri katılımı ve modülerlik hem tasarım hem imalat evresinde gerçekleĢir. 

Bu durumda müĢteri katılımı ile modülerlik kiĢiselleĢtirilmiĢ bir bileĢenin imalatını 

gerektirdiğinden bu gruba “İmalatçılar” denmektedir. “İmalatçılar” müĢteriyi 

sürecin baĢında yani özgün tasarımların oluĢturulabileceği ya da üründe büyük 

revizyonların yapılabileceği dönemde sürece dâhil ederler. “İmalatçılar” ın bu 

yaklaĢımı saf kiĢiselleĢtirmeyi anımsatsa da ortak bileĢen kullanımını sağlamak için 

modülerliği kullanırlar. Ürün modülleri müĢterinin belirttiği spesifik ölçülere göre 

Ģekillendirilir. Ek olarak müĢterinin kendine has kullanımları için özgün bileĢenler 

tasarlanabilir. MüĢteriler üretimin tasarım ve imalat evresine dâhil edilir ve yığın 

kiĢiselleĢtirilmiĢ ürünü sunabilmek için bileĢen paylaĢarak (componenet sharing 

modularity) ve ölçüye göre (cut to fit modularity) modüler hale getirme kullanılır 

(Duray ve diğerleri, 2000: 613). Ġkinci grup, müĢteriyi tasarım ve imalat evrelerine 

dâhil eder fakat montaj ve teslimat evrelerinde modülerlik kullanır. MüĢteri katılımı 

modülerlikten önce geldiği için bu gruba “Katılımcılar” denmektedir. “Katılımcılar” 

müĢteriyi sürece erken dâhil eder fakat burada müĢteri için yeni bileĢenler imal 

edilmez. KiĢiselleĢtirme standart modüllerin müĢterinin ihtiyaçlarına uyacak Ģekilde 

bir araya getirilmesiyle sağlanır. KiĢiselleĢtirilmiĢ bileĢenler üretilmese de müĢterinin 

sürece erken dâhil edilmesi, daha yoğun bir kiĢiselleĢtirme ve ürün tasarımına 

egemen olma hissi aĢılar. “Katılımcılar” müĢteri taleplerine uygun kiĢiselleĢtirilmiĢ 

bileĢenler imal etmedikleri için bir yandan yüksek müĢteri katılımı sağlarken bir 

yandan da “İmalatçılar” dan daha büyük bir ölçek ekonomisi elde ederler (Duray ve 

diğerleri, 2000: 613). Bu tür bir yığın kiĢiselleĢtirici örneği Andersen Windows‟tur. 

Andersen müĢterilerin, camlarının spesifik tasarımını oluĢturmasını sağlayan bir 

tasarım aracı kullanır. Andersen‟ nin pencere bilgi sistemi müĢterinin ihtiyaçlarının 

olabildiğince etkin bir biçimde ortaya çıkarılmasına ve bu ihtiyaçların mümkün 

olduğunca etkin bir biçimde üretilmesine ve teslimine olanak sağlar (Pine ve 

diğerleri, 1995: 108). Ürünler mevcut 50.000 pencere bileĢeninden üretilir. BileĢenler 

belli bir kullanım için tasarlanmaz ya da imal edilmez. MüĢterilerin tanımlamaları ile 
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yapılan tasarım sonrasında bileĢenler bu tasarıma uyacak Ģekilde üretici tarafından 

seçilir. Çok sayıda bileĢenin olması bileĢen değiĢtirerek modüler hale getirmede 

olduğu gibi önceden belirlenmiĢ bir listeden müĢterinin seçim yapmasını engeller. 

MüĢteri ürüne ait tanımlamalarını tasarım ve imalat evrelerinde yapar fakat ürün, 

üretim döngüsünün montaj ve kullanım evrelerinde modüler bileĢenlerden 

montajlanır (Duray ve diğerleri, 2000: 613).  

Üçüncü grup müĢteriyi montaj ve teslimat aĢamalarına dâhil ederken, 

modülerliği ise tasarım ve imalat evrelerinde kullanır. “Modüler Üreticiler” 

dediğimiz üçüncü grup tasarım ve imalat evrelerinde modüler bir yaklaĢım 

sergilerken müĢteriler özgün ihtiyaçlarını montaj ve kullanım evrelerine kadar 

belirtemezler. “Modüler Üreticiler” modülerliği üretim sürecinde kiĢiselleĢtirme 

gerçekleĢmeden önce kullandıkları için ortak bileĢen kullanımı olarak 

değerlendirilebilir. Bu türde modülerlikten maksimum kiĢiselleĢtirme avantajları elde 

edilemez. Örnek olarak yığın kiĢiselleĢtirmeyi uygulayan bir mobilya döĢemecisi, 

modülerliği kanepe kasasını dizayn ederken kullanır (ortak bileĢen) ve bu birçok 

ürün hattında ortaktır. Bu modülerlik ortak bileĢen kullanımına imkân sağlar fakat 

kiĢiselleĢtirme için kullanılmaz. Montaj evresinde müĢteri önceden tanımlanmıĢ bir 

listeden kumaĢ ya da ağaç apre seçer ve bu de belli bir miktarda kiĢiselleĢtirme 

imkânı sunar. Bu tip üreticiler üretim çevriminin son safhalarında modülariteyi 

kiĢiselleĢtirme için kullanabilecekleri gibi, kiĢiselleĢtirilmeyen modülariteyi dizayn 

ve imalat safhalarında kullanarak her iki yaklaĢımı birleĢtirebilirler (Duray ve 

diğerleri, 2000: 613). 

Dördüncü grup hem müĢteri katılımını hem de modülerliği montaj ve 

kullanım evrelerinde hayata geçirmektedir. Bu gruba “Montajcılar” denir. 

“Montajcılar” modüler bileĢenler kullanarak müĢteriye geniĢ bir seçim yelpazesi 

sunar ve bu yolla yığın kiĢiselleĢtirme yapar. SipariĢe göre montaj yapan üreticiler, 

eğer müĢteriler ürüne yönelik ihtiyaçlarını önceden belirlenmiĢ bir dizi özellik 

arasından belirtebiliyorlarsa yığın kiĢiselleĢtirici olarak kabul edilebilirler. 

Montajcıların yürüttükleri üretim operasyonları yığın üretimcilere diğer yığın 

kiĢiselleĢtirici türlerine kıyasla daha fazla benzer. “Montajcılar” ı yığın üretim yapan 

iĢletmelerden ayırt eden Ģey ürünlerin müĢterinin tanımlamalarda bulunmasına imkân 

sağlayacak Ģekilde tasarlanmasıdır. “Montajcılar” ın sağladığı seçim yelpazesi seri 
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üretimcilerinkinden daha geniĢ olduğu için müĢteriler ürünün 

kiĢiselleĢtirilebileceğini kavramaktadır (Duray ve diğerleri, 2000: 613). Çağrı 

cihazları da üreten ve yığın kiĢiselleĢtirmenin önde gelen örneklerinden biri olarak 

kabul edilen Motorola “standart yığın kiĢiselleĢtirici” olarak değerlendirilebilir. 

Motorola‟ da satıĢ temsilcisi ile müĢteri birlikte; 29 milyon konfigürasyon arasından 

tam olarak müĢterinin ihtiyaçlarını karĢılayan dizaynı birlikte oluĢturmaktadır. Daha 

sonra satıĢ temsilcisi bu bilgileri fabrikaya aktarmakta ve dakikalar içinde esnek 

üretim sisteminin söz konusu çağrı cihazını üretmek için gerekli olan adımlar için 

barkod üretilebilmektedir (Pine ve diğerleri, 1993: 111). Kısaca, yığın kiĢiselleĢtirme 

yapan iĢletmeler iki ölçüt temel alınarak sınıflandırılmıĢtır. Bunlar modülerlik ve 

müĢteri katılımıdır. Aynı ölçütler yığın kiĢiselleĢtirme kabiliyetine sahip olmayan 

Ģirketleri ayırt etmek, tanımlamak için de kullanılabilir. Duray ve diğerleri (2000) 

müĢteriyi tasarım sürecine dâhil etmeyen ya da modülerliği kullanmayan üreticilerin 

yığın kiĢiselleĢtirici olarak değerlendirilmemesi gerektiğini savunmuĢlardır. Tasarım 

sürecinde belli bir düzeyde müĢteri katılımı olmadan bir ürün kiĢiselleĢtirilmiĢ 

sayılamaz. MüĢteriyi tasarım sürecine dâhil eden fakat üretimde modülerlik 

göstermeyen üreticilerin de hariç tutulması gerektiğini belirtmiĢlerdir. Bu üreticiler 

tekrarlı üretim ekonomisi olmayan, tek seferlik ürün üreten geleneksel kiĢiye özel 

ürün üreticileri olarak değerlendirilmelidir. 

 

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

nın Yığın KiĢiselleĢtirme Stratejisi 

 

MC tartıĢmalarının odak noktası yığın kiĢiselleĢtirilmiĢ olarak karakterize 

edilen ürünlerdeki kiĢiselleĢtirmenin derecesidir. Konuyu titiz bir yaklaĢımla ele 

alanlar MC konseptinin bireysel olarak müĢterilerin ürünle ilgili tüm 

gereksinimlerinin yerine getirilmesi Ģeklinde algılarken daha uygulamaya yönelik 

olanlar ürünle ilgili olarak sunulan opsiyonların sayısından ziyade müĢterinin 

isteklerine uygun olarak mamülün sunulması Ģeklinde daha basit bir yaklaĢımla 

konuyu ele almaktadır. Hart bu ihtilafın; ürün veya servisin hangi aralıkta 

kiĢiselleĢtirileceğinin ve müĢterilerin bu tanımlı alanda nasıl seçimler 

yapabileceklerinin dikkatlice belirlenmesi ile çözümlenebileceğini öne sürmüĢtür. 

Birçok yazar yığın kiĢiselleĢtirme konusunda genel bir çerçeve çizmeye çalıĢmıĢ, 
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kiĢiselleĢtirmeyi kullanım aĢamasında müĢteriler tarafından ürünün konfigüre 

edilmesinden; satıĢ, dizayn, imalat, montaj ve dağıtım aĢamalarının tümden 

kiĢiselleĢtirmesine kadar olan geniĢ bir aralıkta ele almıĢtır. Da Silveira ve diğerleri 

(2001), bu konuda sekiz farklı kiĢiselleĢtirme seviyesi öngörmüĢlerdir. Bunlar 

aĢağıdaki gibidir (Da Silveria ve diğerleri, 2001: 3).  

1. Standardizayon. 

2. Kullanım. 

3. Paketleme ve Dağıtım. 

4. Ek hizmetler. 

5. KiĢiye özel ek çalıĢma. 

6. Montaj. 

7. Ġmalat. 

8. Dizayn. 

Bu sıralama aynı zamanda yığın kiĢiselleĢtirme uygulamalarında bir 

derecelendirmeyi de ifade etmekte ve en üst düzeyde dizayn yer almaktadır. Dizayn 

düzeyi; ürünün dağıtım, üretim ve projelendirilmesinin müĢterinin bireysel 

tercihlerine bağlı olarak iĢbirliği ile yapılmasını ifade etmektedir. Yedinci düzey 

imalat; önceden tanımlanmıĢ temel bir dizayn üzerinden kiĢiye özel ürünün imal 

edilmesidir (Motorola Bandit Çağrı Cihazları). Altıncı düzey olan montaj; müĢterinin 

sipariĢlerine uygun olarak modüler bileĢenlerin farklı konfigürasyonları ile istenen 

ürünün oluĢturulmasını ifade etmektedir (Hewlett Packard Ürünleri).  Dördüncü ve 

beĢinci düzeylerde yığın kiĢiselleĢtirme kiĢiye özel basit iĢlemlerle (IKEA 

Mobilyaları) veya hizmetlerle (Burger King‟s Hamburgerleri) baĢarılmaktadır. 

Üçüncü düzey aynı ürünün farklı yollar kullanılarak paketlenmesini veya dağıtımını 

içermektedir. Örneğin belli piyasa segmentleri için farklı paket ölçülerinin 

kullanılması (Wall Mart Fıstıkları). Ġkinci düzey dağıtımdan sonra ürünün farklı 

fonksiyonlara veya durumlara adapte edilmesiyle yapılmaktadır (Lutron IĢıklandırma 

Sistemleri). En sonuncusu Lampel ve Mintzberg‟ in saf standardizayon stratejisidir ki 

endüstriyel segment için kullanıĢlı bir stratejidir (Da Silveira ve diğerleri, 2001: 3). 

Da Silveira; J.Pine, Lampel ve Mintzberg, Gilmore ve Pine ile Spira‟ nın olmak 

üzere 4 farklı yığın kiĢiselleĢtirme genel çerçevesi ile bağlantı kurmuĢ ve sekiz 

düzeyi diğer yazarların stratejileri ile bütünleĢtirmiĢtir.  
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 Tablo 15: Yığın KiĢiselleĢtirme Düzeyleri 

 

 Kaynak: Da Silveira ve diğerleri, 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 

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

 

MC Düzeyleri 

(Da Silveria) 

 

MC YaklaĢımları 

(Gilmore, J. Pine)* 

 

MC Stratejileri** 

(J. Lampel, ve H. Mintzberg) 

 

MC Evreleri 

(J. Pine)*** 

 

MC Tipleri (J. Spira)**** 

 

8.Dizayn 

 

ĠĢbirliği ile KiĢiselleĢtirme; 

Transparant KiĢiselleĢtirme 

 

Saf KiĢiselleĢtirme 

  

 

7. Ġmalat 

  

UyarlanmıĢ KiĢiselleĢtirme 

  

 

6.Montaj 

  

KiĢiselleĢtirilmiĢ 

Standardizasyon 

 

Modüler Üretim 

 

Standart BileĢenlerin Özgün 

Konfigürasyonlara DönüĢümü 

 

5. KiĢiye Özel Ek ÇalıĢma 

   

Teslim Noktasında 

KiĢiselleĢtirme 

 

Ek KiĢisel ĠĢlemlerin Yapılması 

 

4.Ek Hizmetler 

   

Çabuk Yanıt Vermeyi de Ġçeren 

KiĢiselleĢtirilmiĢ Hizmetler 

 

Ek hizmetler Ġçermesi 

 

3.Paketleme ve Dağıtım 
 

Kozmetik KiĢiselleĢtirme 

 

BölümlenmiĢ Standardizasyon 

  

Paketlemenin KiĢiselleĢtirilmesi 

 

2.Kullanım 
 

Uyarlanabilir KiĢiselleĢtirme 
  

BütünleĢik KiĢiselleĢtirme 
 

 

1.Standardizasyon 
  

Saf Standardizasyon 
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Gilmore ve Pine emprik gözlemlerine dayanarak dört farklı seviyede 

kiĢiselleĢtirme tanımlamıĢtır. ĠĢbirliği ile ve transparant kiĢiselleĢtirme Da Silveria ve 

diğerleri oluĢturmuĢ olduğu modelde dizayn aĢamasında gerçekleĢmektedir. 

Kozmetik kiĢiselleĢtirme paketleme- dağıtım, uyarlanabilir kiĢiselleĢtirme ise müĢteri 

tarafından kullanım aĢamasında gerçekleĢtirilmektedir. Lampel ve Mintzberg 

devamlılık gösteren beĢ adet yığın kiĢiselleĢtirme stratejisi sunmuĢtur. Bu stratejiler 

standarttan kiĢiselleĢtirmeye süreçlerin farklı konfigürasyonlarını, ürünün ticari 

mallardan kiĢisel ürünlere dönüĢümünü ve değer zincirinin farklı noktalarında 

müĢteri katılımını; devamlılık gösteren stratejiler bütünü Ģeklinde ele almıĢtır.  Da 

Silveria ile Lampel ve diğerleri yapmıĢ olduğu sınıflandırma birbiriyle uyumludur. 

Her iki yazarın söz konusu çalıĢmaları daha önceki bölümlerde de ele alınmıĢtır. 

Pine; kiĢiselleĢtirilmiĢ hizmetler (customizes services), bütünleĢik 

kiĢiselleĢtirme (embedded customization), teslim noktasında kiĢiselleĢtirme(point of 

delivery customization), ve modüler üretim (modular production) olmak üzere yığın 

kiĢiselleĢtirmenin beĢ farklı varyasyonunu öngörmüĢtür. KiĢiselleĢtirilmiĢ hizmetler; 

ürün müĢteriye ulaĢmadan önce dağıtım ve pazarlama aĢamasında kiĢiye özel 

uyarlanır, bütünleĢik kiĢiselleĢtirme; standart ürünler kullanım sırasında müĢteri 

tarafından uyarlanabilir, teslim noktasında kiĢiselleĢtirme; satıĢ noktasında müĢteriye 

özel ek iĢlemlerin ürüne uygulanmasıdır; modüler üretim ise standart bileĢenlerin 

geniĢ bir hizmet veya ürün çeĢitliliği sağlayacak Ģekilde konfigüre edilmesidir. Spira‟ 

da benzer bir genel çerçeve öngörmüĢ kiĢiselleĢtirilmiĢ paketleme, kiĢiselleĢtirilmiĢ 

hizmetler, ek kiĢisel iĢlemler ve modüler montaj olmak üzere dört tip tanımlamıĢtır. 

Bu genel çerçevelerin kombinasyonundan 8 farklı yığın kiĢiselleĢtirme genel 

çerçevesi oluĢturmuĢtur (Da Silveria, 2001: 3). 

 

2.5.6. Yığın KiĢiselleĢtirme Stratejilerinin Örnek Olaylara Uygulanması  

 

Mac Carthy ve diğerleri (2003) belli bir çevreye en iyi uyum sağlayan süreç 

teknolojileri, organizasyonel yapı gibi yığın kiĢiselleĢtirme stratejilerinin içeriğinin 

anlaĢılmasında literatürün yetersiz kaldığını belirtmiĢtir. Bununla beraber MC (mass 

customization- yığın kiĢiselleĢtirme) stratejilerinin nasıl uygulanacağı, iĢletmenin alt 

stratejilerini nasıl belirleyeceği konusunda izlenecek süreçler de açık değildir. 
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Uygulamaya katkıda bulunmak amacıyla yayınlanmıĢ beĢ farklı yığın kiĢiselleĢtirme 

stratejisi, aynı Ģekilde MC uygulayan beĢ iĢletme açısından değerlendirilmiĢtir. Bu 

beĢ iĢletme bazı müĢterilerine Hart‟ ın ütopik tanımında olduğu gibi istedikleri yerde, 

istedikleri Ģekilde ve istedikleri zamanda ürün sunmanın yanında istedikleri miktarda 

ürünü de tedarik edebilmektedir. Bu iĢletmeler aĢağıdaki gibidir (Mac Carthy ve 

diğerleri, 2003: 289-291). 

Ulusal Bisiklet Endüstrisi ġirketi: Kotha 1995 yılında yazmıĢ olduğu “Mass 

Customization: Conceptual Underpinning, Opportunities and Limits” adlı 

makalesinde Ulusal Bisiklet Endüstrisi ġirketi (NBIC)‟nin üst segment bisikletlerin 

özel imalatını Japonya pazarı için 2 haftalık teslimat süresiyle nasıl gerçekleĢtirdiğini 

sonra da bunu uluslararası pazara 3 haftalık teslimat süresine nasıl taĢıdığını 

anlatmaktadır. 1987 yılında Ģirket yığın üretim yapan tesisinin yanına ikinci bir tesis 

kurmuĢ ve Panasonic Order System (POS) adında; müĢterilerin bir Ģirket bayisine 

gidip model, renk, çerçeve ölçüleri ve diğer özellikleri de kapsayan yaklaĢık 8 

milyon çeĢit arasından seçim yapabileceği devrimsel bir üretim sistemini ilk defa 

uygulamaya geçirmiĢtir. 1992 yılına gelindiğinde 70.000 civarında ısmarlama 

bisiklet bu tesis aracılığıyla oluĢturulmuĢtur. Bayide müĢterinin ölçüleri alınmakta ve 

müĢteri model türü, renk Ģeması ve diğer özellikler ile ilgili seçimlerini de 

belirlemektedir. Daha sonra bisiklet bayisi ilgili detayları içeren formu özel imalat 

tesisinin denetim birimine yollar. Fabrikada detaylar anabilgisayara aktarılır, her 

sipariĢe özgü bir barkod etiket oluĢturulur ve bu barkod etiket tüm üretim safhalarını 

yönlendirebilmek ve kontrol edebilmek için süreç boyunca bisikletin üzerinde 

bulunurdu. Üretim kaynakları yalnızca bu özel imalat fabrikasında kullanılmak için 

oluĢturulmuĢ ve geliĢtirilmiĢti. Üretim süreci, CAD (Bilgisayar Destekli Tasarım) 

sisteminin bisikletin çerçevesinin ve diğer yapısal detaylarının bir Ģablonunu 

oluĢturmasıyla baĢlardı. Çerçeve ve maĢa boru sisteminin ölçümü ve yapımı 

bilgisayar destekli manuel kesim makineleri tarafından gerçekleĢtirilmekteydi. 

Otomatik hizalama ekipmanları bunlara nokta kaynak ve sonra da otomatik 

lehimleme makineleri tarafından lehimleme uygulanmasına imkân sağlardı. Her 

çerçevenin müĢteri tarafından tanımlanmıĢ geometrisi üç boyutlu ölçüm makinesi 

aracılığıyla otomatik olarak kontrol edilirdi. BaĢ üstündeki taĢıyıcılar çerçeve ve 

maĢayı yüzey temizleme ve boyama bölümüne taĢımaktaydı. Robotlar tarafından ilk 
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boyama yapılır sonrasında ise iki kalifiye iĢçi tarafından son rötuĢlar 

gerçekleĢtirilirdi. Son montajdan önce müĢterinin ismi çerçeveye ya da gidon 

boğazına basılır veya iĢlenirdi. Bisiklet üç istasyondan birinde kalifiye bir kiĢi 

tarafından yaklaĢık 30 dakikada montajlanırdı. Daha sonra ise ambalajlanıp bekletme 

bölgesine gönderilir ve genelde aynı gün içinde müĢterilere ulaĢtırılmak üzere 

bayilere teslim edilmeyi beklerdi (Mac Carthy ve diğerleri, 2003: 291).  

Motorola Bandit Çağrı Cihazları: Motorola‟nın 1980‟lerin baĢında Bandit 

çağrı cihazını nasıl kiĢiselleĢtirmeye baĢlayıp, müĢterilerine yazılım ve donanım 

konfigürasyonlarını kapsayan 29 milyona varan ürün kombinasyonu sunduğu birçok 

kaynakta anlatılmaktadır. Motorola da üretim birkaç farklı tesise paylaĢtırılmıĢken bu 

projeyle tek bir fabrikada birleĢtirilmiĢtir. MüĢteriler hazır opsiyonlar arasından 

seçimini yapar, bir satıĢ görevlisi ise belirtilen spesifikasyonları bilgisayar sistemine 

girerdi. Sonrasında ise bilgi Ģirket sistemlerine oradan da montaj sürecine aktarılırdı. 

Fabrika çağrı cihazı sipariĢlerini herhangi bir sırada alabilirdi. Tamamlanan ürün, 

sonrasında müĢteriye sevk edilirdi (Mac Carthy ve diğerleri, 2003: 292). 

Bisiklet Üreticisi ĠĢletme: Avrupalı bir bisiklet yığın üreticisi için eğer 

beklenen sipariĢ hacmi yeterliyse kiĢiselleĢtirme mümkündür ancak bu durum 

kiĢiselleĢtirmenin büyük perakende müĢterileriyle sınırlı kalmasına sebep 

olmaktaydı. Üretici ürünü sabit bir hacimde değil belirli bir süreliğine 

kiĢiselleĢtirmektedir. Ürünün özellikleri belirlendiğinde ve tasarımı tamamlandığında 

müĢteri o ürünü bir katalog modeliymiĢ gibi istediği zaman istediği hacimde sipariĢ 

edebilir. O model diğer müĢterilerin sipariĢlerine açık değildir. KiĢiselleĢtirme 

talepleri rutin sipariĢ mekanizması aracılığıyla değil bir müĢteri irtibat noktası 

aracılığıyla iĢleme konur. Üreticiler açısından bu kiĢi ürün yöneticisi ya da satıĢ 

ekibinin bir üyesi olabilir. Ne diyalog önceden belirlenmiĢtir ne de ürün geliĢtirme 

süreci sabittir. KiĢiselleĢtirilmiĢ ürün tasarlanıp müĢteriye bir kere sunulduktan sonra 

o ürüne bir numara verilir ve yelpazedeki herhangi bir ürünmüĢ gibi müĢteriden 

sipariĢ alınır. ġirketin ayrı kiĢiselleĢtirme kaynakları yoktur. Ürün geliĢtirme, kaynak 

bulma, üretim, kiĢiselleĢtirilmiĢ ürünlerin depolanması ve teslimatı katalog 

ürünleriyle aynı kaynaklar kullanılarak gerçekleĢtirilir. KiĢiselleĢtirilmiĢ ürün 

sipariĢleri kiĢiselleĢtirilmemiĢ ürün sipariĢleriyle aynı muameleyi görür ve bu firma 

örneğinde tercih edilen opsiyon, sipariĢe göre üretimdense mamul stoktan ürün 
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seçilmesidir. Sonuç olarak, kiĢiselleĢtirilmiĢ sipariĢ satıĢları katalog modellerinde 

olduğu gibi önceden tahmin edilir ve satın alım ve üretim buna göre planlanır. Renk 

Ģemasının bir parçası olarak kullanılan grafik transferler hariç Ģirket kiĢiselleĢtirme 

için yeni bileĢenlere kaynak ayırmaz. Bu iĢletme için tipik bir kiĢiselleĢtirme standart 

yelpazelerden birinin seçilip bileĢen kombinasyonlarının ve renk/grafiklerin 

değiĢtirilmesini içerir (Mac Carthy ve diğerleri, 2003: 292).  

Bilgisayar Montajcısı ĠĢletme: Bu Ģirket bir hizmet sağlayıcısı ve bilgisayar 

sistemleri seri montajcısıdır. Bütün bilgisayarlar müĢteri tarafından belirtilen bir 

konfigürasyon doğrultusunda sipariĢ üzerine montajlanır. MüĢterilere, ürünü 

yapılandırmasına yardımcı olan bir katalog aracılığıyla kayda değer miktarda seçim 

hakkı tanınır ve müĢteriler çok nadiren bu kataloğun dıĢında kalan bir konfigürasyon 

talep eder. Ġki faktör çok fazla sayıda ürün çeĢidinin montajlanmasına yol açar: 

sunulan bileĢenlerin imkân sağladığı ürün konfigürasyon permütasyonlarının sayısı 

ve müĢteri ihtiyaçlarındaki geniĢ çeĢitlilik. Aslında montajlanan bilgisayarların 

yaklaĢık %20‟sinin kendine özgü spesifik özellikleri vardır. Bütün bileĢenler ve 

bileĢenler arasındaki etkileĢim test edilir ve kataloğa girmeden önce onaylanır. 

MüĢteriler telefon veya internet aracılığıyla sipariĢ verir ve istedikleri zaman 

sipariĢlerinin durumunu yine telefon veya internet aracılığıyla kontrol edebilir. 

Tedarik ve montaj sistemleri sunulan çeĢitliliğin altından kalkabilecek Ģekilde 

organize edilir. Montaj, gerekli bileĢenlerin stoktan seçilmesiyle baĢlar ve bilgisayar 

hat üzerinde ilerledikçe montajlanır.  Sonrasında bütün bilgisayarlar ambalajlama ve 

sevk safhasına geçmeden önce deneme ve burn-in (doğru çalıĢıp çalıĢmadığını 

anlamak için bilgisayarı bir iki gün çalıĢtırma) bölgesinde spesifikasyonlarına göre 

uyarlanmıĢ bir döngüye tabii tutulur. Montaj süreleri ve denemelerin uzunluğu 

bilgisayarın konfügürasyon özelliklerine göre değiĢse de bu süreçler çeĢitliliği tolere 

edebildiği için bilgisayarların montaj ve deneme bölgelerindeki sıralanıĢına herhangi 

bir sınırlama getirilmez (Mac Carthy ve diğerleri, 2003: 292-293). 

Ticari Araç Üreticisi: Bu Ģirket birçok imalat tesisi olan bir ticari araç yığın 

üreticisidir. Ticari araçlar birçok opsiyonla yapılandırılabilecek bir biçimde 

tasarlanır. Üretim tesislerinden geçen her araç, bayi ya da müĢteri tarafından seçilen 

spesifikasyonları ile o müĢteriye atanır. Özel opsiyonlar olarak belirtilen bazı 

seçimler kısmen hazır bir aracın alt bir tedarikçi tarafından tamamlandığı durumları 
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içerebilir. Yeni bir özel opsiyon yaratmanın arkasındaki motivasyon büyük (filo) bir 

müĢteriden gelen kiĢiselleĢtirme talebidir. Tasarım oluĢturulur, gerekli bileĢenler için 

kaynak ayrılır, komutlar üretim hattına yüklenir. Gerekirse bir alt tedarikçi seçilir ve 

tasarım sürecine dâhil edilir. GeniĢ kiĢiselleĢtirme yelpazesinden dolayı geliĢtirme 

süreci değiĢkendir. Sağlaması yapıldıktan sonra özel opsiyon kataloğa eklenir ve 

diğer müĢterilere de sunulur (Mac Carthy ve diğerleri, 2003: 292).  
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               Tablo 16: Örnek Olayların Yığın KiĢiselleĢtirme Tipolojisine Göre Sınıflandırılması  

  

Ulusal Bisiklet Endüstrisi 

ġirketi (NBIC) 

 

Motorola Bandit Çağrı 

Cihazları 

 

Bisiklet Üreticisi 

Avrupalı ĠĢletme 

 

Bilgisayar Montajcısı 

ĠĢletme 

 

Ticari Araç Üreticisi 

 

 

Lampel ve Mintzberg 

(1996) 

 

UyarlanmıĢ KiĢiselleĢtirme 

(Tailored Customization + 

KiĢiselleĢtirilmiĢ 

Standardizasyon 

(Customized 

Standardization 

 

KiĢiselleĢtirilmiĢ 

Standardizasyon 

(Customized 

Standardization) 

 

KiĢiselleĢtirilmiĢ 

Standardizasyon 

(Customized 

Standardization)+ 

UyarlanmıĢ KiĢiselleĢtirme 

(Tailored Customization 

 

KiĢiselleĢtirilmiĢ 

Standardizasyon 

(Customized 

Standardization) 

 

UyarlanmıĢ KiĢiselleĢtirme 

(Tailored Customization)+ 

Saf KiĢiselleĢtirme (Pure 

Customization) 

 

Alford ve diğerleri (2000) 

 

 

Ġsteğe Bağlı 

KiĢiselleĢtirme (Optional) 

 

 

Ġsteğe Bağlı 

KiĢiselleĢtirme (Optional) 

 

 

Ġsteğe Bağlı 

KiĢiselleĢtirme (Optional) 

 

 

Ġsteğe Bağlı 

KiĢiselleĢtirme (Optional) 

 

 

Çekirdek KiĢiselleĢtirme 

(Core Customization) 

 

Duray ve diğerleri (2000) 

 

Katılımcılar (Involvers) 

 

Montajcılar (Assembler) 

 

Montajcılar (Assembler) 

 

Montajcılar (Assembler) 

 

Ġmalatçılar (Fabricator) 

 

Da Silveria ve diğerleri 

(2001 

 

Ġmalat (Fabrication)+ 

Montaj (Assembly) 

 

Montaj (Assembly) 

 

Montaj (Assembly)+ 

Ġmalat (Fabrication) 

 

Montaj (Assembly) 

 

Dizayn (Design) 

 

Gilmore ve Pine (1997) 

 

ĠĢbirliği ile KiĢiselleĢtirme 

( Collaborative 

Customization) 

 

ĠĢ birliği ile KiĢiselleĢtirme                         

(Collaborative 

Customization) 

 

ĠĢ birliği ile KiĢiselleĢtirme 

( Collaborative 

Customization) 

 

ĠĢ birliği ile KiĢiselleĢtirme                        

(Collaborative 

Customization) 

 

ĠĢ birliği ile KiĢiselleĢtirme                    

(Collaborative 

Customization) 

                 Kaynak: Mac Carthy ve diğerleri, 2003: 293 
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Yukarıdaki tabloda her bir yığın kiĢiselleĢtirme sınıflandırması her bir durum 

çalıĢmasına uygulanmıĢtır. Sınıflandırmada ortaya çıkan ikili durumlar ve bulgular 

aĢağıda gibi gerekçelendirilmiĢtir (Mac Carthy ve diğerleri, 2003: 293-294).   

Lampel ve Mintzberg (1996): Bisiklet çerçevesinin imalatı ve boyamasıyla 

NBIC uyarlanmıĢ kiĢiselleĢtirmeyi hayata geçirmektedir. Fakat kiĢiselleĢtirmenin 

önemli bir unsuru vites sistemi, frenler vb. için bileĢenlerin seçilmesidir ve bu da 

kiĢiselleĢtirilmiĢ standardizasyonla bağdaĢır. Bisiklet üreticisi kiĢiselleĢtirilmiĢ 

standardizasyon ve uyarlanmıĢ kiĢiselleĢtirmenin birleĢimine örnektir. Boyama bir 

montaj hizmeti olarak ele alınırsa, kiĢiselleĢtirilmiĢ standardizasyonda olduğu gibi 

standardize edilmiĢ bileĢenlerden bir özel ürün oluĢturulur ve imalat 

kiĢiselleĢtirilmezken montaj kiĢiselleĢtirilirse ise ve tüm bunlara ek olarak ürünün 

merkezi nüvesi korunursa bu bileĢimin Ģartları gerçekleĢtirilmiĢ olur. UyarlanmıĢ 

kiĢiselleĢtirmede olduğu gibi müĢterilere modifikasyonların yapılabileceği bir 

prototip (bu vakada bu bir katalog modelidir) sunulmaktadır. Bilgisayar Ģirketinde ise 

tüm kiĢiselleĢtirmeler montaj safhasında gerçekleĢtiği için kiĢiselleĢtirilmiĢ 

standardizasyona denk düĢmektedir. Ticari araç üreticisi tam olarak hiçbir kategoriye 

girmez fakat uyarlanmıĢ kiĢiselleĢtirme ve saf kiĢiselleĢtirmeyle ortak unsurlar içerir.  

UyarlanmıĢ kiĢiselleĢtirmede olduğu gibi baz araç prototiptir ve müĢteriler genelde 

eklenti olan modifikasyonlar talep eder fakat bazen bazı parçaların çıkarılmasını da 

isteyebilirler. UyarlanmıĢ kiĢiselleĢtirmeden farklı olarak kiĢiselleĢtirmeyi 

gerçekleĢtirmek için önemli bir mühendislik uğraĢı sarf etmek gerekebilir. Bu 

mühendislik uğraĢı ticari araç üreticisini saf kiĢiselleĢtirmenin kapsamına sokar ve 

iki tarafta karar verme sürecine dahildir fakat baz model kullanımı ticari araç 

üreticisinin sadece saf kiĢiselleĢtirme olarak nitelendirilmesini engeller. 

Alford ve diğerleri (2000): Dört durum çalıĢması da Alford ve diğerleri 

(2000) için MC stratejileri sınıflandırmasında en çok isteğe bağlı kiĢiselleĢtirme 

kategorisine girmektedir. NBIC‟ nin isteğe bağlı kiĢiselleĢtirici olarak kabul görmesi 

için çerçevenin (kadronun) belirtilen boyutta imalatının Alford ve diğerleri „nin 

isteğe bağlı kiĢiselleĢtirme olarak sınıflandırdığı boyamayla aynı kabul edilmesi 

gerekir. Ticari araç ise bir çekirdek kiĢiselleĢtirme örneğidir. 

Duray ve diğerleri (2000): NBIC‟ yi, Duray ve diğerleri (2000)‟ nin Ģemasına 

göre sınıflandırırken bir belirsizlik oluĢmaktadır. NBIC‟ nin çerçevenin (kadronun) 

boyutlarını sipariĢe göre belirleme uygulaması müĢteriyi imalat sürecine dahil etmek 
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olarak görülebilir ve bu nedenle bir imalatçı olarak sınıflandırılabilir. Fakat bu 

kategori özgün tasarımlar talep eden müĢterileri barındırır ki bu da NBIC‟ nin 

yaklaĢımının ötesindedir. Bununla beraber bisiklet çerçevesi (kadro) önceden 

tasarlanan fakat sipariĢ gelmeden kesimi yapılmayan standart bir bileĢen olarak 

değerlendiriliyorsa NBIC katılımcı olarak da sınıflandırılabilir. Ürünlerinde modüler 

bir yaklaĢımı uygulamaya geçirdikleri ve kadro üretimi de-montajın en önemli ve 

büyük unsuru olduğu için modüler üretici olarak da etiketlemek mümkün olabilir. 

Mac Carthy ve diğerleri (2003), farklı yaklaĢımlar bulunmasına karĢın NBIC 

iĢletmesini katılımcı olarak sınıflandırılmaktadır. Bisiklet üreticisi montajcı olarak 

değerlendirilmiĢtir fakat bisiklet standardize edilmiĢ ve çoğunlukla modüler olan bir 

ürün haline geldiği için modüler üretici olarak da ele alınmaları yönünde bir argüman 

sunulabilir. Ticari araç Ģirketi bir imalatçıdır. Bilgisayar montajcısı ise bir 

montajcıdır. Motorola‟yı modüler üretici ya da montajcı sınıfına koymak konusunda 

bir belirsizlik vardır.  

Da Silveria ve diğerleri (2001): Da Silveira‟nın Ģeması kullanıldığında ticari 

araç üreticisinin, neredeyse tüm özel araçları müĢteri ihtiyaçlarına göre sonradan 

konfigüre edilen standart araçlar olduğu için “5. KiĢiye Özel Ek ÇalıĢma” 

kategorisine ait olduğu söylenebilir. Fakat yeni ürün varyasyonları için gösterilen 

tasarım eforu o kadar büyüktür ki bu nedenle tasarım kategorisinde sınıflandırmak 

daha uygundur. NBIC en çok imalat kategorisine uymaktadır. Motorola, bilgisayar 

üreticisi ve bisiklet montajcısı montaj kategorisine girmektedir. 

Gilmore ve Pine (1997): Tüm durum çalıĢmaları iĢ birliği ile kiĢiselleĢtirme 

yapanlar kategorisine girmektedir. 

 

2.6. YIĞIN KĠġĠSELLEġTĠRME ÜRETĠM SĠSTEMĠNDEKĠ KARMAġANIN 

AKSĠYOMATĠK DĠZAYN TEORĠSĠ VE KARMAġA TEORĠSĠ 

KULLANILARAK AÇIKLANMASI  

 

KarmaĢa son on yılda üretim iĢletmelerinin en çok korktuğu fenomen haline 

gelmiĢtir. IBM‟ in 2010 yılında 22 ülkeden 1.541 CEO ve 329 üst düzey kamu 

görevlisi ile yapmıĢ olduğu yüz yüze mülakatların sonucunda cevaplayıcıların % 85‟ 

inin yüksek/ çok yüksek düzeyde karmaĢa ile önümüzdeki 5 yıl içinde karĢı karĢıya 

kalmayı beklediklerini ve bunların sadece %50‟ sinin böyle bir duruma karĢı 
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hazırlıklı hissettiğini ortaya çıkarmıĢtır (IBM Global Business Services, 2010: 3). 

MüĢteri talebi hacim ve çeĢitlilik olarak farklılaĢtıkça piyasaya sürülen farklı 

ürünlerin sayısı artmakta buda üretim süreçlerinde karmaĢayı arttırmaktadır. Yığın 

kiĢiselleĢtirmenin müĢterilerine sunduğu çeĢitliliğin üretim operasyonlarını karmaĢık 

hale getirdiği bununda maliyetleri arttırdığı genel olarak kabul edilmektedir. 

Wildemann‟ nın üretim endüstrisinde yapmıĢ olduğu ampirik çalıĢma ürün 

çeĢitliliğinin birim maliyetleri nasıl etkilediğini ortaya koyan önemli bir çalıĢmadır. 

Geleneksel üretim iĢletmeleri ile segmentlere ayrılmıĢ, esnek otomasyon kullanan 

iĢletmeler incelenmiĢtir. ÇalıĢma sonucunda üretim programında ürün çeĢitliliği ikiye 

katlandığında geleneksel üretim sistemlerinde birim maliyetler %20- 35 aralığında 

artıĢ gösterirken, segmentlere ayrılmıĢ ve esnek otomasyon iĢletmelerinde ise bu oran 

%10-15 aralığında gerçekleĢmektedir (Myrodia ve Lars, 2015: 2).  

ÇeĢitlilik ve karmaĢa yönetimi alanında yapılan birçok çalıĢma ürün 

çeĢitliliğindeki artıĢın operasyonel karmaĢanın ana nedeni olarak müzakere etmiĢtir. 

Bu birçok araĢtırmacının ürün sayısını ve kullanılan parçaların sayısını karmaĢanın 

bir göstergesi olarak düĢünmesine yol açmıĢtır. Bu bakıĢ açısından her sistem 

karmaĢık olarak kabul edilen geniĢ çeĢitlilikten kaçınmalıdır. Bu doğru olabilir ancak 

bu noktadaki asıl belirsizlik burada kullanılan anlamıyla karmaĢanın ne olduğunun 

tanımlanmasıdır. Yığın kiĢiselleĢtirme üretim sisteminin bilimsel bir karmaĢa tanımı 

ile ele alınmasında Blecker ve Abdelkafi 2006 yılında yapmıĢ oldukları çalıĢma 

temel alınmıĢtır. Yığın kiĢiselleĢtirme üretim süreci Nam Suh‟ un aksiyomatik dizayn 

teorisi ve karmaĢa teorisine göre incelenmiĢtir. 

 

2.6.1. Nam Suh Aksiyomatik Dizayn Teorisi 

 

Aksiyomatik dizayn, mantıksal ve rasyonel düĢünce süreç ve araçları ile 

dizaynı gerçekleĢtiren kiĢiye dizayn süreci ve tasarımın geliĢtirilmesi için bilimsel ve 

teorik bir temel sağlamaktır. Yeni bir dizaynın yaratılmasında ve mevcut dizayn için 

teĢhis konulmasında yardımcı olur. MIT profesörü ve sürecin yaratıcısı olan Nam 

Suh “aksiyomatik dizaynı; dizayn yapanları daha yaratıcı kılan, sürekli araĢtırma 

süreçlerini azaltan, tekrarlı deneme yanılma süreçlerini minimize eden ve en iyi 

dizaynın seçilmesi sürecinde bir manifolt (dağıtıcı) olduğunu ifade etmiĢtir” . Dizayn 

neyi baĢarmak istediğimiz ile bunu nasıl baĢarmak istediğimiz arasında karĢılıklı 
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etkileĢimdir. Aksiyomatik  dizayn, soyutlamanın çoklu seviyelerinde alınan kararları, 

sistem düzeyinde baĢlayan ancak dizayn tamamlanana kadar çoklukla detaylar 

üzerinde ilerleme gösteren bilimsel bir yaklaĢımı ifade eder (Martın ve Kar, 2001:1). 

Karar verme sürecinde hem nicel hem de nitel kriterlerin dikkate alınmasını 

gerektiren problemlerin çözümünde kullanılabilecek karar verme yöntemlerinden 

biridir (Özel ve diğerleri, 2007: 1).  

Teori ürün geliĢtirme sırasında tekrarlamalı “dizayn et/ yap/ test et” çevrimi 

sırasında tespit edilen eksikliklerin; sürekli modifikasyon ve değiĢimi gerektiren 

taraflarının üstesinden gelinmesine yardımcı olur. Deneme yanılma yaklaĢımı 

planlanan maliyetlerin aĢılmasına ve programda gecikmelere neden olur. 

Aksiyomatik dizayn teorisi makine, süreç, uzay sistemleri, organizasyonlar ve 

materyaller gibi geniĢ çeĢitlilikteki ürün ve sistemlere uygulanabilir. Mikro hücresel 

plastik, örgü elektrik konnektörleri gibi birçok innovasyon aksiyomatik dizayn 

kullanılarak yapılmıĢ ve ticarileĢtirilmiĢtir. Aksiyomatik dizayn kullanılarak gereksiz 

ve bazen de istenmeyen insan kaynaklı engeller ve etkileĢimler ortadan kaldırılarak 

etkinlik geliĢtirilebilir ve organizasyonlar dizayn edilebilir (Suh, 2007: 102).  

 Aksiyomatik dizayn teorisi anahtar kelimelerin açık olarak tanımlandığı bir 

bilgi setine katı bir biçimde ihtiyaç duyar. Bu, kavram ve ideallerin mantıklı ve 

tutarlı bir biçimde iletilmesine ve somutlaĢtırılmasına yardımcı olur. Aksiyomatik 

dizayn teorisinin temelinde birtakım kavramlar bulunmaktadır. Bu kavramlar 

aĢağıdaki gibidir (Suh, 1998: 205).  

 Aksiyom: KarĢı örnekleri veya istisnaları bulunmayan aĢikâr ya da temel 

bir gerçek. Aksiyomlar diğer doğa kanunları ya da ilkelerden türetilemez.  

 Doğal Sonuç: Aksiyomlardan ya da diğer kanıtlanmıĢ önermelerin sonucu 

olarak ortaya çıkan önermelerden yapılan çıkarım.  

   Fonksiyonel Gereklilik (FG): Fonksiyonel etki alanında ürünün (veya 

yazılımın, organizasyonların, sistemlerin, vb.)  fonksiyonel özelliklerini tümüyle 

karakterize eden minimum bağımsız gereklilikler setidir. Tabiatı gereği her bir FG, 

FG‟ lerin belirlenmesi noktasında diğerlerinden bağımsızdır.  

 Kısıtlama: Kısıtlamalar kabul edilebilir çözümlerdeki sınırlardır. Ġki tür 

kısıtlama vardır: Girdi kısıtlamaları ve sistem kısıtlamaları. Girdi kısıtlamaları 

tasarım spesifikasyonlarının bir parçası olarak uygulamaya konulur. Sistem 
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kısıtlamaları tasarım çözümünün içinde iĢlev göstereceği sistemin getirdiği 

kısıtlamalardır.  

   Dizayn parametresi (DP): Dizayn parametreleri, belirtilen FG‟leri 

karĢılayacak olan tasarımı oluĢturan fiziksel (veya yazılım tasarımı vb. konularda 

diğer eĢdeğer terimler) alandaki anahtar değiĢkenlerdir.  

   Süreç DeğiĢkeni (SD): Süreç değiĢkenleri, belirtilen DP‟leri yaratabilecek 

süreci oluĢturan süreç alanındaki anahtar değiĢkenlerdir (veya yazılım tasarımı vb. 

konularda diğer eĢdeğer terimler).  

 Kavramsal temel tanımlandıktan sonra dizayn süreci haritalandırılabilir. 

Dizayn dört ana etki alanından oluĢur. Bunlar müĢteri etki alanı, fonksiyonel etki 

alanı, dizayn etki alanı ve süreç etki alanlarıdır. 

 

ġekil 10: Dizayda Dört Etki Alanı ve Aralarındaki ĠliĢkiler 

 

 
 

Dizayn dünyasının 4 temel etki alanı. Dizayn sürecinde soldaki etki alanından (neyi 

baĢarmak veya bilmek istiyoruz) sağdaki etki alanına ( neyi baĢarmak istiyorsak bunu nasıl yapmayı 

umut ediyoruz) doğru haritalandırma yapılır. MN= MüĢteri nitelikleri, FG= Fonksiyonel gereklilikleri, 

DP= Dizayn parametrelerini, SD= Süreç değiĢkenlerini ifade etmektedir.  

Kaynak: Suh, 2007: 103 

 

Sağdaki alanla iliĢkili olan sol alan “elde etmek istediklerimizi” temsil 

ederken sağda kalan alan ise “sol alanda belirtilen fonksiyonel gereklilikleri 

karĢılamaya yönelik” tasarım çözümümüzü temsil eder. MüĢteri alanı müĢteri 

ihtiyaçlarından ve müĢterinin bir ürün, iĢlem, sistem ya da materyalde aradığı 

özelliklerden oluĢur (Suh, 1998: 204).  
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Fonksiyonel etki alanında müĢteri ihtiyaçları fonksiyonel gereklilikler (FG) 

ve kısıtlar (K) biçiminde tanımlanır. FG; ürün, organizasyon veya sistemin 

fonksiyonel ihtiyaçlarının tümüyle karakterize edildiği ve tanımlandığı birbirinden 

bağımsız minimum sayıda fonksiyonel gereklilikler setidir. Kısıtlar ise mümkün 

çözümlerin sınırlarıdır. Tanımlı bir FG‟ yi karĢılayabilmek, fiziksel etki alanında DP 

(dizayn parametreleri)‟ nin tasarlanması demektir (Suh, 2007: 104).  

Belirtilen FG‟ leri karĢılamak için uygun dizayn parametreleri fiziksel alanda 

oluĢturulur. Son olarak dizayn parametreleri Ģeklinde spesifikasyonları belirlenmiĢ 

ürünün üretilmesi için süreç değiĢkenleri Ģeklinde karakterize edilmiĢ üretim süreci; 

süreç etki alanında geliĢtirilir. Ürünler, organizasyonlar, sistemler, materyaller ve 

yazılımlar gibi birçok farklı alandaki birbirinden farklı görünen tasarım iĢlemleri dört 

tasarım alanı kullanılarak tanımlanabilir. Tüm tasarımlar bu dört tasarım alanına 

uyumluluk gösterir (Suh, 1998: 204). 

Tasarım, “ne yapmak istiyoruz?” sorusunu ortaya koyan fonksiyonel alan ile 

“bunu nasıl baĢarabiliriz?” sorusunu soran ve tasarım parametrelerinden (DP) oluĢan 

fiziksel alan arasındaki iliĢkilerin planlanması sürecinden oluĢmaktadır. Dizayn 

parametreleri ise süreç alanındaki süreç değiĢkenleri ile iliĢkilendirilecektir. Burada 

“ne” sorusu ile “nasıl” sorusuna geçiĢler “Haritalandırma” olarak tanımlanmaktadır. 

MüĢteri alanı ve fonksiyonel alan arasında yapılan haritalandırma “Kavram 

Tasarımı”; fonksiyonel alan ile fiziksel alan arasında yapılan haritalandırma “Ürün 

Tasarımı” ve fiziksel alan ile süreç alanı arasındaki haritalandırma ise “Süreç 

Tasarımı” olarak adlandırılır. Tasarım süresi boyunca üst seviyeden, alt seviyelere 

doğru ayrıntılandırma iĢlemine ise “Tasarım HiyerarĢisi” adı verilir. Tasarımın 

amacına göre her bir bilgi sahasında birer hiyerarĢi mevcuttur (Yavuz, 2010: 15). 
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ġekil 11: Tasarım HiyerarĢisi  

 

 

 
Kaynak: YaĢar ve diğerleri, 2005: 2125 

 

 

Tüm tasarım alanları arasındaki iliĢkilerin çözümlenmesi ve uygun tasarım 

kararlarının alınabilmesi için aksiyomatik dizayn bağımsızlık ve bilgi aksiyomları 

olmak üzere iki temel kavrama dayanmaktadır.  

Aksiyom 1: Bağımsızlık Aksiyomu: Fonksiyonel Gereklilikler (FG‟ler)‟in 

bağımsızlığının korunmasıdır. 

Aksiyom 2: Bilgi Aksiyomu: Tasarımın bilgi içeriğinin en aza 

indirgenmesidir. 

Ġlk aksiyom; fonksiyonel gereklilik (FG)‟lerin bağımsızlığının mutlaka 

korunması gerektiğini ifade eder. Haritalandırma sürecinde fonksiyonel etki 

alanından fiziksel etki alanına geçerken bağımsızlık aksiyomu, doğru dizayn 

kararlarının alınmasını sağlar. Ġlk aksiyomu sağlayan birden fazla dizayn alternatifi 

varsa ikinci aksiyom bunlar arasından en az bilgi içeriğine sahip olanının en iyi 

dizayn olarak tespit edilebilmesine olanak verir (Suh 1998: 205). Ġlk aksiyom, 

fonksiyonel ve fiziksel değiĢkenler arasındaki iliĢki ile ilgilenirken, diğer aksiyom 

tasarımın karmaĢıklığına ıĢık tutmaktadır (Yavuz, 2010: 16). 

Fonksiyonel gereklilikler tasarımın karĢılamak zorunda olduğu bağımsız 

minimum zorunluluklar seti olarak tanımlanır. Bu fonksiyonel gereklilikler kümesi 

tasarım amaçlarının reçetesidir. Bağımsızlık Aksiyomu, ikiden fazla fonksiyonel 
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gerekliliğin olduğu durumlarda tasarım çözümünün, her bir fonksiyonel gerekliliği 

diğer fonksiyonel gereklilikleri etkilemeden karĢılayacak bir çözüm olması 

gerektiğini ifade eder. Bu fonksiyonel gereklilikleri karĢılamak ve bağımsızlıklarını 

koruyabilmek için doğru bir tasarım parametreleri dizesi seçmek zorunda olduğumuz 

anlamına gelmektedir. Fonksiyonel gereklilikleri belirledikten sonra sıradaki adım, 

haritalandırma sürecindeki fonksiyonel alandan fiziksel alana geçiĢ esnasında 

gerçekleĢen kavramsallaĢtırma sürecidir. “Ne” den “Nasıl” a geçiĢin 

haritalandırılması; yaratıcı kavramsal çalıĢma gerektirir. Bu süreç esnasında her bir 

makul dizayn parametresine bağlı fonksiyonel gereklilikleri gerçekleĢtirmenin farklı 

yolları da düĢünülmelidir. Etki alanları arasındaki haritalandırma dizayn hedeflerini 

ve dizayn çözümlerini tanımlayan vektörler ile matematiksel olarak ifade edilebilir. 

Belirli bir tasarım hiyerarĢisi düzeyinde, spesifik tasarım hedeflerini tanımlayan 

belirli sayıdaki fonksiyonel gereklilik fonksiyonel alanda bir vektör (FG‟ler) 

oluĢturur. Buna benzer Ģekilde FG‟ ler için “nasıl” sorusunun cevabı olan fiziksel 

alandaki belirli miktardaki dizayn parametresi de bir vektör oluĢturur (DP‟ler). Bu iki 

vektör arasındaki iliĢki (A)‟nın ürün tasarımını oluĢturan bir tasarım matrisi olarak 

tanımlandığı durum matematiksel olarak aĢağıdaki Ģekilde ifade edilebilir (Suh, 

1998: 205-206):  

 {FGs} = [A] {DPs} 

{FG}: Fonksiyonel gereksinimler vektörü 

{DP}: Dizayn parametreleri vektörü 

[A]: Tasarım matrisidir.  

 

[A] matrisi tasarım matrisidir ve ürün dizaynını karakterize eder. Fonksiyonel 

gereksinimler vektörünün her bir parametresini tasarım parametreleri ile aĢağıdaki 

Ģekilde iliĢkilendirir. FGi = Aij DPj   denklemi bir ürünün tasarımı için oluĢturulmuĢ 

bir tasarım denklemidir. Üç fonksiyonel gerekliliği ve üç adette dizayn parametresi 

olan kare tasarım matrisi aĢağıdaki gibidir (Suh, 1998: 192). 

 

[A]= |
         
         
         

| 
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Yukarıdaki tasarım matrisine bağlı olarak {FGs} = [A] {DPs} eĢitliği 

aĢağıdaki Ģekilde ifade edilebilir (Suh. 2005, MIT Web Sitesi).  

FG1 = A11 DP1 + A12 DP2 + A13 DP3 

 FG2 = A21 DP1 + A22 DP2 + A23 DP3 

FG3 = A31 DP1 + A32 DP2 + A33 DP3 

 

Fonksiyonel gereklilikler değiĢtiğinde (     ; bu dizayn parametrelerinin 

değiĢimi (    ile ilgilidir ve dizayn matrisinin elamanları Aij=∂FGi / ∂DPj Ģeklinde 

ifade edilir (Suh, 1998: 192). Fiziksel etki alanındaki dizayn parametreleri 

vektöründen süreç etki alanı içindeki süreç değiĢkenleri vektörüne doğru olan 

haritalandırma süreci için dizayn eĢitliği aĢağıdaki gibi yazılabilir (Suh, 1998: 206).  

 

{DPs} = [B] {SDs} 

{DP} = Dizayn parametreleri vektörü 

{SD} = Süreç değiĢkenleri vektörü 

[B] = Süreç dizayn özelliklerinin tanımlanmasını sağlayan tasarım matrisidir 

ve biçimsel olarak (A)‟ya benzerdir. 

 

Doğrusal bir tasarımda Aij sabit terimleri ifade ederken, doğrusal olmayan bir 

tasarımda Aij dizayn parametrelerinin bir fonksiyonudur. Tasarım matrisleri için iki 

özel durum vardır, bunlar i=j olanlar hariç tüm Aij‟lerin sıfıra eĢit olduğu köĢegen 

matris veya alt ya da üst üçgensel bileĢenlerin sıfıra eĢit olduğu üçgen matrisdir. 

Bağımsızlık Aksiyomu‟ nun gereklerini yerine getirmek için tasarım matrisi ya 

köĢegen ya da üçgen olmalıdır. Tasarım matrisi (A) „nın köĢegen olduğu durumlarda 

her bir FG tek bir DP aracılığıyla bağımsız olarak karĢılanabilir. Bu tür tasarımlara 

ayrık (uncoupled) tasarım denir (Suh, 1998: 206). AĢağıdaki ayrık bir tasarım matrisi 

örneklendirilmiĢtir (Suh. 2005, MIT Web Sitesi). 

 

|
   
   
   

| = |
     
     
     

| *  |
   
   
   

| 
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 Yukarıdaki A tasarım matrisinde A12= A13= A21= A23= A31= A32= 0 

olarak hesaplanabilir. Bu matrise bağlı olarak {FGs} = [A] {DPs} eĢitliği aĢağıdaki 

Ģekilde yazılabilir (Yavuz, 2010: 18).  

FG1= A11 DP1 

FG2= A22 DP2 

FG3= A33 DP3 

 

  Matrisin üçgen olduğu durumlarda fonksiyonel gerekliliklerin bağımsızlığı 

sadece dizayn parametreleri uygun bir sekansta sıralanırsa garanti edilebilir. Bu tür 

tasarımlara da ayrıĢtırılmıĢ (decoupled) tasarım denir (Suh, 1998: 206). AĢağıda 

ayrıĢtırılmıĢ bir tasarım matrisi örneklendirilmiĢtir (Suh. 2005, MIT Web Sitesi). 

 

|
   
   
   

| = |
         
       
     

| *  |
   
   
   

| 

 

Yukarıdaki A tasarım matrisinde A21= A31=A32=0 olarak hesaplanabilir. Bu 

matrise bağlı olarak {FGs} = [A] {DPs} eĢitliği aĢağıdaki Ģekilde yazılabilir (Suh. 

2005, MIT Web Sitesi). 

. 

FG1= A11 DP1 + A12DP2 + A13 DP3 

FG2= A22DP2 + A23DP3 

FG3= A33 DP3 

 

 Yukarıdaki iki durum dıĢındaki tüm tasarımlar bağımsızlık aksiyonumunu 

ihlal eder ve bağlı tasarım olarak adlandırılır (Suh, 1998: 192). Bağlı tasarımlarda 

hiçbir dizayn parametresi tasarımdaki tüm fonksiyonel gereklilikleri nasıl 

etkileyeceği göz önünde bulundurulmadan değiĢtirilemez. Bu yüzden birden fazla 

fonksiyonel gerekliliğinin karĢılanması gerektiği durumlarda köĢegen veya üçgen 

tasarım matrisleri oluĢturmamıza imkân sağlayacak tasarımlar oluĢturulması gerekir 

(Suh, 1998: 192). Bağlı tasarım matrisi aĢağıdaki gibi formüle edilebilir (Suh. 2005, 

MIT Web Sitesi). 
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|
   
   
   

| = |
         
         
         

| *  |
   
   
   

| 

 

 FG1= A11 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 göre bilgi aksiyonumunu 

açıklayabilmek için ise öncelikle olasılık yoğunluk fonksiyonu üzerinde durmakta 

yarar vardır. Olasılık yoğunluk fonksiyonun integrali sürekli rassal değiĢkenler ile 

ilgili olasılığın hesaplanmasını sağlar. X ekseninin üstünde yer alan eğrinin altında 

kalan toplam alan her zaman bire eĢittir. Herhangi bir iki değer için hesaplanan bu 

alanın yüzdesi olasılık yoğunluk fonksiyonuyla nitelenen bir gözlemin sonucunun bu 

değerler arasına düĢmesi olasılığıyla kesiĢir. Her rassal değiĢken bir olasılık 

yoğunluk fonksiyonuyla bağlantılıdır  (Britanica Web Sitesi). Konunun örneklenmesi 

daha açıklayıcı olacaktır. Örneğin sıfır ile yedi yaĢında olan arabaların kiralanırken 

tercih olasılıkları aĢağıdaki gibi olsun (Zweigmedia Web Sitesi).  

 

  Tablo 17: Araçların YaĢlarına Göre Kiralanma Olasılıkları 

 

Araç YaĢı 0-1 1-2 2-3 3-4 4-5 5-6 6-7 

Olasılık 0,10 0,26 0,28 0,20 0,11 0,04 0,01 

  Kaynak: Zweigmedia Web Sitesi 

 

Sıfır veya en fazla 1 yaĢında olan arabaların kiralanma olasılığı 0,10 iken, 6 

veya 7 yaĢında olan arabaların kiralanma olasılığı 0,01‟ dir. Farklı yaĢ gruplarına 

göre olasılıklar yukarıda tablo Ģeklinde özetlenmiĢtir. Tüm olasılıkların toplamı 1‟e 

eĢittir. Bu olasılıkların grafiksel bir eğri Ģeklinde sağdaki gösterimi olasılık yoğunluk 

fonksiyonudur (Zweigmedia Web Sitesi).  
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    ġekil 12: Olasılık Yoğunluk Fonksiyonu  

 

 
  Kaynak: Zweigmedia Web Sitesi 

 

Sıfırla dört yaĢ arasında olan arabaların kiralanma olasılığını hesaplamak 

istersek bunu iki yolla yapmamız mümkündür. Tablo 17‟ ye göre bu olasılık; 

P (0 ≤ X ≤ 4) = 0,10+ 0,26 + 0,28+ 0,20 = 0,84‟ tür.  

 Olasılık yoğunluk fonksiyonuna göre ise 0-4 yaĢ arası arabalarının kiralanma 

olasılığı aĢağıdaki Ģekilde taralı alanlar Ģeklinde gösterilebilir.  

 

 

ġekil 13: P (0 ≤ X ≤ 4) Ġçin Olasılık Yoğunluk Fonksiyonu 

 

  Kaynak: Zweigmedia Web Sitesi 

 

Olasılık yoğunluk fonksiyonuna göre 0-4 yaĢ aralığı için toplam olasılık ġekil 

13‟ de pembe ile gösterilen bölgenin alanına eĢittir. Bu alanın bulunabilmesi için 0-4 
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aralığında olasılık yoğunluk (F(x)) fonksiyonun (eğrinin) integralinin alınması 

gereklidir (Zweigmedia Web Sitesi). 

 

P (0 ≤ X ≤ 4) = ∫  (    
 

 
 = 0,84  

 

Olasılıkların 0 ve 4 aralığında toplanması ile F(x) olasılık yoğunluk 

fonksiyonunun integralinin alınması aynı sonucu vermektedir.  

 Nam Suh olasılık yoğunluk fonksiyonunu kullanarak “Bilgi Aksiyomu” nu 

açıklamaktadır. Fonksiyonel bakıĢ açısından eĢit derecede kabul edilebilir birçok 

dizayn olabilir. Ancak dizaynın hedefleri olarak tanımlanan fonksiyonel 

gerekliliklerin baĢarılma olasılığı açısından biri diğerlerinden üstün olacaktır. Bu 

bakımdan “Bilgi Aksiyomu” en iyi tasarımın baĢarı olasılığı en yüksek olan tasarım 

olduğunu ifade eder (Suh, 1998: 207). 

Gerçek hayatta baĢarı olasılığı tasarımcının fonksiyonel gereklilikleri 

karĢılamak için tanımladığı tolerans ile sistemin parçayı belirtilen tolerans içerisinde 

üretme kabiliyetinin kesiĢimine göre belirlenir. BaĢarı olasılığı fonksiyonel 

gereklilikler açısından tasarım aralığının ve önerilen tasarımın fonksiyonel 

gereklilikleri karĢılamak için sağlayabileceği sistem aralığının belirlenmesiyle 

hesaplanabilir (Suh 1998: 207).   

 

ġekil 14: Nam Suh‟ un Aksiyomatik Dizayn Teorisine Göre Sistem, Dizayn ve Ortak 

Aralığının Olasılık Yoğunluk Fonksiyonu ile Gösterimi  

 

 

Kaynak: Suh 1998: 207 
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Dikey eksen (ordinat) olasılık yoğunluğunu, yatay eksen (apsis) ise eĢlenen 

alanlara bağlı olarak FG ya da DP‟yi gösterir. Ürün tasarımında olduğu gibi fiziksel 

etki alanı ile süreç etki alanı haritalandığında yatay eksen fonksiyonel gereklilikler 

içindir. Süreç tasarımında süreç etki alanı ve fiziksel etki alanı arasındaki 

haritalamada ise yatay eksen tasarım parametreleri içindir (Yavuz, 2010: 24). 

Tasarım aralığı ve sistem aralığı arasındaki örtüĢmeye ortak aralık (OA) denir ve bu 

fonksiyonel gerekliliklerin karĢılandığı tek bölgedir (Suh 1998: 207).   

ġekil 14.‟ de fonksiyonel gereklilik için hedef değer, dizayn aralığının 

ortasında yer almaktadır. Hedef değerle olasılık yoğunluk fonksiyonunun orta 

noktası arasındaki uzaklık sapma olarak değerlendirilir. Kabul edilebilir bir dizaynda 

her bir fonksiyonel gereklilik için sapma çok küçük veya sıfır olmalıdır. O nedenle 

sistem olasılık yoğunluk fonksiyonunun orta noktası dizayn aralığındaki hedef 

değerle eĢit olmalıdır (Suh, 2005: 34). Yukarıdaki açıklamalar ıĢığında sistem 

olasılık yoğunluk fonksiyonunun altında yer alan ortak alan; tanımlı bir fonksiyonel 

gerekliliğin baĢarı olasılığını aĢağıdaki Ģekilde ifade eder (Suh, 1999: 118).  

 

ġekil 15: Belirli bir Fonksiyonel Gereklilik Ġçin OluĢturulan Olasılık Yoğunluk Fonksiyonu 
 

 

Kaynak: Suh, 1999: 118. 

 

Tasarım hedefi, belli bir fonksiyonel gereklilik setinin, fonksiyonel alandan 

dizayn parametrelerinin bulunduğu fiziksel alana doğru haritalandırılması ile elde 

edilir.  Bu nedenle fonksiyonel gerekliliklerin tatmin edilme olasılığı dizayn 

parametrelerinin seçimi belirler. Bir fonksiyonel gereklilik tanımlandığında arzu 

edilen hedef ve tolerans değerleri dizayn aralığının içinde belirlenir. Bu iki alan 
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arasındaki örtüĢmeye ortak alan denir. Eğer bir FG için sistem olasılık yoğunluk 

fonksiyonu ps (FG) ise bunun olasılığı aĢağıdaki gibi hesaplanır (Suh, 1999: 118). 

 

P (dr
1
≤ X ≤ dr

u
) 0 = ∫   (     (   

   

   
 

 

Ġntegralin dr
1 

ve dr
u 

limitleri, sistem aralığının sırasıyla alt ve üst limitlerini 

ifade etmektedir. FG nin tatmin edilmesi anlamında tanımlanan bilgi içeriği I ise 

aĢağıdaki gibi tanımlanır (Suh, 1999: 118).  

 

I = - log2P = - log2∫   (     (   
   

   
 

 

Tüm sistem için birden fazla FG‟ nin baĢarılmasındaki bilgi içeriği her bir 

FGi‟ ye karĢılık gelen Ii  (FGi ye ait bilgi içeriği) toplanması ile aĢağıdaki gibi 

bulunur (Suh, 1999: 118).  

 

I = ∑ Ii= ∑- log2Pi 

Pi,  FGi„ nin baĢarılmasındaki olasılıktır. 

 

Sistem sabit sayıda fonksiyonel gerekliliğe sahip olduğundan karmaĢa Fg‟ 

lerin sayısından bağımsızdır ancak bunun yerine sistemin tüm FG‟ leri baĢarma 

olasılığı ile bağlantısı yüksektir (Suh, 1999: 118). Bilgi içeriği olan I; belirli bir 

fonksiyonel gerekliliğin tatmin edilebilme olasılığı bakımından tanımlanır. Bilgi bit 

birimleri Ģeklinde ifade edilir. Aynı anda karĢılanması gereken birçok fonksiyonel 

gerekliliğin olduğu durumlarda, bilgi içeriğinin eklenebilmesi için logaritmik 

fonksiyon seçilmiĢtir. “Pi”; ayrık bir tasarım için fonksiyonel gerekliliklerin dizayn 

parametrelerini karĢılama olasılığıdır ve iki tabanında ya da doğal logaritmik 

fonksiyon biçiminde ifade edilebilir. n sayıda FG olduğu için toplam bilgi içeriği tüm 

bu olasılıkların toplamıdır. Bilgi Aksiyomu en az I „ya sahip tasarımın, tasarım 

hedeflerine ulaĢmak için en az bilgiyi gerektiren tasarım olduğu için en iyisi 

olduğunu ifade eder. Tüm olasılıkların bire eĢit olduğu durumlarda bilgi içeriği 

sıfırdır ve bunun tersi olarak, bir ya da daha fazla olasılık sıfıra eĢit olduğunda 
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gereken bilgi sonsuzdur. Bu olasılık düĢükse fonksiyonel gereklilikleri karĢılamak 

için daha fazla bilgi sağlamamız gerektiği anlamına gelir (Suh, 1998: 206- 207).  

BaĢarı olasılığının düĢük, fonksiyonel gereklilikleri karĢılamak için sunulması 

gereken bilginin ise yüksek seviyede olması halinde tasarım karmaĢık olarak 

adlandırılır. Bu durumla; bir ürün için fonksiyonel gerekliliklerin tolerans eĢiğinin 

(veya üretim için tasarım parametrelerinin) yüksek olması ve yüksek hassasiyet 

gerektirmesi halinde karĢılaĢırız. Aynı durum çok fazla parçanın varlığında da ortaya 

çıkar. Çünkü daha fazla parça, tasarım gereksinimlerine uygun olmayan, tasarım 

aralığı dıĢında dizaynların oluĢmasına zemin hazırlar. Bu Ģekilde karmaĢıklığın nicel 

karĢılığı bilgi içeriğini oluĢturur (Yavuz, 2010: 23).  

 

2.6.2. Nam Suh KarmaĢa Teorisi 

 

Nam Suh karmaĢayı, belli bir fonksiyon setinin veya fonksiyonel 

gerekliliklerin baĢarılmasındaki belirsizliğin ölçüsü olarak tanımlamıĢtır. KarmaĢa, 

fonksiyonel gerekliliklerin tatmin edilmesindeki baĢarı olasılığı Ģeklinde tanımlanan 

bilgiyle iliĢkilidir (Suh, 1999: 116). Aksiyomatik tasarımda bilgi ve karmaĢa sadece 

hedeflediklerimize ve/ veya bilmek istediklerimize göre tanımlanır. Belirlenen bir 

fonksiyonel gerekliliğe ulaĢma olasılığı sistem olasılık yoğunluk fonksiyonu 

altındaki alanın ortak aralıkla birlikte hesaplanmasıyla belirlenmiĢ ve bilgi, belirtilen 

fonksiyonel gerekliliklere ulaĢma olasılığının logaritmik fonksiyonu olarak 

tanımlanmıĢtır. Kısacası karmaĢa bilgi ile iliĢkilidir.  

Bu nedenle karmaĢa fiziksel etki alanından çok fonksiyonel etki alanı içinde 

ölçümlenir. Zamanın bir fonksiyonu olabileceği gibi sistem aralığındaki değiĢimin 

zamanın bir fonksiyonu olup olmamasına bağlı olarak zamandan bağımsızda olabilir 

(Suh, 2007: 111).  Suh zamana bağlı olarak yaptığı bu sınıflandırmayı aĢağıdaki gibi 

alt bölümlere ayırmıĢtır.  
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ġekil 16: Nam Suh‟ a Göre KarmaĢa Türleri 

 

 

Kaynak: Blecker ve diğerleri, 2006a: 910 

 

Zamandan Bağımsız Gerçek KarmaĢa: Sistem aralığı dizayn aralığını 

bünyesinde barındırmadığında ortaya çıkar. Diğer bir ifadeyle mevcut sistem dizaynı 

ile; ilgili fonksiyonel gerekliliklerin baĢarılmasında belirsizlik vardır. Bu belirsizlik 

ancak sistem aralığı ile dizayn aralığının kesiĢtiği ortak bölgenin arttırılmasıyla 

giderilebilir. Aslında sistem aralığında, kesiĢim dıĢında kalan alan belirsizliği veya 

mevcut dizaynın arzu edilen fonksiyonel gereklilikleri yerine getirmede baĢarısız 

olabilme ihtimalini tanımlamaktadır (Blecker ve Abdelkafi, 2006a: 911). Sistem 

aralığı ile ortak alan aynı aralıkta örtüĢmüyorsa yanı benzer değilse fonksiyonel 

gerekliliklerin baĢarılabilme olasılığı 1‟ in altındadır. Gerçek karmaĢa FG‟ lerin 

baĢarılabilme olasılığı olarak hesaplanabilen bilgi içeriği ile ilgilidir (Suh, 1999: 

119). Sistem aralığı ile ortak aralığı benzer kılacak yeni dizayn parametreleri 

seçilmeden veya sistemdeki belirsizliği bertaraf edecek güçlü dizaynlar 

gerçekleĢmeden yok edilemez (Suh, 1999: 120). 

Zamandan Bağımsız Hayali KarmaĢa: Hayali karmaĢa bilgi eksikliğinden ya 

da belli bir dizaynın anlaĢılamamasından kaynaklanır. Suh dizayn aralığından sistem 

aralığına haritalandırmayı mümkün kılan dizayn matrisi aracığıyla hayali karmaĢayı 

açıklamaktadır.  Kolon sayısı dizayn parametrelerinin sayısına eĢit olduğunda dizayn 

matrisinin satır sayısı da fonksiyonel gereklilik sayısına eĢittir. Dizayn 

parametrelerinin sayısının fonksiyonel gerekliliklerin sayısından az olduğu bağlı 

dizaynlardan veya fonksiyonel gerekliliklerin sayısını dizayn parametrelerinin 

sayısından az olduğu alakasız tasarımlardan kaçınmak için dizayn parametrelerinin 

sayısı fonksiyonel gerekliliklerin sayısına eĢit olmalıdır (DP=FG= n). Suh eğer 

tasarım matrisi ayrık ise, herhangi bir dizayn parametresi kendisine karĢılık gelen 
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fonksiyonel gerekliliğin düzenlenmesi ile değiĢtirilebileceğini vurgulamıĢtır. Bu 

durumdan diğer fonksiyonel gereklilikler etkilenmez. Bu tip bir dizayn optimal ve 

bağlı olmayan bir dizayn olarak değerlendirilir. Matriste çapraz sıranın altında veya 

üstünde sıfır olmayan elemanlar var ise dizayn bağlı olarak kabul edilir. Bu durum 

arzu edilebilir bir dizayn seçeneği değildir çünkü dizayn parametrelerinde herhangi 

bir değiĢiklik sadece tek bir fonksiyonel gerekliliği değil fonksiyonel gereklilikler 

setini etkiler. Diğer taraftan Suh üçgensel dizayn matrisleri tanımlamıĢtır. Bu tip 

dizaynlara ayrıĢtırılmıĢ dizayn denir (Blecker ve Abdelkafi, 2006a: 911). Örneğin n 

adet FR‟ den ve n adet DP‟ den oluĢan bir üçgensel tasarım matrisi aĢağıdaki gibi 

olsun (Suh, 1999: 121). 

 

ġekil 17: Hayali KarmaĢanın Açıklanmasında AyrıĢtırılmıĢ Tasarım Matrisinin Kullanılması  

 

Kaynak: Suh, 1999: 121 

 

DP‟ ler matriste gösterildiği sırada dizilirse bu dizaynla ilgili belirsizlik 

ortadan kalkmakta ve bağımsızlık aksiyomu yerine getirilmektedir. Bir an için 

tasarımcının yukarıdaki ayrıĢtırılmıĢ dizayn matris dizilimini tanımadığını ve n 

sayıdaki fonksiyonel gerekliliğin baĢarılmasında dizayn parametrelerinin uygun 

sıralamasını bilmediğini varsayalım. Bu durumda tasarımcı deneme yanılma yoluyla 

FR‟ leri tatmin edecek DP kombinasyonlarını deneyecektir. Tüm FG setini tatmin 

edecek n adet doğru DP kombinasyonunu bulma olasılığı bu durumda P= 1/ n! 

Ģeklinde hesaplanacaktır. Örneğin 5 adet FG „nin tümünün tatmin edilerek 

baĢarılabilme olasılığı P= 1/ 5! yani 0,0083 çıkacaktır. Bu olasılığın baĢarılması için 
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bilgi içeriği ise log2 120 = 6.9‟ dur Dolayısıyla bu dizayn belirsizlik büyük 

olduğundan karmaĢık bir dizayndır. Bu gerçek bir karmaĢa nedeni değildir. Bu 

dizayn yukarıdaki tasarım matrisine dönüĢtürüldüğünde sistem karmaĢık olmaktan 

çıkar bu nedenle bu tip bir belirsizlik yapay olarak yaratılan tasarımcının kafasında 

oluĢmuĢ olan bir karmaĢadır (Suh, 1999: 121). Bu noktada tasarımcı gerçek 

karmaĢayı sistemden çıkarmak istiyorsa çapraz matristeki sırayı dikkate almalıdır 

aksi taktirde dizayn parametrelerini n! farklı kombinasyonunu fonksiyonel 

gereklilikleri tatmin ederken denemek zorunda kalacak ve hayali karmaĢayı algısı 

büyücektir (Blecker ve Abdelkafi, 2006a: 911).  

 Zamana Bağlı Kombinasyonel KarmaĢa: Kombinasyonel karmaĢa olay 

temelli karmaĢadır. Zaman içinde gelecekteki tahmin edilemeyen birtakım olaylar 

nedeniyle sistem aralığı dizayn aralığından uzağa taĢınır. Suh atölye tipi üretim 

sisteminde çizelgeleme iĢlemini kombinasyonel karmaĢaya örnek göstermiĢtir. 

Geleceğin çizelgelenmesi ya da programlanması geçmiĢte alınan erken kararlar 

tarafından etkilenir ve sistem zamanla kombinasyonel karmaĢa göstermeye baĢlar ki 

buda kaotik durumlara ya da sistem baĢarısızlığına yol açar (Blecker ve Abdelkafi, 

2006a: 911). Bezer durum uçuĢların çizelgelenmesinde de yaĢanır. Havayolları 

uçuĢları çizelgelese de kötü hava Ģartları ve mekanik problemler nedeniyle iniĢ ve 

kalkıĢlarda birtakım aksaklıklar yaĢanır. Bir uçağın gecikmiĢ iniĢi veya kalkıĢı 

sonraki bağlantılı birçok uçuĢu etkiler. 24 saatlik çevrim boyunca yaĢanan tüm 

belirsizlikler gün sonunda biter. Bu kombinasyonel karmaĢadır ve bir sonraki güne 

sarkmaz (Suh, 1999: 124).  

 Zamana Bağlı Periyodik KarmaĢa: Periyodik karmaĢa sadece belli bir zaman 

aralığında görülen karmaĢa olarak tanımlanabilir. Buda sonlu sayıda ve sınırlı olası 

kombinasyonlar seti ile sonuçlanır. Bu durumda sistem aralığının sürekli bir biçimde 

dizayn aralığından uzaklaĢmasının önlenmesinde kombinasyonel karmaĢanın 

periyodik karmaĢaya dönüĢtürülmesi daha çok arzu edilir (Blecker ve Abdelkafi, 

2006a: 911). 
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2.6.3. Aksiyomatik Dizayn Teorisi ve KarmaĢa Teorisi ile Yığın 

KiĢiselleĢtirme Üretim Sistemindeki KarmaĢanın AnlaĢılması  

 

 Suh karmaĢa teorisini yığın kiĢiselleĢtirmeye uygulayabilmek için ilk önce 

fonksiyonel gerekliliklerin belirlenmesi gerekir. Yığın kiĢiselleĢtirmenin tanımından 

hareketle ilk fonksiyonel gereklilik (FG1) bireysel müĢteri ihtiyaçlarının tatmin 

edilmesi Ģeklinde belirlenebilir. Yine yığın kiĢiselleĢtirmenin tanımından hareketle 

kiĢiselleĢtirilmiĢ ürünlerin fiyatları standart ürünlerin fiyatlarıyla benzer düzeyde 

olmalıdır. Bu nedenle ikinci fonksiyonel gereklilik (FG2) ekonomik üretimdir. 

Üçüncü fonksiyonel gereklilik (FG3) ise hızlı teslimdir. Sayılanların dıĢında 

literatürde birçok fonksiyonel gereklilik olarak tanımlanabilecek yığın kiĢiselleĢtirme 

bileĢenleri bulmak mümkündür. Örneğin Tu ve diğerleri (2001), yapmıĢ oldukları 

çalıĢmada yığın kiĢiselleĢtirme yeteneklerinin değerlendirilmesinde 3 temel bileĢeni 

temel almıĢlardır. Bunlardan ilki üretim maliyetlerini önemli ölçüde arttırmadan 

ürünlerin farklılaĢtırılabilmesidir. Diğer bir ifadeyle maliyet etkinliğinin 

sağlanmasıdır. Ġkincisi hacim etkinliğidir. Bu üretim hacmini düĢürmeden çeĢitliliği 

arttırabilme kabiliyetidir. Üçüncü yetenek ise kiĢiselleĢtirmeye verilen yanıttır. Bu 

hem sipariĢ ile teslimat arasındaki sürenin azaltılmasını hem de kiĢiselleĢtirme 

isteklerine bağlı olarak sürecin hızlıca yeniden organize olabilme kabiliyetini ifade 

etmektedir (Blecker ve Abdelkafi, 2006a: 913- 914).  

Fonksiyonel gereklilikleri tatmin edebilmek ve sistemin çalıĢmasını sağlamak 

için dizayn parametrelerinin de tanımlanması gerekmektedir. Yığın kiĢiselleĢtirme 

için üç kritik dizayn parametresi belirlemek mümkündür. DP1= Ürün ÇeĢitliliği, DP2 

= AyrıĢma Noktası ve DP3 = Üretim AkıĢı olarak kabul edilebilir. Aslında dizayn 

parametrelerinin belirlenmesi tecrübeye ve mevcut yığın kiĢiselleĢtirme sisteminin 

içinde pratik olarak yer almaya dayanmaktadır. Ürün çeĢitliliği müĢteri isteklerinin 

geniĢ bir aralıkta tatmin edilebilmesi için zorunludur (Blecker ve Abdelkafi, 2006a: 

913- 914).  

 Yığın kiĢiselleĢtirme üretim sistemi müĢterinin sipariĢinin sürece dahil 

edildiği noktanın öncesi ve sonrası olmak üzere ikiye ayrılmaktadır. AyrıĢma noktası 

dizayn, imalat, montaj veya dağıtım aĢamalarının herhangi bir noktasına denk 

gelebilir. AyrıĢma noktası sadece kiĢiselleĢtirme düzeyini değil aynı zamanda teslim 

süresinin uzunluğuna da etki eder. Üretim sürecinin baĢlangıcına yakın olan ayrıĢma 
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noktası daha yüksek bir düzeyde kiĢiselleĢtirme ifade etse de bekleme süresinin 

uzamasına neden olur (Blecker ve Abdelkafi, 2006a: 912). 

Üretim akıĢı ise üretim sürecinin organizasyonu ile yakından ilgilidir. Blecker 

ve Abdelkafi‟ nin yapmıĢ olduğu bu seçimi destekleyen baĢka çalıĢmalarda 

mevcuttur. Örneğin Ramdas‟ ın 2003‟te yapmıĢ olduğu çalıĢma, çeĢitlilik konusunda 

alınacak kararlarda iki alana odaklanmak gerektiği vurgulamıĢtır. Bunlar çeĢitliliğin 

yaratılması kararları ve çeĢitliliğin uygulanması kararlarıdır. ÇeĢitliliğin yaratılması 

dört anahtar konuda alınan kararlara bağlıdır. Bu kararlar aĢağıdaki gibidir (Blecker 

ve Abdelkafi, 2006a: 914). 

 ÇeĢitliliğin boyutu. 

 Ürün mimarisi. 

 KiĢiselleĢtirmenin düzeyi. 

 Zamanlama. 

ÇeĢitliliğin uygulanması yine dört anahtar alanda alınan kararlarla ilgilidir. 

Bu kararlar aĢağıdaki gibidir (Blecker ve Abdelkafi, 2006a: 914). 

 Süreç kabiliyeti. 

 ÇeĢitliliğine geçiĢ noktası veya ayrıĢma noktası. 

 Günlük kararlar. 

Yukarıdaki parametreler incelendiğinde çeĢitlilik, ürün mimarisi ve 

kiĢiselleĢtirme düzeyi DP1= Ürün ÇeĢitliliği baĢlığı altına indirgenebilir. Süreç 

kabiliyeti DP3 = Üretim AkıĢı‟ na atıfta bulunurken, çeĢitliliğe geçiĢ noktası veya 

ayrıĢma noktası açık bir biçimde DP2 = AyrıĢma Noktası ile iliĢkilendirilebilir. 

Günlük kararlar ve zamanlama bileĢenleri Suh‟ un karmaĢa teorisinde özellikle 

tasarım matrisini değerlendirirken ele alınmaktadır. Kombinasyonel karmaĢanın 

tanımlanmasında zamanın önemli etkisi bulunmaktadır (Blecker ve Abdelkafi, 

2006a: 914). Yığın kiĢiselleĢtirme üretim sisteminin dizaynı iĢletmenin farklı 

alanlarında uzmanlaĢmıĢ özelliklede iç lojistik, üretim, satın alma, ürün geliĢtirme ve 

pazarlama direktörlerinin katılımını gerekli kılar. Yığın kiĢiselleĢtirme stratejisinin 

baĢarısı ise müĢteri tercihlerinin anlaĢılmasıyla baĢlar. Onun altında ise piyasaya 

sunulacak ürün özelliklerinin ve fonksiyonlarının geniĢliği konusunda alınacak 

kararlar gelir. Özellikle FG1 büyük ölçüde pazarlama kararlarına bağlıdır. Ürün 

geliĢtirme, müĢteri isteklerinin somut olarak ürün çeĢitliliğine dönüĢtüğünden emin 

olmalıdır. Ürün geliĢtirme alanındaki yöneticiler DP1 ve DP2 üzerinde etkilidir 



 

124 

 

çünkü ürün mimarisi üretim süreci içindeki ayrıĢma noktasının neresi olacağını 

doğrudan etkililer. Bu aĢamadan sonra satın alma ve üretim direktörleri iĢ birliği 

yaparak optimal yapma ya da dıĢarıdan tedarik etme kararlarını değerlendirirler. 

Üretim sorumlusunun yığın kiĢiselleĢtirme üretim sisteminin dizaynında önemli rolü 

vardır. Ġç lojistik yöneticisi ile yakın iĢ birliği yaparak DP3 ve DP2 konusundaki 

doğru seçimler yoluyla FG2ve FG3‟ ü baĢarılı bir biçimde oluĢturabilirler (Blecker 

ve Abdelkafi, 2006a: 915). Yığın kiĢiselleĢtirme dizayn matrisi FG ve DP ler eĢit 

olduğundan kare matristir. FG1‟ i temsil eden müĢteri isteklerinin tatmini; ürün 

çeĢitliliği ve ayrıĢma noktasının yeri ile ilgilidir. Aslında müĢteri isteklerinin geniĢ 

ölçüde tatmini yine aynı geniĢlikte çeĢitliliği gerektirse de, müĢterilerin istediklerinin 

tam anlamıyla bulabileceklerini de garanti etmez. Diğer taraftan ayrıĢma noktası 

üretim sisteminde sadece bir noktayı ifade etmez değer zincirine müĢterinin dahil 

olduğu yeri gösterir. MüĢteri isteklerinin tatmini ile DP3 üretim akıĢı arasında 

korelasyon bulunmadığından matriste sıfır olarak yer almaktadır. Ġkinci fonksiyonel 

gereklilik sistem verimliliği ile ilgilidir ve her üç dizayn parametresi tarafından 

etkilenmektedir. Örneğin Wildemann 1995 yılında yapmıĢ olduğu çalıĢmada ürün 

çeĢitliliğinin ikiye katlanmasının geleneksel üretim sistemlerinde birim maliyetleri 

%20- 35 arasında arttırdığını, bölümlenmiĢ ve esnek üretim tesislerinde bu oranın 

%10-15 arasında olduğunu ortaya koymuĢtur. Bu sonuç verimliliğin sadece 

çeĢitliliğe bağlı olmadığı üretim akıĢı tarafından da etkilendiğini ortaya koymaktadır.  

Üçüncü fonksiyonel gereklilik olan hızlı teslim üç dizayn parametresine de bağlıdır. 

AyrıĢma noktası kiĢiselleĢtirilmiĢ ürünün hazırlanması için gerekli zamanı etkiler. 

Diğer taraftan üretimin sorunsuz bir biçimde iĢlemesi set up ların sıklığına ve tutulan 

yarı mamulün düzeyine de bağlıdır. Bunların tümü hazırlık zamanına etki eder. 

Ancak ürün çeĢitliliğinin üretim hattında sık sık ürün değiĢimine neden olduğundan 

süreci yavaĢlattığı bir gerçektir (Blecker ve Abdelkafi, 2006a: 916).  
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ġekil 18: Yığın KiĢiselleĢtirme Üretim Sistemi Tasarım Matrisi 

Kaynak: Blecker ve Abdelkafi, 2006a: 915 

 

Yukarıdaki dizayn matrisinden de izlendiği üzere sıfır olan çapraz 

köĢegenlerin altında veya üstünde sıfır olan matris elemanı bulunmadığından bu 

dizayn bağlıdır denilebilir. Diğer bir ifadeyle dizayn parametrelerinin herhangi 

birinde yapacağınız değiĢiklik birden fazla fonksiyonel gerekliliği etkiler. 

Fonksiyonel gereklilikler hakkında alınacak herhangi bir karar diğer FG‟lerden 

bağımsız olarak alınamaz. Bu nedenle bu bağlı sistemin optimize edilebilmesi için 

fonksiyonel gerekliliklerin hangi sırada ele alınması gerektiği açık olmadığından 

hayali karmaĢa söz konusudur. Buna ek olarak böyle bir sistem zamana bağlı 

kombinasyonel karmaĢayı da tetikleyebilir. Bunun anlamı müĢteri isteklerine bağlı 

olarak yapılacak küçük bir değiĢiklik sadece verimlilik kaybına neden olmakla 

kalmaz tüm üretim akıĢının değiĢtirilmesini gerektirebilir. Bu durum uzun dönemde 

avantajlı olmayabilir çünkü müĢteri ihtiyaçlarındaki küçük bir değiĢiklik sistemin 

revize edilmesini belki de yeniden dizayn edilmesini gerektirebilir. Verimlilik düzeyi 

ve buna bağlı olarak maliyetlerin stratejik ve operasyonel kararların sonucu oluĢtuğu 

kabul edilir. FG2‟ yi aĢağıdaki Ģekilde görüldüğü gibi en alt satıra indirildiğinde ve 

A12 ve A32 dizayn matrisi elemanlarının sıfır olması sağlandığında ayrıĢtırılmıĢ bir 

yığın kiĢiselleĢtirme sistem dizaynı elde edilebilir (Blecker ve Abdelkafi, 

2006a:916).  
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ġekil 19: Yığın KiĢiselleĢtirme Üretim Sistemi Bağlı Tasarım Matrisinin AyrıĢtırılmıĢ Bir 

Tasarım Matrisine DönüĢtürülmesi  

 

 
 

Kaynak: Blecker ve Abdelkafi, 2006a: 917 

 

AĢağıdaki ġekil 19. çeĢitlilik kaynaklı olarak yığın kiĢiselleĢtirme sisteminde 

ortaya çıkan karmaĢayı göstermektedir. Gerçek karmaĢa müĢteri ihtiyaçları (FG1), 

ekonomik bir biçimde üretim (FG2) ve hızlı teslimatı (FG3) gerçekleĢtirmede ortaya 

çıkan belirsizliklerden kaynağını almaktadır. Daha fazla müĢteri odaklı olmaya 

teĢebbüs, yığın kiĢiselleĢtirme uygulayan iĢletmeyi zaman içinde daha geniĢ bir 

aralıkta müĢteri ihtiyaçlarını tatmin etmeye götürmektedir. MüĢteri ihtiyaçlarının 

adaptasyonu FG1 „in olasılık yoğunluk fonksiyonunu sola doğru kaydırmaktadır. 

Diğer bir ifadeyle dizayn ve sistem aralıklarının kesiĢiminden oluĢan ortak alan 

geniĢlemektedir. Dizayn aralığı tüm potansiyel müĢteri ihtiyaçlarından oluĢan bir 

kümeyi ifade ederken, sistem aralığı yığın kiĢiselleĢtirici iĢletmenin gerçekte yerine 

getirebileceği müĢteri ihtiyaçlarını ifade etmektedir. Bu durumda müĢteri 

ihtiyaçlarının karĢılanması iyileĢtirildikçe FG1 in karĢılanması nedeniyle oluĢan 

gerçek karmaĢa azalmaktadır. Ancak müĢterinin gerçek ihtiyaçlarını tespit etmek 

konusundaki zorluklar nedeniyle gerçek karmaĢadan tümüyle kaçınmak mümkün 

değildir (real complexity). Yığın kiĢiselleĢtirme üretim sistemi bağlı bir sistemdir bu 

nedenle de herhangi bir FG‟ de değiĢiklik tersi yönde diğer FG‟ lerin uygulanmasına 

etki eder. Eğer yığın kiĢiselleĢtirici müĢteri ihtiyaçları geniĢ bir spektrumda 

gerçekleĢtirmeye gayret gösterdiğinde (olasılık yoğunluk fonksiyonu sola kayar) FR2 

(ekonomik üretim) ve FR3 (= hızlı teslimat)‟ ün olasılık yoğunluk fonksiyonlarının 

da tam tersi yönde hareket etmesi beklenir. Bu durumda sistem ve dizayn 

aralıklarının kesiĢiminden oluĢan ortak alan hem FG2 hem de FG3 için daralarak 

zamandan bağımsız gerçek karmaĢayı arttırır. Zamana bağlı kombinasyonel 

karmaĢaya da neden olur (Blecker ve Abdelkafi, 2006a: 917).  
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ġekil 20: Yığın KiĢiselleĢtirme Üretim Sistemi Olasılık Yoğunluk Fonksiyonları  

 

Kaynak: Blecker ve Abdelkafi, 2006a: 918 
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Zamana bağlı kombinasyonel karmaĢa, yığın kiĢiselleĢtirme sistemi daha 

fazla çeĢitliliğe zorlandıkça maliyetleri karĢılamada ve teslimat hedeflerinin 

tutturulmasında yaĢanan belirsizliktir. Sistem kaotik bir sisteme doğru evrilir. Suh 

teorisine dayanarak ortaya konulan bu karmaĢa; çeĢitlilik yönetim stratejileri ile 

minimize edilebilir. Ürün düzeyinde çeĢitlilik yönetim stratejileri; bileĢen ortaklığı, 

ürün modülaritesi ve platformlar olarak sayılabilir. Süreç düzeyinde uygulanan 

çeĢitlik yönetim stratejileri ise süreç modülaritesi, süreç ortaklığı ve geciktirilmiĢ 

farklılaĢtırmadır. Literatürde bu yöntemlerin karmaĢayı azalttığına dair sayısız 

çalıĢma ve atıf bulunmakla beraber hangi karmaĢayı azalttığı veya baĢa çıkmakta 

kolaylaĢtırdığı konusunda açıklık yoktur (Blecker ve Abdelkafi, 2006a: 918). 

ÇeĢitlilik yönetim stratejileri tezin ilerleyen bölümlerinde ayrıntılı olarak ele 

alınacaktır ancak karmaĢayı azaltma potansiyellerinin anlaĢılabilmesi için aĢağıda 

kısaca tanımlanmıĢlardır. 

BileĢen ortaklığının amacı az sayıda parçanın mümkün olduğunca çok üründe 

kullanılabilmesini amaçlar. Sonuç olarak geniĢ ürün çeĢitliliği her zaman fazla sayıda 

dâhili parçaya teslim olmayı gerektirmez. Ürünler arasındaki ortaklığın arttırılması, 

ortak parçaların aĢırı derecede karmaĢık olması sonucunu da doğurabilir. 

Parçalardaki bu tip bir fonksiyonel sıkıĢıklık ek direkt maliyetlerin artmasına, az 

parça çeĢitliliğinin büyümesine ve düĢük genel giderlerin artmasına neden olabilir. 

Modülarite, ürün çeĢitliliğinin yaratılmasında standardize edilmiĢ ara yüzleri ile 

değiĢtirilebilir ve birbirinden bağımsız ürün yapım bloklarının karıĢtırılması ve 

eĢleĢtirilmesi ile karakterize edilen ürün özelliğidir. Ürün platformları, ürün ailesinin 

birçok farklı varyasyonunda kullanılabilen ortak modüldür Ģeklinde tanımlanabilir. 

Platformlar maliyet yoğundur ve temel bileĢenler olarak çok uzun zaman 

periyodlarında kullanılmak üzere geliĢtirilirler (Blecker ve Abdelkafi, 2006a: 919).  

Ürün aileleri bir grup ürünün müĢterinin ihtiyaçlarını karĢılamak üzere 

kendine has özelliklere sahip olmasının yanında bir takım ortak bileĢen ve 

fonksiyonları paylaĢmasıdır ( Pirmoradi ve diğerleri, 2014:2). BileĢen aileleri ise 

parçaların aileler Ģeklinde gruplanması olup daha çok hücresel üretim ile 

iliĢkilendirilmektedir. Hücresel üretim grup teknolojileri yaklaĢımından üretilmiĢ bir 

konseptir. Amacı hem benzer dizayn özellikleri hem de üretim süreçleri bakımından 

parça aileleri içinde bileĢenlerin gruplandırılmasıdır. Toplam kurulum zamanı; 

makine alet/ ekipman değiĢim sayısı azaltılarak minimize edilir. Süreç ortaklığı 
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ürünlerin kadar az sayıda süreçten geçerek üretildiğinin ya da montajlandığının 

ölçüsüdür. Süreçlerin çeĢitliliği ve sayısı üretim kontrol ve planlanmasındaki güçlüğü 

gösterir. Trevelen ve Wacker süreç ve bileĢen ortaklığı arasındaki iliĢkiyi 

incelemiĢtir. BileĢen ortaklığı zorunlu olarak süreç ortaklığını getirse de tersinin 

geçerli olmadığını ortaya koymuĢlardır. Çünkü faklı bileĢenler az sayıda üretim 

süreci ile üretilebilirler. Süreç modülaritesi geniĢ kapsamlı üretim sürecinin bağımsız 

olarak iĢleyen alt sistemlere bölünürken de tüm üretim sisteminin hedeflerine hizmet 

edebilmesidir. Bir takım ayrık süreçlerle stoka üretim yapılırken ya da yarı mamuller 

üretilirken diğer ayrık alt süreçlerle de ürünler birbirinde farklılaĢtırılabilir. Herhangi 

bir ayrık montaj süreci modüler olarak adlandırılabilir. GeciktirilmiĢ farklılaĢtırma 

ise ürünün kendine has eĢsiz özelliğini katan sürecin geciktirilmesidir (Blecker ve 

Abdelkafi, 2006a: 920).  

Yukarıdaki çeĢitlilik yönetim stratejilerinden hareketle yığın kiĢiselleĢtirme 

dizayn matrisindeki karmaĢayı azaltmak mümkündür. Ancak sisteminin dizayn 

matrisinin çapraz köĢegen satırının sıfır olduğu bağlı olmayan bir sisteme 

dönüĢtürülmesi imkansızdır. Örneğin FG1 ile FG2 arasında bağımsızlık 

aksiyonumunu gerçekleĢtirmek hiçbir zaman mümkün değildir. Ancak çeĢitlilik 

yönetim stratejileri kullanarak sistem ayrıĢtırılmıĢ bir sisteme evrilebilir. ġekil 21‟ de 

yığın üretim sisteminin bağlı bir tasarımdan ayrıĢtırılmıĢ bir tasarıma dönüĢtürülmesi 

için fonksiyonel gereklilikleri ve dizayn parametreleri farklı Ģekilde sıralanmıĢtır. Bu 

hedef doğrultusunda süreç yeniden düzenlenerek matrisin A12 ve A32 elemanları 

sıfır olacak Ģekilde yapılandırılabilir. A12, müĢteri ihtiyaçlarının tatmin edilmesi ile 

ayrıĢma noktası arasındaki korelasyonu ifade ederken; A32, hızlı teslim ile ayrıĢma 

noktası arasındaki iliĢkiyi göstermektedir. Bu durumda yığın kiĢiselleĢtirme 

sisteminin etkin bir biçimde yönetilmesinde ayrıĢma noktasının önemi büyüktür.  
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ġekil 21: Dizayn Matris Elemanları A12 ve A32‟ nin ÇeĢitlilik Yönetim Stratejileri ile 

Etkilenmesi 
 

 

Kaynak: Blecker ve Abdelkafi, 2006a: 920 

 

Süreç düzeyindeki stratejilerin A12 ve A32 üzerindeki etkileri yukarıda tablo 

haline getirilmiĢtir. GeciktirilmiĢ farklılaĢtırma stratejisi, müĢteri gereksinimlerinin 

tatmin edilmesi ile ayrıĢma noktası arasındaki karĢılıklı bağımlılık düzeyini 

azaltılabilir. Ancak Ģunu da belirtmek gerekir. GeciktirilmiĢ farklılaĢtırma stratejisi 

ayrıĢma noktasının mutlaka üretim sürecinde bulunmasına gereksinim duymaz. 

GeciktirilmiĢ farklılaĢtırma ürün varyantlarının ayırt edici özelliklerinin üretim 

sürecinin son aĢamalarında yerine getirilmesini mümkün kılan bir strateji iken 

ayrıĢma noktası ise üretim sürecinin yalın üretim modundan çevik üretime geçtiği 

noktayı ifade etmektedir. MüĢteri ihtiyaçları ile ayrıĢma noktası arasındaki yüksek 

etkileĢim (bağlılık) kiĢiselleĢtirme düzeyini arttırırken bu noktanın sonrasında 

gerçekleĢen tüm faaliyetleri tetiklemektedir. Fakat geciktirilmiĢ farklılaĢtırma 

stratejisinin uygun kullanımı bu etkileĢimi azaltmakta ayrıĢma noktası sonrasında yer 

alan faaliyetleri etkilerken öncesinde yer alan sürecin değiĢmeden kalmasını 

sağlamaktadır (Blecker ve Abdelkafi, 2006a: 921). Sonuç olarak bu strateji üretimin 

stabilitesini arttırırken verimli üretim ve hızlı teslimat konusundaki belirsizlikleri 

önemli ölçüde azaltmaktadır. GeciktirilmiĢ farklılaĢtırma müĢteri tarafından sipariĢ 

edilmiĢ olan ürün varyasyonundan bağımsız olarak ayrıĢma noktasından sonra gelen 

aktivitelerde önemli ölçüde maliyet ve üretim hazırlık sürelerinin azaltılmasını 
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sağlamaktadır. Bu nedenle bu stratejinin yığın kiĢiselleĢtirme sisteminde gerçek 

karmaĢayı azalttığı söylenebilir. Diğer yandan geciktirilmiĢ farklılaĢtırma zamana 

bağlı kombinasyonel karmaĢayı periyodik karmaĢaya çevirir. GeciktirilmiĢ 

farklılaĢtırma stratejisinin uygulanmaması üretim sistemindeki ayrıĢma noktasının 

zamanla üretimin erken noktalarına taĢınmasını tetiklemektedir. GeciktirilmiĢ 

farklılaĢtırma müĢteri ihtiyaçları ile ayrıĢma noktası arasındaki etkileĢimi azaltırken; 

ürün aileleri, süreç modülaritesi ve süreç ortaklığı stratejileri hızlı teslim 

gerekliliklerine karĢı daha hassastır. GeciktirilmiĢ farklılaĢtırma stratejisi tüm sistemi 

etkilerken diğer stratejiler üretimin belli bir alt sisteminin yönetiminde veya yeniden 

dizaynın da kullanılabilir (Blecker ve Abdelkafi, 2006a: 922).  

 Hızlı teslim bakımından; üründe tasarımsal değiĢiklikler talep eden 

müĢterilerin, standart bileĢenlerde veya montaj aĢamasında ürünlerinin konfigüre 

edilmesini tercih eden müĢterilerden daha uzun bir bekleme zamanına razı oldukları 

açıktır. Eğer yığın kiĢiselleĢtirici müĢteri ihtiyaçları ile ürün portfolyosunu daha ileri 

bir düzeyde uyumlaĢtırmak isterse ayrıĢma noktası baĢlangıca doğru hareket edecek 

ve ideal noktadan uzaklaĢacaktır. Bu durumda daha uzun bekleme zamanları ve 

sistemin performansının olumsuz etkilenmesi kaçınılmaz olacaktır. Süreç ortaklığı, 

süreç modülaritesi ve bileĢen aileleri stratejilerinin kullanımı hızlı teslim gerekliliği 

ile ayrıĢma noktası arasındaki etkileĢimi azaltacaktır. Bunun sonucu olarak üretim 

etkinliği geliĢim gösterirken üretim hızı artacaktır. Her üç strateji de F2= Ekonomik 

üretim ve F3= Hızlı teslim fonksiyonel gereklilikleri açısından gerçek karmaĢayı 

azaltacaktır. Süreç modülaritesi buna ek olarak üretimi daha küçük bağımsız ve alt 

sistemlere bölümlediğinden kombinasyonel karmaĢayı azaltma potansiyeline sahiptir. 

Süreç ortaklığı ve bileĢen ailelerinin ise zamana bağlı kombinasyonel karmaĢayı 

periyodik karmaĢaya dönüĢtürme potansiyeli yoktur. Süreç ortaklığını ifade eden 

üretim hücrelerinde çeĢitlilik geniĢledikçe, planlamada ve çizelgelemedeki 

problemler kötüye gitmektedir. AĢağıda süreç ve ürün çeĢitlilik yönetim 

stratejilerinin yığın kiĢiselleĢtirme üretim sistemindeki karmaĢaya gidermedeki 

rolleri gösterilmektedir (Blecker ve Abdelkafi, 2006a: 922-923).  
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ġekil 22: ÇeĢitlilik Yönetim Stratejilerinin Süreç ve Ürün Düzeyinde KarmaĢayı Azaltma 

Potansiyelleri 

 

 

Kaynak: Blecker ve Abdelkafi, 2006a: 923   

 

Süreç düzeyi stratejileri üründe tasarım değiĢikliklerini gerektirmektedir. 

Yukarıda Ģekil içindeki ilk tablo süreç düzeyindeki çeĢitlilik yönetim stratejilerinin 

karmaĢayı azaltmadaki potansiyelini ortaya koymaktadır. Ürün platformları süreç 

modülaritesini, süreç ortaklığını ve geciktirilmiĢ farklılaĢmayı desteklemektedir. 

Aslında ürünün platformlar etrafında dizayn edilmesi geciktirilmiĢ farklılaĢtırma 

uygulaması için yeterli koĢul olarak kabul edilebilir. Ürün platformları aynen 

geciktirilmiĢ farklılaĢtırmada olduğu gibi gerçek karmaĢayı azaltır ve kombinasyonel 

karmaĢayı periyodik karmaĢaya dönüĢtürür. Diğer taraftan ürün modülaritesi süreç 

modülaritesinin baĢarısını geniĢ ölçüde destekler. Ürün modülleri bağımsız süreç 

modüllerinde üretilip test edilebilir. Yığın kiĢiselleĢtirme üretim sisteminde ürün 

modülaritesi gerçek ve kombinasyonel karmaĢanın yönetilebilmesine katkıda 

bulunur. Ürün modülaritesi süreç ortaklığı ve bileĢen aileleri startejilerini de 
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destekler. Bu farklı modül varyasyonlarının daha az sıklıkla ve kısa sürelerle 

kurulum (set up) yapıldığı aynı modül üretim alanında üretilmesiyle elde edilebilir. 

Sonuç olarak bileĢen ortaklığı süreç ortaklığını hızlı teslim ve ekonomik üretim 

konusundaki gerçek karmaĢayı azaltarak destekler ve geliĢtirir. ġunu da belirtmek 

gerekir ki, ortak bileĢenler ürün platformunun bir parçası ise, süreç ve bileĢen 

ortaklığı stratejileri geciktirilmiĢ farklılaĢtırma stratejisini destekler (Blecker ve 

Abdelkafi, 2006a: 924).   

Yığın kiĢiselleĢtirme üretim sistemindeki karmaĢanın azaltılmasında çeĢitlilik 

yönetim statejilerinin farklı potansiyelleri bulunmaktadır. En düĢük düzeyde 

karmaĢanın azaltılmasında katkıda bulunan stratejiler bileĢen aileleri, bileĢen 

ortaklığı ve süreç ortaklığı stratejileridir. Bunlar hayali ve gerçek karmaĢanın 

yönetimini katkıda bulunmaktadır. Ürün modülaritesi, platformlar, süreç 

modülaritesi ve geciktirilmiĢ farklılaĢtırma kombinasyonel karmaĢayı periyodik 

karmaĢaya dönüĢtürme potansiyelleri nedeniyle daha etkilidirler (Blecker ve 

Abdelkafi, 2006a: 924). Sonuç olarak yığın kiĢiselleĢtirme üretim sisteminin ayrık 

bir tasarıma dönüĢtürülmesi mümkün değildir. Ancak çeĢitlilik yönetim stratejileri ile 

ayrıĢtırılmıĢ tasarıma evrilmesi mümkündür. Bu Ģekilde yüksek maliyetlere ve üretim 

sorunlarına yol açan karmaĢa minimize edilebilir.  

 

2.6.4. Yığın Üretim Sisteminde Artan ÇeĢitliliğin ve KarmaĢanın 

Maliyetlere Etkisi 

 

Yığın kiĢiselleĢtirmenin amacı bireysel ihtiyaçların yığın üretim etkinliğinde 

karĢılanarak müĢterilerin en üst derecede tatmin sağlamasını baĢarabilmektir. Birçok 

endüstride kiĢiselleĢtirilmiĢ ürünlerin rekabete konu olduğu bununda kısa yaĢam 

döngülerine ve daha kompleks ürün karmalarına yol açtığı açıktır.  

 Skinner (1985) çok büyük ve karmaĢık iĢletmelerin inanılmaz derecede çok 

ürün çeĢitliliği ile baĢ etmeye çalıĢtığını ifade etmiĢtir. Birçok vakada maliyetlerin 

yüksek, teslimat performansının düĢük, çevrim sürelerinin uzun olduğunu tespit 

etmiĢtir. Sıklıkla iĢletmeler, bu sorunları daha fazla mühendis, muhasebeci, çalıĢan 

vb ekleyerek kontrol ve planlamaya önem vererek aĢmaya ve çok geniĢ bir aralıkta 

zengin ürün çeĢitliliğini yönetmeye çalıĢmaktadırlar. Yöneticiler ise mevcut tesisleri 

ve organizasyon yapısı ile yeni ürünler üretmenin cazibesine nadiren karĢı 
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çıkabilmektedir. Buradaki temel teori aynı tesis alt yapısını kullanarak üretim 

hacimde artıĢ sağlanmasının genel giderleri düĢüreceğidir. Halbuki bu nadiren doğru 

çıkar. Artan karmaĢa eklenen üretim hacmine oranla çok daha fazla genel gider 

tüketir. Buda genel gider ve maliyet problemini daha da kötüleĢtirir. Bu durumda 

iĢletmelerin genel tepkisi problemi daha fazla ekip, daha fazla eksper ve analist ile 

çevrelemektir. Böyle bir yaklaĢımın net karĢılığı ise daha fazla karmaĢadır. Buna 

karĢılık en iyi rekabetçi piyasa performansı göstermiĢ iĢletmelere bakıldığında 

bunların yönetilebilir ve sayısal anlamda kısıtlanmıĢ ürün, ekipman, teknoloji ve 

piyasa hedeflerine sahip oldukları görülür. Ürün çeĢitliliğinin arttırılmasının diğer bir 

nedeni de ekipman ve binalar için yapılan sermaye yatırımlarının minimize etme 

baskısıdır (Skinner, 1985:46- 47).  

Mevcut üretim tesisleri içinde eklenen her ürün, üretim planlaması ve 

çeĢitliliğe bağlı teknolojilerin yeniden düzenlenmesini zorunlu kılmaktadır. 

ĠĢletmelerin bu konudaki değerlendirmelerinde sadece maliyet ve verimliliği göz 

önünde bulundurmaları yanlıĢ kararlar almalarına neden olmaktadır. Günümüzde 

kalite, yeni ürünleri pazara sunma esnekliği, farklı üretim hacimlerinde üretebilme 

esnekliği, teslim sürelerinin güvenilirliği, yatırımın geri dönüĢ süresi vb gibi birçok 

kriter bulunmaktadır (Skinner, 1985:48). Yığın kiĢiselleĢtirmede diğer bir kritik 

nokta maliyet bilgisinin müĢteriye iletilebilmesidir. KiĢiselleĢtirme alanındaki farklı 

opsiyonlar için doğru maliyet bilgisinin elde edilebilmesi aĢağıdaki nedenler 

sebebiyle kolay olmamaktadır (Zhang ve Tseng, 2007: 130). 

  Öncelikle maliyetlerle ürün çeĢitliliği arasındaki iliĢki doğrusal değildir. 

Bazı opsiyonlar küçük maliyet farklılıklarına yol açarken bazıları büyük maliyet 

farklılıkları ortaya çıkarabilmektedir. MüĢteri bir değiĢiklik yaptığında yada ürüne ek 

fonksiyonlar eklediğinde sabit ek masrafları müĢteriye yansıtmak mantıklı 

olmamaktadır.  

 Ġkinci olarak farklı opsiyonların birim maliyetleri, sabit maliyetler 

nedeniyle üretim miktarı ile korelasyon göstermektedir.  

 Ürün varyantlarının maliyetlerinin elde edilmesi yüksek ürün çeĢitliliğinde 

daha karmaĢık bir hal almaktadır. 

Ürün çeĢitliliği sonucu değiĢkenlik gösteren üretim sistemindeki büyüyen 

tutarsızlık direkt ve endirekt üretim maliyetlerinde artıĢa neden olmanın yanında 

karmaĢa ve kargaĢayı da arttırmaktadır (Skinner, 1985: 77). 
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Randall ve Ulrich (2001) çeĢitlilikteki artıĢın tedarik zincirinde üretim 

maliyetlerini ve piyasada aracılık (market mediation) maliyetlerini arttırdığı 

belirtmiĢtir. Üretim maliyetleri direkt ilk madde ve malzeme, iĢçilik, üretim genel 

giderleri ve süreç teknoloji yatırımlarıdır. Piyasa aracılık maliyetleri ise ürün 

talebindeki belirsizlik nedeniyle ortaya çıkar. Envanter tutma maliyetleri, arz talebi 

aĢtığında ürünün fiyatında indirime gitmenin yarattığı maliyet ve talep arzı aĢtığında 

kaybedilen satıĢların maliyetleri piyasa aracılık maliyetleridir. Üründeki çeĢitlilik ile 

maliyetler arasında iliĢki kurmuĢ ve maliyetlere olan etkisi bakımından çeĢitliliği 

“üretim- dominant çeĢitlilik” ve “aracılık-dominant çeĢitlilik” olmak üzere ikiye 

ayırmıĢtır. ÇeĢitlilik, üretim hattında hem üretim maliyetlerinin hem de aracılık 

maliyetlerinin arttırır. Ancak çeĢitliliğe konu olan ürünün niteliklerine bağlı olarak 

üretim ve aracılık maliyetleri göreceli olarak farklı etkilenir. Eğer üretim- dominant 

bir çeĢitlilik söz konusuysa buna bağlı üretim maliyetleri aracılık maliyetlerine göre 

daha fazla artıĢ gösterir. Örneğin otomobillerin gövde stillerindeki bir değiĢim 

üretim- dominanttır. Çünkü bu tip bir çeĢitliliğin yaratılması ciddi büyüklükte 

ekipman yatırımını gerektirir. Bunun tam tersi aracılık- dominant çeĢitliliği söz 

konusuysa bu tip maliyetlerdeki artıĢ üretim maliyetlerindeki artıĢtan fazla olacaktır. 

Örneğin otomobillerin döĢeme renklerindeki değiĢim aracılık- dominant çeĢitliliğidir. 

Çünkü farklı renkler eklemenin üretim maliyeti minimumken, bunun envanter 

maliyetlerine ve stok dıĢı kalmanın maliyetlerine etkisi önemlidir. Aracılık- 

dominant çeĢitlilik yüksek oranda tahminleme güçlüğü ile ilgilidir (Randall ve 

Ulrich, 2001:1589).  

Yığın kiĢiselleĢtirme üretim sisteminde çeĢitliliğin maliyetlere etkisi direkt ve 

dolaylı olmak üzere iki yaklaĢımla ele alınabilir. Dolaylı yaklaĢımlar çeĢitlendirilmiĢ 

ürünleri direkt maliyetlendirmekten kaçınan bir yaklaĢımdır. Bunun bir yolu ürün 

çeĢitliliğinin maliyet düzeyini belirlemek için endeksler kullanılmasıdır. Galsworth 

daha fazla parçanın yüksek ürün çeĢitliliği ve maliyet oluĢturduğu varsayımından 

hareketle, parça tipini sayarak ve her ayrı parçanın kaç kez ürünlerde kullanıldığını 

tespit ederek değiĢken maliyet düzeyinin bir göstergesi olarak parça indeksini 

oluĢturmuĢtur (Zhang ve Tseng, 2007: 131). Martin ve Ishii ortaklaĢalık 

(commonality), farklılaĢma noktası ve kurulum maliyetleri indekslerini kullanarak 

dolaylı maliyetlerin tespit edilebileceği çeĢitlilik için dizayn modelini yaratmıĢlardır 

(Martin ve Ishii, 1996: 1). Anderson ürün karmasındaki heteronojite ile değiĢken 
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genel üretim giderleri arasındaki iliĢkiyi 3 tekstil dokuma tesisinde incelemiĢ ve 

değiĢken genel üretim giderlerinin artıĢ nedeni olarak; kurulum (tertibatın değiĢimi) 

sayısında ve zorluk derecesindeki artıĢ, süreç spesifikasyonlarının heterojenitesinin 

artıĢı ve iĢletmenin ürün karmasının kalite standartları olduğunu belirtmiĢtir 

(Anderson, 1995:384). 

Direkt yöntemler ise dolaylı yöntemlerin aksine dağıtım yöntemleri ile 

maliyetlerin çeĢitli ürünlere dağıtılması esasına dayanır. Hacim temelli maliyetleme, 

faaliyet tabanlı maliyetleme v.b örnek olarak verilebilir (Zhang ve Tseng, 2007: 

131). 

 

2.7. ÇEġĠTLĠLĠK YÖNETĠM STRATEJĠLERĠ  

 

Ürün çeĢitliliği birçok farklı kavramsal anlamda kullanıldığından, terimsel 

olarak ne olduğu muğlaktır. O nedenle iĢletmede ya da endüstride ürün çeĢitliliğinin 

düzeyini kavrayabilmek için literatürde çeĢitli sınıflandırmalar sunulmuĢtur.  

Mac Duffie ve diğerleri (1996), Uluslararası Motorlu Araçlar çalıĢmasındaki 

verileri kullanarak dünya çapında 70 montaj tesisi üzerine çalıĢma yapmıĢ ve ürün 

çeĢitliliğini temel (fundemental), çevresel (peripheral) ve orta düzey (intermediate) 

olmak üzere üçe ayırmıĢtır. Ölçek ekonomilerini koruyarak maliyetleri düĢük 

tutabilmek için birbirinden tamamıyla farklı ürün varyasyonlarının minimize 

edilmesi stratejisine temel çeĢitlilik adını vermiĢtir. Bununla beraber çekirdek 

dizaynı değiĢtirmeden yüksek sayıda opsiyon sunulmasını ise çevresel (peripheral) 

çeĢitlilik olarak tanımlamıĢtır (Mac Duffie ve diğerleri, 1996: 351). Her iki uç 

arasında kalan ve müĢteri tercihine göre belirlenen çeĢitlilik ise orta düzey 

çeĢitliliktir. Çevresel (peripheral) çeĢitlilik üreticilerin daha çok dağıtım ve satıĢ 

aĢamalarında çeĢitliliği ekledikleri genel ürün varyasyonlarıdır. Orta düzey çeĢitlilik 

üretimin montaj aĢamasında parça karmaĢasının artmasına neden olur. Bu da parça 

ve materyal akıĢına ve üretiminde ürün dizilimine etki eder. Temel çeĢitlilik ise 

dizayn ve imalat aĢamalarında kendini gösterir (Um, 2013:14). 

Martin ve Ishii (2002) ürün mimarisinin geliĢtirilmesinde iki tip çeĢitlilik öne 

sürmüĢtür. Mevcut üretim hattı için dizayn edilen mekânsal (spatial variety) çeĢitlilik 

ve ürünün gelecek nesilleri için öngörülen kuĢaksal (generational variety) çeĢitlilik. 

Söz konusu çalıĢmalarında gelecekteki piyasa gerekliliklerine göre bileĢenlerde 
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yapılması gerekli yeniden dizaynın miktarını gösteren kuĢaksal çeĢitlilik indeksini ve 

ürün bileĢenlerinin arasındaki bağlantının gücünü gösteren eĢleĢme indeksini 

tanımlamıĢlardır. Tasarım takımları bu iki indeksi kullanarak, takip eden ürünler için 

daha az dizayn çabasının harcanmasını sağlayacak olan ayrıĢtırılmıĢ ürün mimarileri 

geliĢtirebilirler (Martin ve Ishii, 2002: 213-218).  

Fisher ve diğerleri (1999) ise çeĢitliliği iki açıdan değerlendirmiĢlerdir. Belli 

zaman aralığında iĢletmenin sunduğu ürünlerin kapsamı (geniĢliği) ve mevcut 

ürünler yerine yenilerini koyma hızı. Her iki çeĢitlilik ölçütü de endüstrilerde 

devamlı artma eğilimi göstermekte ve yönetim ölçek ekonomilerinin sağladığı düĢük 

maliyetleri koruyarak rekabetçi baĢarı için gerekli olan yüksek derecede çeĢitliliği 

sağlamanın yarattığı meydan okumaya karĢılık vermeye çalıĢmaktadır. Fisher ve 

diğerleri (1999), iĢletmelerin içinde bulundukları bu durumla baĢ ederken süreç 

temelli ve ürün temelli olmak üzere çeĢitlilik yönetim stratejileri kullandıklarını öne 

sürmüĢtür. Literatürde bu ayrım daha sonra sıklıkla kullanılmıĢtır. Süreç temelli 

stratejiler üretim ve dağıtım süreçlerinin yeterli ölçüde esnek hale getirilerek yüksek 

derecede çeĢitliliği makul maliyetlerle uyumlaĢtırılması yollarıdır. Ürün temelli 

stratejiler ise piyasaya yüksek çeĢitlilik sunmayı mümkün kılan ürün dizaynları 

sunarken, üretim ve dağıtım sistemlerinin göreceli olarak daha düĢük düzeyde 

bileĢen çeĢitliliği göstermesini ve montaj sisteminin düĢük karmaĢa düzeyinde 

bulunmasını arzu eder (Fisher ve diğerleri, 1999: 297). Ulrich çeĢitlilik yönetim 

stratejileri konusunda alınacak kararlarda iĢletme yöneticilerinin, aĢağıdaki konuları 

göz önünde bulundurması gerektiğini belirtmiĢtir. 

 Sunulan çeĢitliliğin boyutları. 

 MüĢteri ortak noktalarının doğası ve dağıtım kanalları. 

 Dikey birleĢmenin düzeyi. 

 Süreç teknolojileri. 

 AyrıĢma noktasının yeri. 

 Ürün mimarisi. 

Ulrich aynı zamanda çeĢtililik yönetim stratejilerinin dinamik olması 

gerektiğini ve bütün iĢletmeler için geçerli tek bir dominant stratejinin bulunmadığını 

belirtmiĢtir. Her iĢletme rekabetçi pozisyonuna, eĢsiz bir takım özelliklerine ve 

yeterliliklerine göre bir çeĢitlilik yönetim startejisi karması benimsemektedir ( Um, 
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2013: 58). Ramdas çeĢitlilik yönetimi ile ilgili kararları çeĢitliliğin nasıl 

yaratıldığınına ve iĢletmenin tedarik zincirini ve süreçlerini nasıl yönettiğine yani 

çeĢitliliğinin nasıl uygulandığına odaklanarak sınıflandırmıĢtır. ÇeĢitlililiğin 

yaratılmasına dair kararlarda 4 anahtara karar teması belirlemiĢtir. Bunlar aĢağıdaki 

gibidir (Ramdas, 2003: 80). 

 ÇeĢitliliğin boyutları. 

 Ürün mimarisi. 

 KiĢiselleĢtirmenin düzeyi. 

 Zamanlama. 

Benzer Ģekilde Ramdas‟ ın çeĢitliliğin uygulanması alanında üç anahtar karar 

teması aĢağıdaki gibidir (Ramdas, 2003: 80). 

 Organizasyonel sürece dair yetkinlikler. 

 AyrıĢma noktası. 

 Günlük kararlar. 

Ürün platformları, ürün aileleri, modülarite, hücresel üretim, grup 

teknolojileri, süreç modülaritesi v.b birçok çeĢitlilik yönetim startejisi literatürde 

sıklıkla araĢtırmaya konu olmuĢtur. Ancak bunlardan sadece bazıları ile yığın 

kiĢiselleĢtirme arasında bağlantı kurulmaktadır. Feitzinger ve Lee (1997) 

çalıĢmalarında etkin yığın kiĢiselletirmenin temel yapı taĢlarını modüler ürün 

dizaynı, modüler süreç tasarımı ve çevik tedarik zinciri olarak tanımlamıĢtır 

(Feitzinger ve Lee, 1997: 117). Duray ve diğerleri (2000) düĢük maliyetli yığın 

kiĢiselleĢtirmenin baĢarılmasında hacim temelli ölçek ekonomilerinin 

kazanılmasında modülaritenin anahtar olduğunu belirtmiĢtir. Yığın kiĢiseleĢtirme 

yapan iĢletmeleri imalatçılar, katılımcılar, modüler üreticiler ve montajcılar olmak 

üzere modülerlik ve müĢteri katılımı bakımında dörde ayırmıĢtır. MüĢteriyi tasarım 

sürecine dâhil etmeyen ya da modülerliği kullanmayan üreticilerin yığın 

kiĢiselleĢtirici olarak değerlendirilmemesi gerektiğini savunmuĢlardır (Duray ve 

diğerleri, 2000:612-613). Pine kiĢiselleĢtirmenin baĢarılmasında en iyi metodun 

modülarite olduğunu vurgulamıĢtır (Pine, 1993: 196).  Jacops ve diğerleri (2011), 

ürün modülaritesinin süreç modülaritesini kolaylaĢtırdığını üretimin çevikliğine 

katkıda bulunduğunu, büyüme performans göstergeleri olan ROI (Return On 

Investment) ve ROS (Return On Sales) geliĢtirdiğini ve piyasa payını arttırdığını 
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bulmuĢlardır (Jacops ve diğerleri, 2011: 126). Um ve diğerleri (2017), çeĢitlilik 

yönetim stratejilerinin ürünün kiĢiselleĢtirme düzeyine bağlı olarak gösterdikleri 

performansı değerlendirmiĢtir. ÇeĢitlilik yönetim stratejilerini Fisher‟ ın ayrımında 

olduğu gibi ürün temelli startejiler ve süreç temelli stratejiler olmak üzere ikiye 

ayırmıĢtır. Modülarite ilk grubu temsil ederken, hücresel üretim ve geciktirilmiĢ 

farklıllaĢtırma ikinci gruba dahil edilmiĢtir. Ürünlerin müĢterinin belirlediği 

spesifikasyonlara göre farklılaĢtığı üretim noktasının belirlenmesi, yığın 

kiĢiselleĢtirmenin düzeyinin de belirlenmesi demektir. Bu noktada Lampel ve 

Mintberg‟ in sınıflandırması kullanılmıĢtır. Yığın kiĢiselleĢtirmenin genel çerçevesi 

ve düzeyi saf standardizasyon , bölümlenmiĢ standardizasyon , kiĢiselleĢtirilmiĢ 

standardizasyon , uyarlanmıĢ kiĢiselleĢtirme, saf kiĢiselelĢtirme olmak üzere beĢe 

ayrılmıĢtır. ÇeĢitlilik yönetim startejileri yüksek ve düĢük kiĢiselleĢtirme 

ortamlarında birbiri ile benzeĢmeyen sonuçlar göstermiĢtir. ÇalıĢmalarında aĢağıdaki 

sonuçlara ulaĢmıĢlardır (Um ve diğerleri, 2017: 23-24-25). 

  DüĢük kiĢiselleĢtirme ortamlarında (saf standardizasyon, bölümlenmiĢ 

standardizasyon, kiĢiselleĢtirilmiĢ standardizasyon) çeviklik daha iyi müĢteri 

hizmetinin garantisi değildir.Yüksek kiĢiselleĢtirme (uyarlanmıĢ kiĢiselleĢtirme, saf 

kiĢiselleĢtirme) ortamlarında çevik tedarik zinciri maliyet etkinliğinin ve müĢteri 

isteklerinin yerine getirilmesinde hayati önem taĢırken düĢük kiĢiselleĢtirme 

ortamlarında daha çok maliyet etkinliği sağlamaktadır.  

  Her iki durumda da çeĢitlilik yönetim stratejileri maliyet etkinliğini 

desteklemiĢtir. Yüksek kiĢiselleĢtirme ortamlarında çeĢitlilik yönetim startejileri ( 

modülarite, hücresel üretim, gecikmiĢ farklılaĢtırma) esnekliğin sağlanması için 

mutlaka gereklidir. Bu esneklik tedarik zincirinin çevikliğine katkıda bulunmaktadır.   

Blecker ve Abdelkafi yığın kiĢiselleĢtirmenin Ģeytani ikizi olarak görülen 

çeĢitliliğe bağlı karmaĢanın azaltılmasında çeĢitlilik yönetim stratejilerinin etkisini 

incelemiĢtir.  ÇeĢitlilik yönetim startejilerini aĢağıdaki gibi sınıflandırmıĢ ve Nah 

Suh‟ aksiyomatik dizayn teorisni kullanarak karmaĢaya olan potansiyel etkilerini 

derece derece ortaya koymuĢtur (Blecker ve Abdelkafi, 2006a:924).  
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ġekil 23: ÇeĢitlilik Yönetim Stratejilerinin Yığın KiĢiselleĢtirme Üretim Sistemindeki 

KarmaĢayı Azaltma Düzeyleri  

 

Kaynak: Blecker veAbdelkafi, 2006a: 924 

 

ÇeĢitliliği bağlı karmaĢanın yönetilmesinde etkisi minimum olan araç bileĢen 

aileleridir. Etkisi bakımından en etkili enstrüman ise geciktirilmiĢ farklılaĢtırma 

yöntemidir. Bu çalıĢmada Blecker ve Abderlkafi‟ nin Fisher‟ in (1999) ürün temelli 

(bileĢen ortaklığı- ürün modülaritesi- platformlar) ve süreç temelli (bileĢen aileleri- 

süreç ortaklığı- süreç modülaritesi- geciktirilmiĢ farklılaĢtırma) çeĢitlilik yönetim 

stratejileri ayrımına bağlı olarak yapmıĢ olduğu sınıflandırma takip edilecek ve yığın 

kiĢiselleĢtirme üretim sistemine olan katkısı irdelenecektir.  

 

2.7.1. Ürün Temelli ÇeĢitlilik Yönetim Stratejileri 

 

Ürün temelli stratejiler, ürün dizaynı ve geliĢtirilmesinde çeĢitlilik kaynaklı 

karmaĢanın yönetilmesini sağlar. BileĢen ortaklığı, ürün modülaritesi ve ürün 

platformları artan çeĢitliliğe ve karmaĢaya iĢletmenin cevap vermesini sağlayan 

temel stratejilerdir.  
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2.7.1.1. BileĢen Ortaklığı 

 

BileĢen ortaklığı, bileĢen standardizasyonu, bileĢen paylaĢımı adı altında 

farklı Ģekillerde tanımlanmıĢtır (Blecker ve Abdelkafi, 2007: 70) . Abdelkafi (2008),   

bileĢen ortaklığının parça paylaĢımının ve fonksiyonel sentezin ortak etkisi sonucu 

ortaya çıktığını belirtmiĢtir. Yöntem, ürün varyasyonlarında mümkün olduğunca az 

sayıda farklı bileĢenin kullanılması ve üretim hattında bu bileĢenlerin kullanımlarının 

arttırılmasını amaçlar (Abdelkafi, 2008: 142). Ulrich bileĢen standardizasyonunun 

ürün çeĢitliliği ile yakın iliĢkili olduğunu belirterek aynı bileĢenin birçok üründe 

kullanılması Ģeklinde tanımlamıĢtır (Ulrich, 1995:431). Fisher ve diğerleri (1999) „ 

ne göre ise bileĢen paylaĢımı ürün temelli bir strateji olup benzer ürün ailelerinin 

benzer bileĢenlere sahip olmasına dayanmaktadır. ĠĢletmeler, artan çeĢitliliğe karĢın 

operasyonel çeĢitliliği minimum düzeyde tutabilmek için her geçen gün bileĢen 

ortaklığından daha fazla yararlanmaya baĢlamıĢtır. Black& Decker ürünlerini motor 

büyüklüklerine göre kümelendirerek gereksiz çeĢitliliği ortadan kaldırmıĢtır. Son 

ürün çeĢitliliğinde hiçbir azalmaya gitmeden farklı motor ölçüleri beĢ kat 

azaltılmıĢtır. Benzer Ģekilde Dell Bilgisayar çok sayıda farklı bilgisayarın üretimini 

yaparken az sayıda çekirdek bileĢen kullanmaktadır (Fisher ve diğerleri, 1999: 298).   

 Tsubone ve diğ. (1994) ürün ailesine dair sistematik çalıĢmalar için iki farklı 

benzerlik kaynağına yani bileĢen/ parça ortaklığı ve süreç ortaklığına açıklık 

getirmenin gerekliliğine dikkat çekmiĢtir. Treleven ve Wacker (1987) de süreç 

benzerliğinin bileĢen parça benzerliğinden ayırt edilmesi gerektiğini savunmuĢtur. 

BileĢen/parça ortaklığının aksine, yüksek bir süreç benzerliği sağlamak için 

bileĢenlerde çok büyük bir benzerlik olması gerekmemektedir çünkü tek bir süreçle 

farklı bileĢenler üretebilmektedir. Bununla beraber parçalardaki yüksek benzerliğin 

ilgili süreçlerde de yüksek bir benzerliğe gereksinim oluĢturacağı ileri sürülebilir. 

Ancak özgün parçalar da benzer ( ya da olağanüstü durumlarda birebir aynı) 

süreçlere sahip olabilir (Jiao ve Tseng, 2000: 228).   

BileĢen ortaklığının verimliliği arttırıcı etkisinin maliyetlere olan etkisi ve 

karmaĢayı azaltarak çevrim süresini kısaltması konusunda sağlamıĢ oluğu faydalar 

aĢağıdaki gibi özetlenebilir.  
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Tablo 18: BileĢen Ortaklığının Verimlilik ve Hızlı Teslim Üzerindeki Etkileri 
 

Fonksiyonel 

Gereklilikler 

 

Olumlu Etkileri 

 

Literatürdeki ÇalıĢmalar 

Verimlilik 

 

Parça ve malzeme iĢleme maliyetlerinin 

düĢmesi. 

 

Anderson ( 1997, s.121);  Perera ve 

diğ, 1999: 112)  

 

Parça yönetim maliyetlerinde azalma.  

 

Anderson ( 1997, s.96). 

 

Ürün geliĢtirmede aĢamasında maliyetlerin 

ve gösterilen çabanın azalması.  

 

Mc Dermott, Stock (1994, s. 66); 

Perera ve diğ, 1999: 110-111) 

 

Benzer parçaların kullanımından 

kaynaklanan kalite maliyetlerinde azalma ve 

muayene/ kontrol maliyetlerinde düĢme.  

 

Maskell (1991, s.176), Anderson 

(1997, s.124) ; Perera ve diğ, 1999: 

112) 

 

Stok taĢıma ve kurulum maliyetlerinde 

düĢme. 

 

Collier (1981, s. 90); Eynan, 

Rosenblatt (1996, s.93) 

 

Belli bir hizmet seviyesinin sürdürülebilmesi 

için güvenli stok tutma düzeyinde azalma.  

 

Collier (1982, s. 1300); Baker 

(1985, s. 17); Baker ve diğ, (1986, 

s.986) 

 

Satınalama sipariĢ miktarında azalma. 

 

Perera ve diğ. (1999, s. 110-112) 

Hızlı Teslim 

 

Kurulum sıklığında ve ortalama iĢyükünde 

azalma. 

 

Mc Dermott, Stock (1994, s.66); 

Vakharia ve diğerleri. (1996, s. 10-

11) 

 

BileĢenlerde artıĢ ve stok dıĢı kalma riskinde 
azalma.  

 

Doğramacı (1979, s.129) 

 

 

Çizelgeleme hedeflerinde ve üretim 

planlamasında basitlik. 

 

Sheffi (2005, s.110) 

 

 

Dizayn ve üretim zamanlarında azalma.  

 

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

 

Yarı mamül stoklarında azalma. 

 

Parera ve diğ. (1999, s.112) 

 

Tedarikçi sayısında azalma böylelikle teslim 

güvenilirliğinde artıĢ, beklenmedik 

gecikmelerden kaçınma. 

 

Maskell (1991, s. 176); Parera ve 

diğerleri. (1999, s.112) 

 Kaynak: Abdelkafi, 2008: 143 
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  BileĢen ortaklığı sayesinde ortak parçaların tekrarlı bir Ģekilde üretilmesi 

yığın üretimin ölçek ekomilerinden faydalanmayı ve uzun dönemli üretim 

planlamasının kolaylıkla yapılabilmesini, yeni ürünlerin piyasaya daha hızlı 

sunulabilmesini sağlasa da bir takım dezavantajları da bulunmaktadır (Oshri ve 

Newell, 2005: 510). Artan benzerlik bunları iĢleyen makinelere aĢırı yük yüklerken 

benzer olmayan parçaları iĢleyen makinelerin iĢ yükünün azalmasına neden olmakta 

ve üretim hattının dengelenmesi sorununu ortaya çıkarmaktadır (Vakharia ve 

diğerleri, 1996: 4). Bununla beraber müĢteriler tarafından görünmeyen; mamülün 

iĢlevini yerine getirmesini sağlayan bir takım parçaların benzerliği avantaj 

yaratırken, müĢteri tarafından görülen bir takım özelliklerde parça ortaklığının 

fazlaca olması aynı ürün ailelesi içindeki mamüllerin aĢırı dercede birbirine 

benzemesi sonucunu doğurmaktadır.  

 

2.7.1.2 Ürün Modülaritesi 

 

 Doğada modülarite hücresel organismaların daha geniĢ çaplı kompozisyonlar 

oluĢturmak için standart birimleri bir araya getirmeleri olarak tanımlanmaktadır. 

Örneğin altıgen Ģeklindeki bal petekleri biraraya getirilerek daha büyük 

kompozisyonlar oluĢtururlar (Günaydın, 2014: 6).  Latince “Modulus” kelimesi 

antik zamanlarda bir uzunluk birimi olarak kullanılmıĢtır. Romalı Ġmparator 

Augustus himayesinde çalıĢan Marcus Vitruvius Pollio tarafında “Ten Books on 

Architecture” adlı kitabında tapınaklardaki ve sutünlardaki simetri ve orantı 

konusuda ilkeler açıklanmıĢ ve “modül” doğru orantıyı garanti eden standart bir ölçü 

olarak tanımlanmıĢtır (Miller ve Elgard; 1998: 2). ĠĢletme bilim dalı alanında 

modülarite konseptinin ilk olarak biçimlendirilmesini 1962‟ de Herbert Simon‟ nun 

karmaĢık sistemlerin yönetiminin modüllere ayrılarak analiz edilmesi çalıĢmalarına 

kadar geriye götürmek mümkündür ( Ozman, 2011: 27). Modülarite ürünün bağımsız 

bileĢenlere bölünme fikrinden ortaya çıkmıĢtır. BileĢenler arasındaki bu bağımsızlık 

iĢletmelere hem standardize parçalar üretme imkanı sağlamakta hem de ürün 

çeĢitliliğinin sağlanmasına olanak vermektedir.  

Modülarite, karmaĢık bir ürün veya sürecin birbirinden bağımsız olarak 

dizayn edilen ancak bir araya geldiğinde bir bütün olarak fonksiyon gösteren daha 

küçük alt sistemlerden inĢa edilmesidir (Baldwin ve Clark, 1997: 84). Ulrich 
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modülariteyi iki temel dizayn karakteristiğini göz önünde bulundurarak 

tanımlamıĢtır. Buna göre ürünler modüler yada modüler olmayan Ģeklinde değilde 

daha az yada daha fazla modüler olmaları bakımında göreceli olarak kıyaslanabilir. 

Modülariteyi tanımlayan karakteristikler aĢağıdaki gibidir (Ulrich, 1994: 220). 

 Dizaynın fonksiyonel ve fiziksel mimarisi arasındaki benzerlik. 

 Fiziksel bileĢenler arasındaki tesadüfi etkileĢimin minimize edilmesi. 

Bir ürünün bileĢenleri arasında fonksiyonel ve fiziksel mimari benzerliğinin 

azaltılması o ürünü daha modüler hale getirir. Örneğin  bir otomobilin güç sistemi 

geleneksel olarak motor, alternatör ( dalgalı elektrik üretimi veren sistem), vites ve 

su devir daimi olmak üzere 4 ana kısıma ayrılır. Eğer birçok motorsiklette olduğu 

gibi motor ve vites sistemleri aynı fiziksel bileĢen üzerinde yer alıyorsa bu dizayn 

motor ve vites sistemleri ayrılabilen fiziksel bileĢenler Ģeklinde tasarlanan 

otomobillerden daha az modülerliğe sahiptir denilebilir. Ġkinci olarak ise fiziksel 

bileĢenler arasındaki tesadüfi etkileĢimin minimize edilmesi modülerliğe katkı sağlar. 

Örneğin otomobillerde motor sıcaklığı su pompasının sübap mekanizmasına etki 

eder. Bu etkileĢim tamamiyle tesadüfi olarak ortaya çıkar. Bu etkileĢimlerin dizayn 

aĢamasında elimine edilmesi dizaynın daha modüler hale gelmesini sağlar (Ulrich, 

1994:221).  

Modüler dizaynlar hem standardizasyona bağlı olarak üretim maliyetlerinin 

düĢmesini hemde kiĢiselleĢtirmenin baĢarılabilmesini sağlamaktadır. Piyasanın 

değiĢen koĢullarına hızlı yanıt verilebilmesini ve maliyet etkin bir biçimde üründe 

değiĢiklikler yapılabilmesini mümkün kılar (Salhieh ve Kamrani, 2008:207). 

Abdelkafi (2008), yığın kiĢiselleĢtirme için ürün modülaritesini ; ürün 

varyasyonlarının geniĢ bir çeĢitlilikte baĢarılabilmesinde, standart arayüzleri ile 

birbiri ile değiĢtirilebilir ve birbirinden bağımsız yapı taĢlarının karıĢtırılarak farklı 

Ģekillerde eĢleĢtirilmesi ile karakterize edilen ürün mimarisidir Ģeklinde tanımlamıĢtır 

(Abdelkafi, 2008: 145). Baldwin ve Clark (1997)‟ in makalesi ve Dizayn Kuralları: 

Modülaritenin Gücü (2000) adlı kitabı; hızlı bir Ģekilde değiĢen müĢteri ihtiyaçları ve 

artan teknik karmaĢa ile baĢ edilmesinde ve böylelikle yığın kiĢiselleĢtirme 

kabiliyetinin kazanılmasında modülaritenin etkin bir üretim stratejisi olduğunu öne 

süren ilk çalıĢmalardır. Pine (1993) yığın kiĢiselleĢtirmenin – kiĢisel bireyselleĢtirme 

maksimize edilirken maliyetlerin minimize edilmesi- baĢarılmasında geniĢ  
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çeĢitlilikteki ürün ve hizmetlerin yaratılmasında kullanılan modüler bileĢenlerin en 

iyi yaklaĢım olduğunu öne sürmüĢtür   (Tu ve diğerleri, 2004: 148). 

Modülaritenin sağladığı faydalar aĢağıdaki gibi özetlenebilir (Ulrich, 

1994:222-223-224-225). 

 Kapsam Ekonomileri: Modülarite aynı bileĢenlerin farklı üretim hatlarında ve 

farklı ürün varyasyonlarında kullanılmasını mümkün kılar. Modüler dizaynda bileĢen 

fonksiyonları iyi bir biçimde tanımlanıp fiziksel olarak ayrılabildiğinden ve hem 

bileĢenler arasında hem de bileĢenle ürünün tamamı arasındaki tesadüfi etkileĢim 

minimize edildiğinden parçada standardizasyona gidebilmek mümkündür. 

Herhangibir parça standardize edilerek birçok üretim hattında kullanılmaya 

baĢlandığında üretim hacmi sadece belli bir üretim hattında kullanılmak üzere dizayn 

edilen parçaya göre çok daha fazla hacimlerde üretilir. Bu araĢtırma geliĢtirme 

kaynaklarının ve sermaye maliyetinin büyük hacimli üretilen her birime dağıtılarak 

amorti edilmesini ve bileĢen imalatında üretim teknolojilerinin daha etkin 

kullanılabilmesini sağlar.  

 Ürün DeğiĢimi: Modülarite ürünün kolaylıkla güncellenebilmesini veya 

değiĢtirilebilmesini sağlar. Ürünlerdeki farklı bileĢenlerdeki değiĢimin düzeyi 

müĢteri tercihlerine ve teknolojik geliĢmelere bağlı olarak farklılık gösterebilir. 

Örneğin tüketici elektroniğindeki değiĢimin onun altında yatan teknolojiden daha 

hızlıdır. Otomobillerin gövdelerinin görünümündeki değiĢim güç üretim ve aktarım 

elemanlarındaki değiĢimden daha hızlıdır. Bilgisayarlardaki hafıza kartlarındaki 

teknolojik değiĢim, güç kaynağı teknolojilerindeki değiĢimden daha hızlıdır. Ürünü 

arzulanan farklı değiĢim düzeylerine göre bileĢenlere ve arayüzelere ayırabilmek 

üreticinin gerekli değiĢimi dizaynı değiĢtirmeden uyumlaĢtırabilmesini 

sağlamaktadır.  Eğer mevcut dizayn iyi tanımlanmıĢ arayüzlere ve bileĢenlere sahipse 

bir sonraki ürün jenerasyonu da bu modüllerden faydalanacaktır. Son kullanıcılar 

açısından modülarite ürünün kolaylıkla güncellenebilmesini veya modelinin 

yükseltilebilmesini sağlamaktadır. Örneğin kiĢisel bilgisayarların ana kartları bu 

Ģekilde daha yüksek bir versiyona yükseltilebilmektedir.  

 Ürün ÇeĢitliliği: Modülarite konusundaki ortak motivasyon çok daha az 

sayıda farklı bileĢenle son tüketicilere geniĢ çapta çeĢitlilik sağlayabilmektir. 

Modüler dizayn çeĢitli bileĢen opsiyonlarını kullanarak fonksiyonel görevlerin yerine 

getirilmesini veya farklı grup bileĢenlerin farklı Ģekillerde konbine edilmesiyle 
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tamamiyle farklı cihaz fonksiyonlarının elde edilmesini sağlar.  Bu yerine kullanma 

ve konbin etme özelliği bileĢenler ile fonksiyonel özelliklerin birebir haritalanması 

ve bileĢenler arasındaki arayüzlerin iyi tanımlanmıĢ olmasıyla gerçekleĢtirilir. Bunun 

alternatifi her arzu edilen uygulama için ayrı bir ürünün dizayn edilmesidir. Böyle bir 

alternatife göre modülarite çok daha mantıklı ve etkin bir yaklaĢımdır. Örneğin; IBM 

içindeki 25 parçada herhangibir değiĢim olmadan sadece yüz plakaları, frenler ve  

kapaklarda değiĢiklikler yaparak 7 farklı yazıcı motoru yaratmıĢtır. Bu tür bir 

etkinlik karmaĢayı ve üretim sistemi ile dizayn için kaynak gereksinimini 

azaltmaktadır.  

 Kullanımda Esneklik: Modülarite üreticinin çeĢitlilik yaratmasına izin 

vermesinin yanında, ürüne kullanım aĢamasında da çeĢitlendirilebilme kabiliyeti 

kazandırmaktadır. Örneğin otomobillerdeki yolcu koltukları istendiğinde daha fazla 

kargo alanı yaratmak için koltukların ayrılmasına veya tümüyle çıkarılmasına olanak 

tanır. Birçok kamera lensi farklı lenslerin kullanımına olanak sağlamak için birbiri 

yerine değiĢtirilebilirdir.  

 SipariĢ Teslim Süresi: Modülarizasyon müĢteri istekleri doğrultusunda 

kiĢiselleĢtirilen ürünlerin; kiĢiye özel bileĢen üretimi yapılıp teslim edilenlere göre 

daha kısa sürede teslim edilmesine olanak sağlar.  

 Görevlerin AyrıĢması: Ürünün bileĢenlere bölünmesi arayüzlerinin de 

tanımlanmasını gerektirir. Bu arayüzler dizayn hedeflerinin ve dolayısıyla üretiminde 

bu hedeflere göre ayrıĢmasını mümkün kılar. Bu ayrıĢma görevin karmaĢıklığını 

azalttığı gibi görevlerinin paralellik içinde yürütülmesi kabiliyetini de arttırır. 

Modüler bir tasarımda arayüz tanımlandığında, bileĢenin ürünle olan etkileĢimi 

büyük oranda o arayüzle sınırlı kalır. TanımlanmıĢ arayüzlerin ötesine geçen 

kaçınılmaz etkileĢimler olsa da ( örneğin, motorun ısısı, tamamen ayrı bir bileĢen 

olsa da alternatörü etkileyecektir.) bu sınırlama tasarımcıların önceden tahmin etmesi 

gereken etkileĢimleri basitleĢtirmektedir. AyrıĢtırmanın faydaları bileĢenlerin 

üretimine de yansır. Bağımsız bileĢenler ayrı ayrı üretilip test edilebilir. Hem 

tasarımda hem de üretimde bir ürünün bağımsız bileĢenlere ayrılması aynı zamanda 

görevlerin tanımlanmasına da imkan sağlar. Japon otomobil imalatçılarının ürün 

geliĢtirme sürelerini azaltmaktaki baĢarıları büyük çoğunlukla ayrıĢtırmanın bu 

faydaları ile iliĢkilendirilmektedir. 
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 Tasarım ve Üretim Odağı: Bir ürünü bağımsız bileĢenlere ayırmak tasarım ve 

üretim faaliyetlerinde uzmanlaĢmayı getirmektedir. Bu odaklanma ayrı bir tesis 

olarak da ortaya çıkabilir. Örneğin, temiz oda ortamları disk sürücüsü imalatıyla 

sınırlandırılabilir ve tüm bilgisayar üretim sistemini kapsamak durumunda kalmaz. 

Üretim sistem odağının bir diğer örneği bileĢenlerin fabrikadaki çalıĢma hücrelerinin 

kapasitesine dayanarak üretilmesidir. Bu tür bir odaklanmaya uzmanlaĢma ekonomisi 

denilebilir. 

 Ürün Doğrulaması ve Test: Modüler tasarımda bileĢenler belirli fonksiyonel 

elemanlara karĢılık geldiği için bileĢenin fonksiyonu net olarak tanımlanmıĢtır. 

Ürünün iĢlevini yerine getirmesinde bileĢenler arası etkileĢim sınırlandırıldığından, 

bileĢenler ve ürünün kalanı arasındaki arayüz kolayca simüle edilebilir. 

 FarklılaĢtırılmıĢ Tüketim: Modülaritenin ürün değiĢimi konusunda sağladığı 

faydanın bir benzeri de türev tüketimler için geçerlidir. Elektrikli süpürge torbaları, 

jiletler ve filmlerin arkasında yatan bu motivasyondur. Ürünün bu parçaları, ürünün 

geri kalanından daha hızlı tüketildiği için modüler tasarım için makul 

seçeneklerdirler.  

 Ürün TeĢhis, Bakım ve Tamirinin Kolaylığı: Bu faydalar ürün hizmete 

sokulduktan sonra etkisini gösterir. Modüler tasarım bileĢenlerin değiĢimini ve 

alıĢveriĢini kolaylaĢtırır böylece bir ürünün tamir edilme hızı artar. 

 BaĢarısız modülarite uygulamaları ise maliyeti arttırarak birçok probleme 

neden olmaktadır. Sadece iyi planlanan bir modülarite ürün çeĢitliliğinin negatif 

etkilerini gidermede güçlü bir strateji olarak kullanılabilmektedir. Bununla beraber 

ters mühendislik uygulamalarını ve taklit edilebilmeyi kolaylaĢtırmaktadır 

(Abdelkafi, 2008: 148).  Modülarite fiziksel bileĢenler ile fonksiyonel iĢlevler 

arasında haritalandırmaya dayandığından ürün mimarisinde yapılacak olan 

innovasyonların önünde bir engel olarak ortaya çıkabilmektedir. Eğer modülaritenin 

kullanımı standart bileĢenler kullanılarak ürünün yapılandırılması Ģeklinde ise 

müĢterilerin ihtiyaçlarını tam anlamıyla karĢılamama riski vardır. Örneğin araba 

üreticileri müĢterilerin arabalar arasında stil bakımından ve sistemsel olarak 

paylaĢılan çok Ģey bulunması konusundaki algılarından ciddi biçimde 

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

 

Ürün platformları literatürde genel veya soyut anlamda veya belli bir ürüne 

bağlı olarak ya da endüstri çapında tanımlanabilmektedir. Platformun anlamı, 

kapsamına göre de farklılık gösterebilmektedir. Bazı tanımlamalar öncelikli olarak 

ürüne odaklanırken bazıları ise iĢletme değer zinciri içinde platform konseptini temel 

alabilmektedir (Simpson ve diğerleri, 2006: 2). AĢağıda ürün platformları konusunda 

yapılmıĢ olan tanımlamalar derlenmiĢtir. 

 Ürün platformları, ürün aileleri tarafından paylaĢılan bileĢenler ile alt 

sistemsel varlıklardır ve iĢletme için ürün tasarımı ve geliĢtirilmesinde kaldıraç 

görevi görür (Krishnan ve Gupta, 2001: 52). 

 Ürün platformları türev ürünlerin etkin bir biçimde geliĢtirilmesinde ve 

üretilmesinde temel yapıyı oluĢturan ara yüzler ve alt sistemler grubudur (Meyer ve 

Lehnerd,1997: xii). 

 Bir grup ürün tarafından paylaĢılan ortak varlıklardır. Bu varlıklar 4 

kategoriye ayrılabilir. Bunlar; bileĢenler, süreçler, bilgi, insan ve iliĢkilerdir 

(Robertson ve Ulrich, 1998: 20). 

 Ürün platformlarının geliĢtirilmesinde araĢtırmacılar tarafından geniĢ ölçüde 

kabul gören iki temel yaklaĢım vardır. Ġlki, çeĢitli ürünler tarafından paylaĢılan 

elemanların fiziki olarak gruplanmasını ürün platformları olarak kabul ederler. Ürün 

aralığı için ortak paydanın tanımlanabilmesi temel gereksinimdir. Ġkinci yaklaĢım 

ortak bir yapıdan türetilmiĢ ürün akımının etkin bir biçimde üretilmesi ve 

geliĢtirilebilmesi için yaratılmıĢ alt sistemler ve ara yüzlerdir (Qu ve diğerleri, 

2011:2198).  

Ürün platformları ürün ailelerinin dayandığı ana kaya gibidir (Meyer ve 

Lehnerd,1997: 44). Ürün aileleri ortak bir platformdan türetilen fakat belirli müĢteri 

gereksinimlerini karĢılamak için farklı spesifik özelliklere/fonksiyonlara sahip olan 

bir dizi benzer ürün anlamına gelir. Bir ürün ailesindeki her bireysel ürün yani aile 

üyesi ürün varyantı olarak adlandırılır. Bir ürün ailesi belirli bir pazar dilimini 

hedeflerken ürün varyantı bir pazar dilimindeki belirli birtakım müĢteri gereksinimini 

karĢılamak için geliĢtirilir. Tüm ürün varyantları ürün ailesi platformunu oluĢturan 

bazı ortak yapılar ve/veya ürün teknolojileri barındırır (Du ve diğerleri, 2001: 311). 

Ürün platformları ürün ailesinin temelini oluĢtursa da daha derine inildiğinde 
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platformların sağlamlığının arttırılması için baĢka yapıtaĢlarının da önemli olduğu 

görülür. Bu yapı taĢları 4 kategoriye ayrılarak incelenebilir (Meyer ve Lehnerd,1997: 

44). 

 MüĢterinin ihtiyaçlarına ve aklındaki beklentilere bir iç bakıĢın sağlanması 

ve bu beklentileri ortaya çıkaracak rekabetçi araĢtırma ve müĢteri süreçleri.  

 BileĢenler, materyaller, ara yüz alt sistemleri ve geliĢtirme araçları için 

üretim teknolojileri. 

 Maliyet, hacim, kalite olarak rekabetçi gereklilikleri karĢılayan ürünlerin 

oluĢturulabilmesini mümkün kılan üretim süreç ve teknolojileri. 

 MüĢteri destek ve dağıtım için altyapıyı da içerecek Ģekilde organizasyonel 

kabiliyetler bununla beraber piyasa geri dönüĢünü ve kontrolü sağlayacak bilgi 

sistemleri.  

Ürün ailelerinin anlamlandırılması farklı perspektiflere göre değiĢir. 

Pazarlama/satıĢ perspektifinden bakıldığından ürün ailelerinin fonksiyonel yapısı bir 

firmanın ürün yelpazesini ya da ürün portföyünü sergiler dolayısıyla da farklı müĢteri 

gruplarına yönelik çeĢitli birtakım fonksiyonel özelliklerle iliĢkilendirilir. 

Mühendislik açısından bakıldığında ürün aileleri farklı ürün teknolojileri ve birleĢik 

imalat içerir dolayısıyla da çeĢitli tasarım parametreleri, bileĢenler ve montaj 

yapılarıyla nitelendirilirler. (Du ve diğerleri, 2001: 311). 

Ürün aileleri oluĢturulurken geliĢtirilen karakteristikler, kavramsal yapılar ve 

fikirler platform dizaynına da uygulanır (Siddique ve diğerleri, 1998: 2). Ürün 

ailesinin özelliklerini belirleyen aralık esnek modüler dizayndan ölçeklenebilir 

sağlam dizaynlara (robust design) ya da standardize esnek ürünlere kadar farklılık 

gösterir. Martin ve Ġshiii modülarite, standardizasyon ve müĢterekliliği (ortaklık- 

commonality); Rothwell ve Gardiner sağlam dizaynları (robust design), Simpson ve 

diğerleri değiĢkenlik, modülarite ve sağlamlığı (robustness) ürün ailelerinin çekirdek 

özellikleri olarak tanımlamıĢtır (Siddique ve Rosen, 1999: 2). Tseng ve Jiao “Yığın 

KiĢiselleĢtirme Ġçin Dizayn- DFMC (Design For MC)” adı altında bir seri yaklaĢım 

öne sürmüĢ ve tek bir ürün dizayn etmek yerine rasyonel bir biçimde ürün aileleri 

mimarisinin nasıl yapılabileceğini ortaya koymuĢtur. Ürün ailesi temelli DFMC 

yaklaĢımı yığın kiĢiselleĢtirme için fonksiyonel gereklilikleri, ürün tipolojisini veya 

üretim ile montaj benzerliğini temel alarak ürünleri aileler Ģeklinde gruplandırmıĢtır 
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(Zha ve Sriram, 2006: 3). Hem ürün aileleri hem de platformlar için birçok 

tanımlama ve çözümleme yapılmıĢ olmasına rağmen baĢarılı bir biçimde 

kullanıldığında çok sayıda fayda sunması tanımlamaların en temel ortak paydasıdır. 

Robertson ve Ulrich ürün platformlarında paylaĢılan bileĢenler ve üretim süreçleri 

sayesinde iĢletmelerin farklılaĢtırılmıĢ ürünleri etkin bir biçimde geliĢtirebildiklerini, 

üretim sürecinin yanıt verme hızını ve esnekliğini arttırabildiklerini ve her seferinde 

sadece bir ürün geliĢtirerek piyasa sunan rakiplerinin piyasa paylarını alabileceklerini 

öne sürmüĢtür (Robertson ve Ulrich, 1998: 20). Platformların diğer yararları 

geliĢtirme fazını ve sistem karmaĢasını azaltması, üretim maliyet ve sürelerini 

azaltması, ürünlerin güncellenmesi kabiliyetini geliĢtirmesidir (Muffatto, 1999: 145). 

Aynı zamanda farklı piyasa niĢlerinin gereksinimlerini hızlı ve kolayca 

karĢılayabilen ürün çeĢitliliğini mümkün kıldığından kiĢiselleĢtirmeyi de 

kolaylaĢtırmaktadır. Platformlar uçak, uzay araçları ve uçak motorları gibi kompleks 

ürünlerin üretiminde farklı ürünler arasında öğrenme süresini azalttığından ve 

kolaylaĢtırdığından test etme ve sertifikalandırma zamanlarını kısaltmaktadır. 

Platformların finansal göstergeler üzerindeki etkileri ise birçok çalıĢmanın konusu 

olmuĢtur (Simpson ve diğerleri, 2006: 2). Ürün çeĢitliliğini ürün platformlarını 

kullanarak gerçekleĢtirmek, çeĢitlilik ile maliyet arasında olumlu bir ödünleĢim 

sağladığı genel olarak kabul edilmiĢtir (Zhang va Tseng, 2007: 131).  

Örneğin araba gövde altının diğer modellerde ortak olması özellikle kaynak 

ekipmanlarının olmak üzere sermaye yatırımını %50 azaltmaktadır. Ürün teslimat 

süresinde ise %30 „a kadar bir azalma sağlayabilmektedir. 1990‟ larda platform 

tabanlı ürün geliĢtirme yaklaĢımını uygulayan otomativ üreticileri her yıl piyasanın 

%5,1‟ inin kazanmıĢtır. 90‟ ların sonunda Volkswagen platform kullanımı ile 

geliĢtirme ve sermaye maliyetlerinden her yıl $ 1,5 milyar tasarruf sağlamıĢtır. 

Ürettiği altı platformdan üçü 1999‟ da bir milyondan fazla üretim hacmine 

ulaĢmıĢtır. Volkswagen platformu; taban grubu, yakıt tankı ve sistemi, ön dingil 

sistemi, sürüĢ birimi, arka dingil sistemi ve kokpit/ diğerleri Ģeklinde 6 gruptan 

oluĢmakta kendisine ait Volkswagen, Audi, Seat ve Skoda markaları altında yer alan 

19 modelde kullanılmaktadır (Simpson ve diğerleri, 2006: 3-4).  
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ġekil 24: Volkswagen Platformu  

 

 

Kaynak: Simpson ve diğerleri, 2006:4 

 

 Birçok yazar platformların faydalarını kabul etsede, platform tabanlı ürün 

geliĢtirmenin potansiyel birçok dezavantajı vardır. Örneğin, Volkwagen‟ nin 

platform startejisi çok benzer arabalar yarattıkları için eleĢtiri konusu olmuĢtur. 

Bununla beraber  baĢarıları Avrupada ve Amerika‟ da düĢük modellerin yüksek 

fiyatlı modellerin satıĢlarını azaltmasıyla acıya dönüĢmüĢtür. Çok fazla müĢtereklik 

marka imajını olumsuz yönde etkilemektedir. Örneğin 1980‟ lerde Chrysler 

mühendisleri kendine özgü tasarımlar yaratamadıklarından ve “K Araba 

Platformu”nun aĢırı kullanımı nedeniyle;  daktilonun “K” harfinde uyuya kalmakla 

suçlanmıĢlardır. Platform temelli yaklaĢımlar ürün geliĢtirme safhasında ek 

maliyetler doğurmaktadır. Ulrich ve Eppinger  (2004) ürün platformu 

geliĢtirmenintek bir üründen iki ila on kat daha pahalı olabileceğini ve hem düĢük 

hemde yüksek prestijli arabalarda kullanılan ortak parçaların birim değiĢken 

maliyetleri arttırabileceğini bulmuĢlardır. Muffato (1999) toplam araç geliĢtirme 

maliyetlerinin % 80‟ nin platformlar olduğunu bulmuĢtur. Krishnan ve Gupta (2001) 

platform tabanlı ürün geliĢtirme maliyetlerini incelemek için matematiksel bir model 
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oluĢturmuĢ ve platformların piyasa çeĢitliliğinin ekstrem düzeylerde olduğu durumlar 

için uygun olmadığını bulmuĢlardır (Simpson ve diğerleri, 2006: 5). 

 

2.7.2. Süreç Temelli ÇeĢitlilik Yönetim Stratejileri 

 

 Süreç temelli çeĢitlilik yönetim stratejilerinin amacı üretim ve dağıtımda 

yeterli esnekliği sağlayarak makul bir maliyetle yüksek düzeyde ürün çeĢitliliğinin 

baĢarılabilmesidir (Um, 2013: 59).  

 

2.7.2.1. BileĢen Aileleri 

 

 BileĢenleri aileler Ģeklinde gruplama bir çeĢitlilik yönetim stratejisi olarak 

çoğunlukla hücresel üretim ile iliĢkilendirilir. Hücresel üretim konsepti grup 

teknolojisi yaklaĢımından ortaya çıkmıĢtır. Amacı parçaları ya dizayn özelliklerine 

yada üretim süreçlerine göre bileĢen aileleri Ģeklinde gruplandırmaktır. Böylelikle 

kurulum sayısını azaltarak toplam kurulum süresinden tasarruf sağlanır (Blecker ve 

Kersten, 2006: 76).   

 Grup teknolojisi, bir populasyonun bazı üyelerinin belli gruplar içinde 

toplanması amacıyla, populasyonun özelliklerini belirleme yaklaĢımı olarak 

tanımlanabilir. Benzer özelliklere sahip parçaları ayırd ederek parça aileleri 

oluĢturmak için tasarım ve üretim benzerliklerinden faydalanılır. Tasarım özellikleri 

geometrik biçimle, üretim özellikleri ise parça üretimi için gerekli iĢlemlerin 

sayısıyla ilgilidir. Örneğin, 1.000 değiĢik parça üreten bir iĢlemede, parçalardan 

büyük bir kısmının 5 ya da 6 farklı grup içinde toplanması mümkündür. Bu Ģekilde 

gruplandırılarak parça aileleri oluĢturulur. Parça tasarımları genellikle parçaların 

üretimi için gerekli iĢlemleri belirleyici nitelik taĢır. Ancak, tasarım özellikleri 

itibariyle benzer parçaların, üretim özellikleri itibariyle de benzer olacağı Ģeklinde bir 

genellemeye gitmek doğru değildir. ġekil 25.‟ de farklı tasarım, benzer üretim 

özelliklerine sahip onüç ayrı parçadan oluĢan bir “üretim parça ailesi” gösterilmiĢtir. 

Bu aileye dahil parçaların geometrik özellikleri, bunların bir “tasarım parça ailesi” 

oluĢturmalarını engellemektedir ( Üreten, 2006: 236- 237).  
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ġekil 25: Üretim Parça Ailesi  

 

 

Kaynak: Üreten, 2006: 237 

 

Üretim iĢlemleri itibariyle benzerlikler taĢıyan parçaların aynı makinalar 

üzerinde ve aynı takımlar kullanılarak üretilmeleri mümkündür. Bu tür benzerlikler 

söz konusu olduğunda, belli bir aile içinde yer alan parçaların üretimini 

gerçekleĢtirecek makinalar bir araya getirilerek üretim hücreleri oluĢturulur. Bir ürün 

ailesinin üretimine yönelik üretim hücresi oluĢturulmak suretiyle, seyrek olarak ve 

küçük partiler halinde çok çeĢitli parça tasarımlarının üretimi yerine, belli parça 

ailelerinin daha büyük partiler halinde ve daha sıklıkla üretimi gerçekleĢtirilir 

(Üreten, 2006: 237). Belli bir parça ailesine dâhil tüm parçaların bir üretim 

hücresinde üretilmesiyle; makine hazırlık süreleri düĢer, üretim kapasitesi artar, 

makineler arasında taĢıma maliyetleri azalır, sipariĢlerin bekleme süreleri düĢer, stok 

ihtiyacı azalır ve mümkün olduğunca birbirinden bağımsız hücreler oluĢturularak 

elde edilen özerklik sayesinde kalite kontrolde iyileĢmeler sağlanır  ( Üreten, 2006: 

238, Sevindirici, 2009: 134).  
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2.7.2.2. Süreç Ortaklığı 

 

 Süreç ortaklığı, ürünün az sayıda süreç temel alınarak üretilebilme veya 

montajlanabilme derecesini göstermektedir. Süreçlerin sayısı ve çeĢitliliği üretim 

kontrol ve planlamasını güçleĢtirir (Blecker ve Abdelkafi, 2006a: 919).  Az sayıda 

üretim süreci kullanarak yüksek ürün çeĢitliliği üretebilme kabiliyeti önemli ölçüde 

iĢletmenin esnekliğine bağlıdır. Süreçlerde ortaklık parçaların ve yarı mamullerin 

üretim süresinin ve iĢlem için kuyrukta bekleme süresinin kısalmasını sağlamaktadır 

(Abdelkafi, 2008: 190).  Ürünlerdeki ve üretim sürecindeki ortaklığın derecesi üretim 

tesisinin esnekliğinin ölçümlenmesinde en önemli göstergedir. Süreç ortaklığı 

müĢteri istekleri doğrultusunda üretim hacminin değiĢtirilmesinin zorluk veya 

kolaylık derecesini gösterir (Maskell, 1991: 174) . Ürünün üretilmesi ya da tesis 

çapında üretimin sürdürülmesi ne kadar az süreç içeriyorsa müĢteri ihtiyaçlarına 

karĢı iĢletme o denli esneklik kazanmaktadır (Maskell, 1991: 181). Treleven ve 

Wecker (1987) süreç ortaklığının üç temel kaynağını tanımlamıĢtır. Bunlar, düĢük 

hazırlık zamanları, bir operasyondan diğerine geçebilme esnekliği ve hızlandırma 

kararlarındaki esnekliktir (Treleven ve Wacker, 1987: 11). Süreç ortaklığında düĢük 

hazırlık zamanları, parti büyüklüğü esnekliğini gösterir. ĠĢletme küçük parti 

büyüklüklerine sahip olarak düĢük hazırlık zamanlarını sağlayabiliyorsa çıktı ile 

talebi birbirine daha yakın bir biçimde eĢleĢtirebilir. Süreç ortaklığına bağlı olarak 

kısa hazırlık zamanları aynı süre içinde makinelerin kapasitesinden daha etkin bir 

biçimde yararlanmayı sağladığından üretim çizelgesi üzerinde de olumlu etkiler 

yapar. Süreç ortaklığının diğer bir parçası ise sıralama esnekliğidir ve herhangi bir 

operasyondan diğerine geçmedeki hazırlık zamanı farklarını gösterir. Bu esneklik 

atölyedeki tüm operasyonlar için gerekli hazırlık zamanları benzer olduğunda en 

yüksek düzeye çıkar. Bu durumda bir sipariĢ için belli bir üretim sıralamasını seçmek 

ile diğer üretim sıralamasını seçmek arasında fark oluĢmaz. Böylelikle, bağımsız bir 

biçimde sıralamaya imkân sağlayan hazırlık zamanlarına sahip olmak sipariĢlerin 

çizelgelenmesinde büyük bir özgürlük sağlar. Belli bir sipariĢin hızlandırılmasındaki 

esneklik süreç ortaklığının diğer bir yüzüdür. Hızlandırma esnekliği üretim 

çizelgesindeki kısa dönemli değiĢimlere uyum kabiliyetidir. Bu tip bir esneklik bazen 

çizelgede belirlenen zamanın yakalanabilmesi için partilerin bölünmesini, 

kapasitenin ek hazırlık zamanları nedeniyle düĢmesini gerektirebilir. Sonuç olarak 
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süreç ortaklığının üç farklı yönü vardır ve her biri farklı bir süreç esnekliğini ifade 

etmektedir. Süreç ortaklığında bu esneklik tiplerinin beraber analiz edilmesi 

potansiyel planlama problemlerini tespit etmede ve etkin bir üretim ve kontrol 

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

 

2.7.2.3. Süreç Modülaritesi 

 

Pazarlama gurusu Peter Drucker‟ ın 1990 yılında yayınlamıĢ olduğu “The 

Emerging Theory of Manufacturing" ”adlı makalesinde 1999 yılının post modern 

fabrikaları için dört temel prensip öngörmüĢtür. Standardizasyon ve esnekliğin 

avantajlarının birbiri ile kombine edildiği bir üretim organizasyonu olarak süreç 

modülaritesi bu prensiplerden biridir (Drucker, 1990: 94). Feitzinger ve Lee (1997) 

etkin yığın kiĢiselleĢtirmenin temel yapı taĢları olarak ürün modülaritesini ve süreç 

modülaritesini önermekte, buna ek olarak da tedarik ağının hem ürünleri maliyet 

etkin bir biçimde kiĢiselleĢtirmeyi kolaylaĢtıracak hem de esnek ve hızlı yanıt 

vermeyi mümkün kılacak özellikte olması gerektiğini vurgulamaktadır (Feitzinger ve 

Lee, 1997: 117). Üretim sürecini bağımsız alt süreçlere bölmenin etkin yığın 

kiĢiselleĢtirme uygulamalarını mümkün kılan esnekliği kazandırdığını belirtmiĢtir 

(Feitzinger ve Lee, 1997: 119).  Baldwin ve Clark (1997) modüler sistemleri 

birbirinden bağımsız olarak dizayn edilmiĢ birimlerin bir bütün olarak fonksiyon 

göstermesi olarak tanımlamıĢtır (Baldwin ve Clark, 1997: 86). Abdelkafi (2008), 

yığın kiĢiselleĢtirme için süreç modülaritesini atölyedeki üretim sürecinin birbirinden 

bağımsız alt süreçlere ayrılma derecesi olarak tanımlamaktadır. Modüller arasındaki 

bu zayıf birliktelik var olan modüllerin ve/veya eklenen yeni modüllerin, süreç 

boyunca farklı kombinlenmesi yoluyla yeniden düzenleme ve/veya düzeltme 

yapmayı kolaylaĢtırmaktadır (Abdelkafi, 2008: 153).  

 Tedarik zincirinde süreç modülaritesinin kullanımı ise ürünün modüler 

olmasının bir sonucudur. Ürün mimarisini daha az modüler olması modüler bir 

biçimde tedarik yapılabilmesini kısıtlar. Yığın kiĢiselleĢtirme iĢletmesi tamamıyla 

montaja hazır modüller sunan modüler tedarik ağlarından yararlanabilir (Abdelkafi, 

2008:227). Bunun en iyi örneği Mercedes Benz ve Swatch ortak giriĢimi olan ve 

mikro kompakt araç konseptine uygun olarak tasarlanan SMART projesidir. Mevcut 

trafikten kaynaklanan çevresel zararların minimize edildiği fakat yine de bireysel 
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olarak mobilitenin sürekliliğinin sağlandığı yeni bir araç dizayn edilmiĢtir. Araç iki 

kiĢiliktir ve Ģehir kullanımı için tasarlanmıĢtır. Aracın diğer bir özelliği 5 temel 

modülden oluĢmasıdır. Bunlar platform, güç aktarma aksamları, kapılar ve tavan, 

elektronik aksam, alt modüller ve bileĢenler içeren kokpittir. Modüller, montaj tesisi 

ile tamamıyla entegre olmuĢ yedi tedarikçi tarafından ard arda son montaj için 

sunulur. Modüller orijinal ürün üreticisi tarafından sadece son montaj süresinde 

ihtiyaç duyulduğunda satın alınır. Örneğin tekerlekler, süspansiyon ve motoru içeren 

komple bir arka kısım montaj hattında ihtiyaç duyulana kadar modülü elinde tutan 

tek bir tedarikçi tarafından önceden montajlanır ve bekletilir. Aynı durum kapılar ve 

gösterge paneli sistemi için de geçerlidir. Birlikte bu yedi tedarikçi alınan malların 

toplam değerinin % 50‟ sini tedarik eder. Tesiste araç montaj hattı iĢ istasyonları 

boyunca hareket ettirilir. Böylece entegre tedarikçiler tamamlanmıĢ ürünlerini direkt 

olarak son montaj hattına getirebilmektedirler. Süper modül tedarikçilerinin bu geniĢ 

rolünün yarattığı sonuç aracın 4,5 saatte monte edilmesidir (Hoek ve Weken, 1998: 

40). 

KiĢiselleĢtirme için organizasyonel ve üretim yetkinliklerinin planlanmasında 

modülarite temelli üretim uygulamaları önemli yer tutmaktadır. MüĢteriler daha 

talepkar oldukça; yöneticiler müĢteri isteklerini hızlı bir biçimde karĢılayacak, 

kapsam ekonomilerinde faydalanacak, yığın üretimin maliyetlerini yakalayabilecek 

üretim sistemlerinin iĢletilmesinde nasıl modüler prensiblerin uygulanacağını bilmek 

ve öğrenmek zorundadır. Yakın ve devamlılık gösteren müĢteri iletiĢimi sistemin 

geliĢtirilmesinde modülarite ve kiĢiselleĢtirmeye olan ihtiyacı ortaya çıkaracaktır (Tu 

ve diğerleri, 2004: 160). 

 

2.7.2.4. GeciktirilmiĢ FarklılaĢtırma 

 

Geciktirme ilk olarak Alderson (1950) tarafından risk ve belirsizlik 

maliyetlerini azaltan pazarlama temelli bir konsept olarak ortaya atılmıĢtır. Bucklin 

(1965) üç tip erteleme arasındaki ayrımı ortaya koymuĢtur. Bunlar zaman, mekân ve 

biçim ertelemesidir. Mekân ertelemesi ürünleri sevkiyat güzergâhı üzerindeki 

merkezi noktalarda muhafaza etmeyi amaçlarken zaman ertelemesi ürünlerin 

sevkiyatındaki geciktirmeyi ifade eder. Biçim ertelemesi ürünün kendisinin 

farklılaĢtırılması ile ilgilidir. Zinn/ Bowersox (1988) biçimsel ertelemenin dört farklı 
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türünü tanımlamıĢtır. Bunlar; etiketleme, paketleme, montaj ve imalat düzeylerinde 

gerçekleĢen biçimsel ertelemelerdir (Blecker ve Abdelkafi, 2006b:164). Yığın 

kiĢiselleĢtirme açısından ürünün geciktirilmiĢ farklılaĢtırılması üretim sürecinde 

çeĢitliliğin sonraki aĢamalarda ortaya çıkmasıdır (Abdelkafi, 2008:155). Zinn ve 

Bowersox (1988) geciktirmeyi, tipik olarak yığın olarak üretilen ürün için son 

formülasyonun ya da hareketin müĢteri sipariĢine kadar ertelenmesi olarak 

tanımlamıĢtır (Zinn ve Bowersox, 1988: 118). Ünüvar (2007), ürünün 

fonksiyonlarını, biçimini ve kimliğini (paketleme/etiketleme) kazandığı, yer ve 

zaman faydalarının yaratıldığı kritik iĢlem veya süreçlerin müĢterinin ihtiyaçlarına 

iliĢkin bilgiler elde edilinceye kadar ertelenmesidir Ģeklinde ifade etmektedir 

(Ünüvar, 2007: 239). 

Ürün çeĢitliliğindeki artıĢ öncelikle satın alma, üretim, stoklama, dağıtım ve 

pazarlama yönetimi faaliyetlerinde değiĢkenliği arttırarak talep tahmini yapılmasını 

daha zor ve karmaĢık hale getirmektedir. Ġkinci olarak, ürün çeĢitliliği belli 

özelliklerin ürüne eklendiği operasyonel süreçlerin sayı olarak artmasına ve üretim 

maliyetlerinin yükselmesine neden olmaktadır. Optimizasyon yapılmadan çeĢitliliğin 

ikiye katlanması birim maliyetleri % 25 ile % 35 oranında arttırdığı görülmüĢtür. Son 

ürüne olan talep üretim öncesinde tahminlenemediğinden stok değiĢkenliği ve stok 

tutma maliyetleri de artmaktadır. Sonuç olarak tahminlemelerin kesinliğinin 

arttırılmasında bu tahminlemenin yapıldığı noktaya yakın faaliyet gösterilmesi ya da 

karar noktasının bu noktaya yakın olması etkinliği arttırmaktadır (Zhang ve Tan, 

2001: 46). Farklı erteleme düzeyleri yarı-mamulün ürüne tedarik zincirinin farklı 

kademelerinde dönüĢtürüldüğü anlamına gelmektedir. Örneğin etiketlemenin 

ertelenmesi ürün stokunun nihai talep belirince perakendecide, dağıtıcıda veya 

fabrikada son aĢamada etiketlenmesidir. Hewlett Packard (HP) firmasının yazıcı 

bölümünde ürünler dağıtım merkezinde etiketsiz (jenerik) paketlerde stoklanıp, nihai 

talebe göre farklı dillerde etiketlenerek dağıtım yapılmaktadır. Paketleme iĢleminin 

ertelenmesinde ürün sipariĢ alınıncaya kadar paketlenmez, paketleme talep bilgisi 

belirginleĢtiğinde üretim veya dağıtım merkezinde yapılır. Örneğin elektronik 

ürünlerde ülkeden ülkeye değiĢebilecek güç kaynağı gibi parçaları ile birlikte 

paketlenmesi, talep belirince gerçekleĢtirilir. Üretim ve montaj iĢlemlerinin 

ertelenmesi ise yarı-mamulü ürüne dönüĢtürecek üretim veya montaj faaliyetlerinin 

ertelenmesidir (Ünüvar, 2007: 239). 
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ĠĢletmenin ürün ve süreç modülaritesinde gösterdiği düzey geciktirme tipini 

ya da derecesini belirlemektedir. Modülarite karmaĢık ürün ve süreçlerin birbirinden 

bağımsız bir biçimde dizayn edilmiĢ ancak beraber bir bütün olarak fonksiyon 

gösteren alt sistemlere ayrılmasını ifade etmektedir. Eğer üretim süreci birbirinde 

bağımsız farklı alt süreçlere ayrılabiliyorsa, bu süreçler farklı Ģekillerde organize 

edilerek geciktirme düzeyi arttırılabilir. Ürün geliĢtirme de modülarite düzeyi 

düĢükse süreç farklı ürün geliĢtirme opsiyonlarını desteklemek için farklı parçalara 

ayrılamadığından geciktirme stratejisi uygulanamamaktadır. Modülarite derecesi 

üretimden etiketlemeye kadar yapılabilecek geciktirmenin düzeyini belirlemektedir 

(Yang ve diğerleri, 2004a:1053). Modüler süreç tasarımı ile üretim süreçleri yeniden 

sıralanabilir. Örneğin, Benetton süveter üretimi için sürecin baĢlangıç aĢamasında 

ipliği farklı renklerde boyayıp örgüyü tamamlamak yerine önce boyasız süveter 

üretip isteğe ya da mevsimsel  modaya uygun olarak önceden üretilmiĢ süveterleri 

boyamaktadır. Alt süreçlerin yeniden sıralanması sayesinde Benetton ürün 

geciktirme noktasını zincirin daha sonra ki noktalarına taĢımıĢtır ( Sevindirici, 2009: 

270). 

Ortak bileĢen ve süreçlerin kullanımıda ürünlerin mümkün olduğunca geç 

kiĢiselleĢtirilmesini sağlamaktadır. Stok düzeyini azaltarak gereksiz stok riskini 

minimize etmektedir. BileĢen ortaklığı satın alma geciktirmesi yapılabilmesini 

mümkün kılar. Dell müĢteri sipariĢi gelene kadar monitor satın alma iĢlemini 

ertelemektedir. Aslında fiziksel olarak hiçbir zaman monitör satın almamakta onun 

yerine UPS (United Parcel Service – BirleĢik Paket Hizmeti) Dell‟ den aldığı sipariĢ 

mailline istinaden tedarikçiden 1 adet monitör alıp bilgisayarla aynı anda müĢteriye 

ulaĢmasını sağlamaktadır. Dell‟ in bu geciktirme startejisi ile her monitör baĢına 

kazancı yaklaĢık $ 30‟ dır (Yang ve diğerleri, 2004b: 472). 
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ÜÇÜNCÜ BÖLÜM 

ÜRÜN MALĠYETLEME YÖNTEMLERĠ 

 

3.1. MALĠYET HESAPLAMA SĠSTEMLERĠ  

 

Maliyet muhasebesi sistemi üretim ve satıĢı yapılan mamul ve hizmetlere ait 

direkt ve endirekt maliyetlerin çeĢitli unsurlarının saptanması, tanımlanması, 

ölçümlenmesi ve analizine yöneliktir (ġakrak, 1997:10). Maliyet hesaplama 

sistemleri, genel anlamda maliyet unsurlarının; iĢletmenin temel çalıĢma konusu, 

üretim tekniği ve girdilerinin özellikleri göz önünde tutularak birleĢtirilmeleri ve bir 

bütün halinde hesaplanmaları iĢlemlerinden oluĢan, çalıĢma düzenleri biçiminde 

tanımlanmaktadır (Yükçü, 2015: 345). ĠĢletmeler maliyet hesaplama sistemlerinin 

oluĢturulmasına öncelikle yasal bir takım zorunluluklar nedeniyle ihtiyaç 

duymaktadırlar. Satılan mamul veya hizmetin maliyeti finansal raporlama için 

gereklidir. Stratejik analizler için anahtar bir bileĢen olan karlılığın 

değerlendirilmesinde maliyet hesaplama yöntemleri öne çıkmaktadır. Farklı 

ülkelerde farklı mamul gruplarına ve çeĢitliliğe sahip bir çok iĢletme için ürün 

karlılığı ürün portföyünün yönetiminde önemli bir karar aracı olmaktadır. Son olarak 

da ürün maliyetlemesinin, maliyetlerin ve operasyonel iĢlemlerin kontrolüne katkıda 

bulunduğu söylenebilir (Fisher ve Krumwiede, 2015: 13). 

 Maliyet bilgisine olan çeĢitlenmiĢ ihtiyaç farklı raporlama ve stratejik bilgi 

ihtiyacını karĢılayan tek bir maliyet muhasebesi sisteminin oluĢturulmasını çok zor 

hale getirmektedir. Buna ek olarak üretimde farklı operasyonel yaklaĢımlar farklı 

maliyetleme yöntemlerini gerekli kılabilmektedir. Örneğin; 130.000 farklı ürün 

varyasyonu bulunan Nestle bunun % 30‟ unun karlılık sağlamadığını değiĢken 

maliyetler ve atıl kapasite üzerine odaklanmanın yeni ürünlerin oldukça karlı olduğu 

yanılgısına sebep olduğunu farketmiĢtir. Karlı olarak görülen bu ürünler aslında 

iĢletme karlılığını düĢürerek Nestlenin kar marjlarının rakiplerine göre daha düĢük 

düzeyde oluĢmasına neden olmaktadır. Yeni ve daha sofistike Kaynak Planlama 

sistemleri ile yapılan dikkatli bir analiz sonucunda bu ürünler bırakılarak ürün 

çeĢitliliği konsolide edilmiĢ ve iĢletmenin stratejik yönünde önemli düzeltmeler 

yapılmıĢtır. Nestle doğru ürün maliyetleme sisteminin seçilmesinin hayati önem 

taĢıdığını ve iĢletme stratejisinine yön vermesi için gerekli olduğunu keĢfetmiĢtir. 
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YanlıĢ sistem feci sonuçlar doğuran stratejik hatalara yol açabilmektedir. Buna ek 

olarak tek bir muhasebe sisteminin de tüm bilgi ihtiyacını karĢılamayacağı açıktır. 

Nestle Purina evcil hayvan maması fabrikasında çok az sayıda farklı çeĢidin üretimi 

yapılırken, Nestle‟ nin Ģekerleme fabrikasında düzinelerce farklı Ģekerleme 

üretilmekte ve biri için uygun olan sistem diğeri için doğru sonuçlar 

üretmeyebilmektedir. Bu “kesinlik” talep eden yöneticiler için sarsıcı bir gerçek olsa 

da, tek bir maliyetleme sistemi bulma baskısını hafifletmektedir. Çünkü tüm olası 

amaçları karĢılayabilecek tek bir maliyetleme sistemi bulunmamaktadır (Fisher ve 

Krumwiede, 2015: 14).  

 

3.2. MALĠYET SĠSTEMLERĠNĠN SINIFLANDIRILMASI 

 

Üretilen mamul ve hizmetlerin maliyetlerinin ölçülmesi, iĢletmenin 

benimsediği maliyet sistemi doğrultusunda yapılır. Bir maliyet sistemi, maliyetlerin 

kapsamı, özellikleri ve hesaplanıĢ Ģekliyle ilgili bir takım maliyet hesaplama 

yöntemlerinin bir arada kullanılmasında oluĢur (ġakrak, 1997: 16). Endüstri 

iĢletmelerinde üretilen mamüllerin maliyetlerinin hesaplanmasında etken olan 

unsurların baĢlıcaları; 

 üretimde kullanılan teknoloji, 

 iĢletme büyüklüğü, 

 örgüt yapısı, 

 mamül türleri, 

Ģeklinde sıralanabilir. Yukarıda sıralanan unsurlar ve yönetimin beklentilerine göre 

en uygun maliyet sistemi kurulmalı ve değiĢen koĢullara göre sürekli ayarlanmalı ve 

iyileĢtirilmelidir (Altuğ, 2018: 291). 

Geleneksel anlamda bir maliyet sisteminin oluĢturulmasında mamullere hangi 

giderler ne zaman ve nasıl yüklenecektir soruları cevaplanmalıdır (Büyükmirza, 

2006:237). ÇeĢitli amaç ve yukarıda da değinilen bir takım etkenlere dayalı olarak 

seçilecek yöntemlerin kombinasyonu farklı maliyet sistemi modellerine kaynaklık 

eder. Üretim sisteminin özelliklerine göre, üretim maliyet unsurlarının kapsamına 

göre ve esas alınan rakamlara göre geleneksel anlamda maliyetleme yöntemleri  üç 

grupta toplanabilir. Bu çerçevede uygulanacak maliyet sisteminin her grupta yer alan 
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yöntemlerden en az birinin yer almasıyla oluĢtuğu söylenebilir (ġakrak, 1997: 17). 

Ancak küresel rekabet ortamı ve teknolojik geliĢmelerin etkisiyle üretim 

sistemlerinde görülen değiĢiklikler, geleneksel maliyetleme yöntem ve 

yaklaĢımlarının eksikliklerinden dolayı yeni yöntemlerle ilgili yeni yaklaĢımların 

geliĢtirilmesini zorunlu kılmıĢtır. Bu yaklaĢımlar çerçevesinde geliĢtirilen ve yeni 

yöntemlerinde dahil olduğu maliyetleme yöntemleri aĢağıda Tablo 19‟ da 

gösterilmiĢtir (Yükçü, 2015: 344, 345). 

 

Tablo 19: Maliyetleme Yöntemlerinin Sınıflandırılması  
 

 

Maliyetlerin Saptanması Amacına 

Yönelik ( Üretim Biçimine Göre) 

Maliyetleme 

SipariĢ Maliyetleme 

Safha Maliyetleme 

Tam Zamanında Üretim Maliyetlemesi 

 

Planlama ve Gider Kontrolü Amacına 

Yönelik (Maliyetleri Saptama 

Zamanına Göre) Maliyetleme 

 

Fiili Maliyetleme 

Normal Maliyetleme 

Geleceğe Yönelik Maliyetleme- Tahmini ve 

Standart Maliyetleme 

 

 

 

Karar Verme Amacına Yönelik 

(Kapsama Göre) Maliyetleme 

Tam Maliyetleme 

 

 

Kısmi 

Maliyetleme 

Direkt Maliyetleme 

DeğiĢken Maliyetleme 

Sorumluluk 

Muhasebesi Sistemi 

Direkt Malzemeye 

Dayalı Maliyetleme 

 

 

Maliyet Yönetimi Açısından 

Maliyetleme 

Faaliyete Dayalı Maliyetleme 

Mamül YaĢam Dönemi Maliyetleme 

Hedef Maliyetleme 

Kaizen Maliyetleme 

Zaman Esaslı Faaliyete Dayalı Maliyetleme 

Kaynak Tüketim Muhasebesi 

 

Hesaplamanın Yapıldığı Zamana Göre 

Maliyetleme 

Ön Maliyetleme 

Ara Maliyetleme 

Kesin Maliyetleme 

  Kaynak: Yükçü, 2015: 347 
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 Maliyet sistemlerinin açıklanması ve detaylandırılmasında yukarıdaki 

sınıflandırılma takip edilecektir.  

  

3.2.1. Maliyetlerin Saptanması Amacına Yönelik (Üretim Biçimine Göre) 

Maliyetleme  

 

Maliyetlerin saptanmasına yönelik maliyetleme yöntemleri sipariĢ 

maliyetleme, safha maliyetleme ve tam zamanında üretim maliyetlemesi olarak üçe 

ayrılabilir.  

 

 3.2.1.1. SipariĢ Maliyet Sistemi 

  

 SipariĢ maliyetleme sistemi, iĢletmede üretilen her bir mamül veya sipariĢe 

iliĢkin her maliyet unsurunu ayrı ayrı belirleyen, sipariĢ veya mamül maliyetini özel 

olarak hesaplamaya olanak sağlayan bir maliyet hesaplama sistemidir. Bu yöntemi 

benimseyen iĢletmeler müĢterilerinin özel isteklerine göre üretim yapıp bunun 

maliyetini hesaplamak durumunda olsalar bile bu her zaman koĢul değildir. Bir 

iĢletme belirli bir üretim programına göre özellik arz eden mamüllerden veya mamül 

grubundan kısa bir stoklama süresinden sonra satılmak üzere belirli miktarlarda 

üretim yapabilir ( Yükçü, 2015: 348). SipariĢ maliyeti yönteminin esası, direkt ilk 

madde ve malzeme ile direkt iĢçilik giderlerinin doğrudan doğruya üretim partileri 

itibariyle saptanıp izlenmesi; genel üretim giderlerinin ise uygun bazı ölçülerden 

yararlanılarak üretim partileri arasında dağıtılmasıdır (Büyükmirza, 2006: 244).  

 

 3.2.1.2. Safha Maliyet Sistemi  

 

Safha maliyet sistemi (process costing) üretimin birbirine paralel ve 

zincirleme olarak bağlı safhalarda gerçekleĢtiği, devamlı olarak ve kitle halinde bir 

tek veya birkaç mamülün üretildiği iĢletmelerde uygulanır. Bu sistemde üretim tipi, 

müĢterilerin özel isteklerine veya sipariĢlerine göre değil, stoklama veya satıĢ için 

yapılır (Yükçü, 2006: 374). ĠĢletmelerin çoğu bir tek mamul türünü ya da benzer 

türde mamulleri çok miktarda, seri halde ve sürekli olarak üretirler. Bu iĢletmelerde 

iĢler yıl boyunca hatta yıllarca devam ettiğinden sipariĢler ya da özel birimler olarak 
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ayrımlanması mümkün olmamakta ya da gerek görülmemektedir. Bu nedenle sürekli 

bir üretimde maliyet giderlerinin zaman ve yer itibariyle toplanması ve üretim 

miktarı ile ilgilendirilmesine safha maliyeti sistemi denilmektedir  (Çakıcı, 2001: 

75). Kısacası; safha maliyetleme, departmanlara ya da safhalara ait maliyetlerin 

toplanarak büyük sayılarda ve nerdeyse birbirinin aynı olan ürünlere atandığı bir 

üretim maliyetleme sistemidir ( Blocher ve diğerleri, 2002: 583). Üretim sürecinin 

safhalara ayrılması maliyetlerin sağlıklı olarak hesaplanabilmesi açısından önem 

taĢır. 

 Üretimin genel yapısı, kullanılan teknoloji, zaman, üretim faktörlerinin 

fabrika içindeki yerleĢimi gibi faktörlere bağlı olarak üretim bölümlere, süreçlere ya 

da safhalara ayrılabilir. Safhaların görünümü birbirini takip eden, bir safhanın 

çıktısını diğer safhanın girdi Ģeklinde kullandığı bir yapı Ģeklinde olabileceği gibi 

birbirini paralel olarak mantıksal bir sıra da takip edebilir. ArdaĢık sıralı süreçlerde, 

her bir mamulün bir safhadan diğerine geçtiği sıralı bir düzen söz konusudur. Paralel 

yapılı süreçlerde ise ikiden fazla ardaĢık sürecin mamulün üretimi için gerekli olduğu 

yapılardır. ġekil 26‟da bir fabrikanın üretim süreçleri paralel ve ardaĢık sıralı olarak 

örneklenmiĢtir (Hansen ve Mowen, 1992: 141). 

 

ġekil 26: ArdaĢık Sıralı Üretim Süreçleri  

 

Kaynak: Hansen ve Mowen, 1992: 141 

 

ġekil 26‟ da ardaĢık süreçlere sahip Healthblend Besin Takviyeleri 

ĠĢletmesinin üretim süreci tanımlanmaktadır. ĠĢletme mineral, vitamin ve tohum 

üretimi yapmaktadır. ArdaĢık üretim sürecinde mamüller; bir birimden diğerine sıralı 

bir biçimde ve değiĢmeyen bir iĢlem sırası ile üretilmektedir (Hansen ve Mowen, 

1992: 141).  
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ġekil 27: Paralel Sıralı Üretim Süreci 

 

Kaynak: Hansen ve Mowen, 1992: 141 

 

ġekil 27‟ de mamülün elde edilebilmesi için iki ayrı yarı mamülün ardaĢık 

sıralı üretim süreçlerinden simültane Ģeklinde üretimi yapıldıktan sonra montajının 

yapılarak tamamlandığı hard disk üretim süreci tanımlanmaktadır. Süreç 1, yazıcı 

kafa ve disk sürücüsünün üretimini; süreç 2, yazıcı kafanın ve disk sürcüsünün test 

edilmesini; süreç 3, devre kartının üretimini; süreç 4 ise devre kartının test edilmesi 

süreçlerini ifade etmektedir. Bu iki ayrı süreçte ortaya çıkan iki farklı yarımamül 

montajlanarak hard disk üretimi tamamlanmaktadır (Hansen ve Mowen, 1992: 141).  

 

ġekil 28: Paralel Yapıda BaĢka Bir Üretim Süreci 

 

Kaynak: Hansen ve Mowen, 1992: 141 

 

ġekil 28‟de Hillendale Mandırasında paralel süreçlerle üretimi tamamlanan 

süt ve peynir üretim süreci örneklendirilmiĢtir. Her iki üründe sağım ve 

pastorizasyon olmak üzere ardaĢık sıralı üretim süreçlerinden geçmektedir. Daha 

sonra peynir yapımı bölümünde peynirler mayalanmakta, bekleme sürelerine göre 

ayrılan peynirlerden süreçleri tamamlananlar paketlenmektedir. Süt üretimi ise 

homojenize etme ve ĢiĢeleme aĢamaları sonrasında iĢlem sona ermektedir (Hansen ve 

Mowen, 1992: 142). 
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Safha maliyet sisteminin önemli sorunlarından biri üretimdeki safhaların 

sınırlarının kesinlikle belli edilerek birbirinden ayrılmasıdır. Eğer bu safhalar kesin 

olarak belirlenemez ise üretim esnansında ortaya çıkan giderlerin hangi safhayı 

ilgilendirdiği konusunda tereddütler giderilmez ise safhalarda oluĢacak maliyet 

giderlerinin doğruluğu tartıĢmalara yol açabilir.Safhalara direkt ilk madde malzeme, 

direkt iĢçilik yanında maliyet giderleri dağıtım tablosu yardımı ile genel üretim 

giderleri de yüklenecektir (Yükçü, 2015: 350- 351).  

Safha maliyetleme kullanılarak birim maliyetlerin hesaplanabilmesi en basit 

ve en sade Ģekliyle ancak dönem sonu ve dönem baĢı yarı mamul oluĢmamıĢ ve fire 

söz konusu değil ise mümkündür. Bu durumda birim maliyet; her bir safhanın kendi 

toplam maliyetinin evrenin kendisinde üretimine baĢlanıp tamamlanan (veya bir 

önceki safhadan devir alınıp tamamlanan) mamul miktarına bölünmesiyle hesaplanır. 

Her safhanın bu Ģekilde iĢleyeceği varsayılırsa hesaplanan birim maliyetler 

toplanarak mamul maliyetine ulaĢılabilir.  

 

1.Safha: Toplam Maliyet/ Safhada Üretimine BaĢlanıp Tamamlanan Ürün Miktarı=X 

2.Safha:  Toplam Maliyet/ Bir Önceki Safhadan Devir Alınıp Tamamlanan Ürün Miktarı=Y 

3.Safha: Toplam Maliyet/ Bir Önceki Safhadan Devir Alınıp Tamamlanan Ürün Miktarı=Z 

 

 Mamül maliyeti mamülün her safhadan aldığı payların toplamı Ģeklinde 

aĢağıdaki gibi oluĢacaktır. 

Mamul Maliyeti= X+Y+Z   

 

 3.2.1.3. Tam Zamanında Üretim Maliyetlemesi 

 

 Tam zamanında üretim felsefesi, üretim ortamının fiziksel yapısını 

değiĢtirerek gerek üretim giderlerinin doğasında ve gerekse bu giderlerin 

ölçümlenmesi ve kontrolünde değiĢikliklere neden olmaktadır. Bu nedenle tam 

zamanında üretim sistemi ile üretim yapan iĢletmeler geleneksel maliyet ve yönetim 

muhasebesi yöntemlerini terk ederek yeni yöntemler geliĢtirmek ve uygulamak 

zorunda kalmıĢlardır. Üretim maliyet akıĢının basitleĢtirilerek kullanımını sağlayan 

backflush ( geriye doğru) maliyetleme yöntemini benimsemiĢlerdir. Yöntemin bu 

Ģekilde anılmasının nedeni, üretim maliyeti kayıtları için baĢlangıç noktasının, 
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maliyetlerin en son aĢamada muhasebe sistemi içine aktarıldığı satıĢ aĢamasına kadar 

ertelenebilme özelliğidir (Saban ve Erdoğan, 2017: 598). Klasik maliyet 

iĢlemlerindeki maliyet kayıtları yapılan iĢlemleri sırası ile izleyecek Ģekilde 

tasarlanmıĢtır. Maliyet akıĢı hammadde stokları, yarımamul stokları, mamul stokları 

ve satılan malın maliyeti kayıtları ile yapılan iĢlemleri takip eder. Tam zamanında 

üretim ortamında stokların ihmal edilebilir ölçüde küçük olması nedeniyle daha basit 

bir kayıt tekniği olan geriye dönük maliyetleme (back flush costing) tekniği ile 

yapılan iĢlemler birebir takip edilmeyip mamülün tamamlanması beklenir. Mamul 

tamamlandıktan sonra tüm maliyetler mamül stokları hesabına alınır. Alınan 

hammadde stokta bekletilmeden doğrudan  üretime verildiğinden hammade ve 

yarımamül için tek bir hesap açılır. Öte yandan direkt iĢçilikler endirekt iĢçiliklere 

dönüĢtüğü için bu maliyetler diğer genel üretim giderleri ile birleĢtirilir ve 

dönüĢtürme maliyeti hesabı ile takip edilir. Üretim tamamlandığında direkt malzeme 

maliyetleri hammadde ve yarımamul hesabından, iĢçilik ve diğer üretim giderleri de 

dönüĢtürme maliyeti hesabından mamul stokları hesabına aktarılır. Üretim ile satıĢlar 

arasındaki sürenin çok kısa olduğu iĢletmelerde maliyetler doğrudan “ satılan 

mamuller maliyeti” hesabına da aktarılabilir (Yükçü, 2015: 350).  

 

3.2.2. Planlama ve Gider Kontrolü Amacına Yönelik (Maliyetleri 

Saptama Zamanına Göre) Maliyetleme 

 

Planlama ve gider kontrolüne yönelik maliyetleme yöntemlerini fiili 

maliyetleme, normal maliyetleme ve geleceğe yönelik maliyetleme olmak üzere üç 

kısımda ele almak mümkündür. 

 

3.2.2.1. Fiili Maliyetleme 

 

Fiili rakamlara dayanan maliyet muhasebesi sisteminde, mamülün maliyetini 

oluĢturan maliyet unsurlarının belirlenerek dağıtılması ya da mamüllere yüklenmesi 

üretimin tamamlanmasından sonra elde edilen fiili rakamlara dayandırılır (Kartal ve 

diğerleri, 2004:10).  Veriler tarihseldir ve geçmiĢi yansıtır. Belli bir dönemde üretilen 

bir mamul veya mamül grubunun gerçekleĢen tüm maliyetleri o dönemde üretilen 

mamüllerin hepsine yüklenir (Yükçü, 2015: 351). Fiili maliyet sisteminde üretim 
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giderlerinin çalıĢma hacmine göre değiĢimi izlenmediği gibi, zaman faktörüne göre 

de farklılaĢmaya gidilmez. Üretim eyleminin tamamlanmasından sonra hesaplama 

yapıldığı için düzeltici önemlerin alınması olanaklı değildir. Bu sistem temelde diğer 

sistemlerin doğruluk derecesini ölçmek amacıyla dönem sonunda uygulanan bir 

sistemdir. Tek baĢına kullanılması durumunda bu sistem iĢletmeye sadece yasal 

muhasebe kayıtlarının yapılmasında yararlı olur. Maliyet muhasebesinin diğer 

amaçlarını gerçekleĢtirmesi konusunda ise herhangi bir katkısı yoktur (Saban ve 

Erdoğan, 2017: 51). 

 

3.2.2.2. Normal Maliyetleme 

 

DeğiĢken nitelikteki üretim giderlerinin tamamı ile sabit üretim giderlerinin 

bir kısmını mamül maliyetine dahil eden bir yöntemdir. Mamül maliyetine dahil 

edilecek sabit nitelikteki üretim giderleri, iĢletmenin  o dönemdeki kapasite kullanım 

oranına göre belirlenir. Bir baĢka ifadeyle kullanılan kapasiteye isabet eden sabit 

üretim giderleri mamül maliyetine dahil edilirken, kullanılmayan kapasiteye isabet 

isabet eden kısım sonuç hesaplarına aktarılır. Bu yöntemde, mamul birim maliyeti; 

direkt ilk madde malzeme giderleri, direkt iĢçilik giderleri, değiĢken genel üretim 

giderleri ve kullanılan kapasiteye isabet eden sabit genel üretim giderlerinden oluĢur. 

Kullanılmayan kapasiteye isabet eden sabit genel üretim giderleri ise dönem gideri 

olarak gelir tablosuna aktarılır. Normal maliyet yönteminin uygulanmasında normal 

kapasite oranlarından yararlanılır. Böylece birkaç yılı esas alan ortalama kapasiteler 

esas alınmıĢ olur (Karakaya, 2006:256). Normal maliyetleme yöntemi, sabit genel 

üretim maliyetlerinin bir üretim potansiyeli oluĢturmak ya da var olan üretim 

potansiyelini sürdürmek için yapıldığını varsayarak, bu maliyetleri üretime yüklerken 

bu üretim potansiyelinden ne kadar yararlanıldığına bakarak hareket etmektedir ve 

kullanılmayan üretim potansiyeline düĢen sabit üretim maliyetlerini üretim 

maliyetleri ile iliĢkilendirmemektedir. Bu yöntemin tam maliyet yöntemine olan 

üstünlüğü, üretim hacmindeki değiĢmelerin birim üretim maliyetlerini etkilemesine 

izin vermemesinden kaynaklanmaktadır. Böylece, tam maliyet yönteminde birim 

maliyetlerin, üretim hacmine bağlı olarak sürekli değiĢmesinden kaynaklanan 

sorunlar, normal maliyet yönteminde yaĢanmamaktadır (Yükçü ve diğerleri, 

2018:500) 



 

168 

 

 

3.2.2.3. Geleceğe Yönelik Maliyetleme 

 

Mamul veya hizmetin üretilmesinden sonra hesaplanan ve fiili maliyet veya 

tarihsel maliyet gibi isimlerle anılan maliyetlerin yanı sıra, genel olarak mamul veya 

hizmetin üretilmesinden önce bunların kaça mal olacağı veya olması gerektiği 

konusunda yapılan tahminlere göre de bulunan maliyetler vardır. Bu tür maliyetler 

geleceğe yönelik maliyetler denilmektedir. Bu ayrım maliyetlerin gerçekleĢip 

gerçekleĢmemelerine göre “tahmini maliyet” ve “standart maliyet” olarak ele 

alınmaktadır (Yükçü, 2015: 351). Tahmini maliyetler, geçmiĢ dönemlerin 

sonuçlarına ve gelecekteki olası geliĢmelere göre  istatistiki bir takım hesaplamalara 

bağlı olarak tahmin edilen maliyetlerdir. Bu tür maliyetler iĢletmeler için olması 

beklenen bir tür ortalama maliyet niteliğinde olduğundan standart maliyetlere göre 

planlama ve kontrol değerleri yüksek olmamaktadır. Standart maliyetler, bilimsel ve 

teknik  temellere dayanılarak hesaplanan ve belirli koĢullar altında gerçekleĢmesi 

beklenen maliyetlerdir. Standart maliyetleri tahmini maliyetlerden ayıran iki temel 

özellik vardır. Bunlardan biri  standart maliyetlerin bilimsel ve teknik esaslara göre 

belirlenmesi, diğeri bu maliyetlerin gerçekleĢmesi gereken maliyetler olmasıdır 

(Kartal ve diğerleri, 2004: 11).  

 

3.2.3. Karar Verme Amacına Yönelik (Kapsamına Göre) Maliyetleme 

 

Maliyet hesaplama sistemlerini bu yönüyle gruplandırdığımızda, tam maliyet 

sistemi ve kısmi maliyet sistemi olmak üzere ikiye ayrılabilir. Kısmi maliyet sistemi 

farklı uygulama biçimleri nedeniyle kendi içinde değiĢken maliyet sistemi, direkt 

maliyet sistemi, sorumluluk muhasebe sistemi ve direkt malzemeye dayalı 

maliyetleme olmak üzere dörde ayrılmaktadır (Yükçü, 2015:353). 

 

 3.2.3.1. Tam Maliyet Sistemi 

 

Üretimle ilgili giderlerin tamamını mamül maliyetine dahil eden bir 

yöntemdir. Bu yöntemde, sabit ve değiĢken üretim giderlerinin tamamı mamül birim 

maliyetinin hesaplanmasında dikkate alınmaktadır. Bir baĢka ifadeyle, mamül birim 
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maliyeti; direkt ilk madde ve malzeme giderleri, direkt iĢçilik giderleri ve genel 

üretim giderlerinin tamamından oluĢmaktadır (Karakaya,2006: 256). Tam maliyet 

yöntemi, ister değiĢken ister sabit olsun dönem içinde ortaya çıkan üretim 

giderlerinin hepsine üretim yapmak için katlanıldığını bu nedenle söz konusu 

giderlerin tamamının üretilen mamüllere ( ve varsa yarımamüllere) yüklenmesi 

gerektiğini kabul eder. Yöntemin üstünlüğü basit olmasıdır. Genel üretim 

giderlerinin değiĢken ve basit kısımlarının birbirinden ayrılmasına ihtiyaç göstermez. 

Çünkü hepsi o dönemde yapılan üretimin maliyetine yüklenecektir (Büyükmirza, 

2006: 498). 

 

 3.2.3.2. Kısmi Maliyet Sistemi 

 

Kısmi maliyet sistemlerinin uygulanmasında üretilen mamülün maliyetine 

tüm maliyet giderleri yüklenmez. Yöntemin özelliğine göre sadece değiĢken özellikte 

olan maliyetler, sadece direkt özellikte olanlar veya sadece kontrol edilebilenler 

dikkate alınır. Farklı hesaplama yöntemlerine göre kısmi maliyet sistemi; değiĢken 

maliyet sistemi, direkt maliyet sistemi, sorumluluk muhasebesi sistemi ve direkt 

malzemeye dayalı maliyetleme olmak üzere dört farklı yaklaĢım Ģeklinde 

incelenebilir (Yükçü,2015: 356).  

DeğiĢken maliyet sistemi, mamul maliyetlerine salt, üretim ve satıĢ hacmi 

doğrultusunda değiĢir nitelikteki maliyetlerin yüklenmesi esasına dayalı bir 

maliyetleme yöntemidir. Bu yöntemde tüm sabit nitelikteki maliyetler, bir maliyet 

unsuru olarak değil, bir dönem gideri olarak kabul edilir. Böylece sabit maliyetler, 

yarı mamul veya mamül stoklarının maliyetleri içinde yer almayıp, doğrudan ilgili 

dönemin hasılatından indirilirler (Erden, 2004: 152). DeğiĢken maliyet sisteminin 

savunucuları, sabit genel üretim giderlerinin dönem gideri olarak kabul edilmesini ve 

üretim maliyetine yansıtılmasını Ģöyle açıklar: Sabit giderler, üretim hacmi ne olursa 

olsun katlanılması gereken giderlerdir. Bu giderler üretim hiç yapılmasa da 

gerçekleĢecek olan giderlerdir. DeğiĢken giderler ise, tümüyle üretim miktarına 

bağımlı olarak artıĢ veya azalıĢ gösteren, üretilen mamullerle ilgili giderlerdir. Bu 

nedenledir ki, değiĢken giderler mamul maliyetine yüklenmeli, sabit giderler ise 

dönem gideri olarak kaydedilmelidir (Yükçü ve Ġçerli, 2007:67) . 
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Direkt maliyet sistemi, maliyetlerin direkt ve endirekt olarak ayrımlanmasına 

dayanmaktadır. Üretimle ilgili sadece direkt ilk madde malzeme ile direkt iĢçilik 

maliyetleri üretilen mamülün maliyetini oluĢturur. DeğiĢken maliyet maliyetleme 

sisteminde ise üretilen mamüllerin maliyetlerine direkt ilk madde malzeme ile direkt 

iĢçilik maliyetlerinin yanı sıra değiĢken genel üretim maliyetleri de eklenmektedir. 

Direkt maliyetleme sisteminde tüm genel üretim maliyetleri dönem gideri olarak 

kabul edilir ( Kartal ve diğerleri, 2004:  11).  

Sorumluluk muhasebe sistemi, bir örgütteki sorumluluk merkezlerinin 

belirlenmesi, belirli hasılat, maliyet, yatırım ve karların bunlardan sorumlu 

merkezlere dağıtılması yoluyla her bir merkezin plan ve hedeflerini ortaya koyan, 

bölümlerin ve yöneticilerin performansını değerlemeye olanak sağlayan bir 

muhasebe bilgi sistemidir ( Kartal ve diğerleri, 2004:  363). Sistem gider türlerininin 

kontrol edilebilen ve kontrol edilemeyen Ģeklinde ayrıma tabi tutulması ve buna göre 

raporlama yapılmasını gerektirir. Bunun yapılabilmesi için hesap planındaki maliyet 

hesaplarının da bu temele, yani kontrol edilebilen ve edilemeyen biçimde ayrımına 

dayanır (Yükçü, 2015:356).  

Direkt malzemeye dayalı maliyetleme, süper değiĢken maliyetleme olarak da 

bilinmektedir. Süper değiĢken maliyetleme yöntemi kısaca; mamul maliyetlerinin 

hesaplanmasında sadece direkt madde giderlerini dikkate alan ve bunun dıĢında 

kalan bütün üretim giderlerini (direkt iĢçilik ve genel üretim giderleri) dönem gideri 

ya da faaliyet gideri olarak kabul eden maliyetleme yöntemidir (Çakıcı, 2006:102).  

 

3.2.4.  Maliyet Yönetimi Açısından Maliyetleme 

 

 Maliyet yönetimi iĢletme maliyetlerinin planlanması ve denetiminde aktif bir 

yaklaĢımı ön plana çıkarmaktadır. Geleneksel maliyet muhasebesinden elde edilen 

bilgilerden daha kapsamlı , daha esnek ve bazı durumlarda da tamamen farklı türden 

bilgi üreten bir  felsefe, bir davranıĢ ve daha az maliyetle  daha fazla değer yaratan 

bir teknikler seti olan günümüz ileri üretim ve küresel rekabet ortamına özgü maliyet 

yönetimi yaklaĢımı ortaya çıkmıĢtır. Maliyet yönetimi, maliyet muhasebesine göre 

daha geniĢ kapsamlıdır. Maliyet yönetimi geçmiĢte oluĢan maliyetlerin 

raporlanmasına odaklanmıĢken maliyet yönetimi maliyetlerin planlanması 

azaltılması sürecinde öncelikli aktif rol üstlenir. Bu haliyle de maliyet yönetimi 



 

171 

 

yöneticilerin bir Ģeyin maliyetini belirlemede , planlamada, kontrol etmede ve karar 

vermede ihtiyaç duydukları bilgileri tanımlar, toplar, ölçer, sınıflandırır ve raporlar 

(Erden, 2004:62). 

  

 3.2.4.1. Faaliyete Dayalı Maliyetleme 

 

Zaman içinde değiĢen organizasyonel Ģartlar muhasebe sisteminin etkin 

maliyet verisi sağlama özelliğini yitirmesine neden olmuĢtur. Sermaye yoğun 

teknolojilere yatırım ürünlerdeki hammadde/ iĢçilik/ genel üretim giderleri maliyet 

üçlüsünün oranlarını önemli ölçüde değiĢtirmiĢtir. Üretimde ne kadar kaynağın 

tüketildiğine dair operasyonel bilgi ile maliyet sisteminin raporladığı bilgi arasında 

önemli ölçüde farklılıklar ortaya çıkmaya baĢlamıĢtır. Ürün, servis veya müĢteri 

olarak tanımlanan maliyet objelerine, genel ortalamalar kullanılarak eĢit oranlı olarak 

kaynak maliyetinin atanması maliyet düzleĢmesi denen olayın ortaya çıkmasına 

neden olmaktadır.  Bu ürünlerin olduğundan daha fazla veya daha az 

maliyetlenmesine neden olmakta ve fiyatlama kararlarında yanlıĢlığa, piyasa payı 

analizlerinde sapmaya, iĢletmenin kaynak tüketimi konusunda yanlıĢ kararlar 

almasına kadar uzanan bir dizi yanlıĢ karara sebep olmaktadır. Faaliyete dayalı 

maliyetleme, maliyet objelerine maliyetlerin atanmasında genel ortalamalar 

kullanmak yerine endirekt kaynakların maliyetinin ölçülmesinde ve ürünlere 

atanmasında daha iyi ölçümlemeler kullanmaktadır (Bhimani ve diğerleri, 2012:340-

341). Faaliyete dayalı maliyet yöntemi mamullerin iĢletmenin kaynaklarını 

faaliyetler bazında tükettiği, dolayısıyla endirekt giderlerin faaliyetler bazında 

sınıflandırılması gerektiği anlayıĢı ile hareket eden ve mamul ile endirekt giderler 

arasında üretim hacmine bağlı olmaksızın çeĢitli düzeyde doğrusal iliĢki kuran bir 

maliyet ve yönetim anlayıĢı olarak tanımlanmaktadır (Yükçü, 2015:357).  

Faaliyet tabanlı maliyet yöntemi, maliyetleri ilk olarak faaliyetlere, daha 

sonra mamüllere yükleyen bir sistemdir. Bu yöntem genel üretim giderleri kalemleri 

ile mamuller arasındaki iliĢkiyi faaliyetlerin esas alınarak sağlanacağını kabul eder 

ve faaliyetler üzerinde yoğunlaĢır. Dayandığı temel felsefe “Faaliyetler kaynakları 

tüketir, mamuller faaliyetleri tüketir” dir. Bu yöntem üretim süreci içerisinde bu 

felsefeden hareketle faaliyetlerin maliyetlerini takip etmek için çok sayıda maliyet 

taĢıyıcısı kullanılır . Bu nedenle, faaliyet tabanlı maliyet yönteminin yapısı iki 
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aĢamalı bir süreçten oluĢur. Bu süreç sisteminin temel felsefesine paralel olarak 

oluĢturulmuĢtur. Faaliyetler maliyetleri tükettiği için, ilk adım olarak endirekt üretim 

maliyetleri faaliyetlere yüklenir. Daha sonra, mamuller faaliyetleri tükettiği 

kabulünden hareketle, faaliyetlerin maliyetleri mamullere yüklenir. Bu sürece kısaca 

“Ġki AĢamalı Süreç” adı verilmektedir (Akın, 2013: 23). 

Geleneksel maliyetleme de iki aĢamalı olmasına rağmen ilk aĢamada 

maliyetleri faaliyetlere yüklemek yerine departmanlara veya üretim tesislerindeki 

bölümlere yüklemektedir (Hansen ve Mowen, 1992: 244). Geleneksel iki aĢamalı 

dağıtım, üretimi destekleyen faaliyetlerle, üretilen mamüller arasında doğrudan güçlü 

bir iliĢkinin olmadığı temeline dayanır. Bu nedenle hizmet maliyet yerlerine ait genel 

üretim maliyetleri, geleneksel iki aĢamalı dağıtım sürecinde, önce üretim maliyet 

yerlerine dağıtılır. Faaliyet tabanlı maliyetleme bu varsayımı reddederek üretilen 

mamüllerle, yürütülen faaliyetler arasında doğrudan iliĢki kuran maliyet etkenlerini 

harekete geçirir. Maliyet etkenleri, çeĢitli mamüllerin her bir faaliyetten ne kadar 

tükettiğini miktar olarak ölçerler. Daha sonra, faaliyet maliyetleri mamüllerin bu 

faaliyetlerden tükettiği oranda  mamüllere dağıtılır. Bu Ģekildeki dağıtım geleneksel 

iki aĢamalı dağıtımda, hizmet maliyet yerlerinden üretim maliyet yerlerine yapılan 

dağıtımı ortadan kaldırır (Erden, 2004: 190- 191). 1990‟lı yıllarda, faaliyete dayalı 

maliyetleme uygulamaları iĢ ve yönetim çevrelerinde oldukça popüler olmuĢ ve çok 

büyük faydalar sağlamıĢtır. ġirketler, FDM (faaliyete dayalı maliyetleme) 

uygulamaları ile karlılığı arttırıcı birçok fırsat ile birlikte maliyetleri kurumsal 

anlamda çok daha etkin yönetebilmenin yollarını keĢfetmiĢlerdir. Ancak temel 

faaliyetlerin hesaplanmasının, modelin geliĢtirilmesinin ve kontrol edilmesinin 

maliyetli ve fazla zaman alan bir uygulama olması yöntemin dezavantajları olarak 

öne çıkmaktadır (Saban ve Ġrak, 2009: 99). FDM sistemine yapılan eleĢtiriler aĢağıda 

maddeler halinde sıralanmaktadır (Küçüktüfekçi ve Güner, 2014: 216). 

 Mülakat görüĢmeleri ve araĢtırma süreci zaman alıcı ve maliyetlidir. FDM 

sisteminde maliyetler iĢletme genelinde maliyet havuzlarında toplandığı için belirli 

faaliyetlere ait doğru maliyet bilgileri elde edilememektedir. Belirlenen faaliyetlere 

ait bilgilerin toplanması maliyetli olabilmektedir.  

 FDM sisteminin uygulanması ve çalıĢanların eğitilmesi güç 

olabilmektedir.  
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 FDM sisteminde tarihi maliyetlerin kullanılmasının etki ve eksiklikleri 

sistemi olumsuz etkilemektedir.  

 FDM sübjektif maliyet dağıtımları üzerine kurulmuĢtur. Geleneksel tam 

maliyetleme ile FDM arasındaki temel fark, yükleme anahtarlarının sayısı ya da 

FDM terminolojisindeki maliyet taĢıyıcılarıdır. 

 FDM sisteminin değiĢen Ģartlara uyacak Ģekilde güncellenmesi kolay 

değildir.  

 Verinin saklanması, iĢlenmesi ve raporlanması pahalı olmaktadır. 

 FDM sistemi kaynakları tam kapasite ile çalıĢtığını varsayarak maliyet 

etkenlerini hesaplamaktadır. Buna karĢın çoğunlukla pratik kapasite meydan 

gelmektedir. FDM sisteminde maliyet etkenleri pratik kapasitede hesaplanmalıdır. 

Sistem potansiyel atıl kapasiteyi göz ardı ettiği için teorik olarak yanlıĢtır. 

 Birçok FDM sistemi yerel olup iĢletme düzeyinde karlılık için bütünsel bir 

görüĢ sağlayamamaktadır. 

 

 3.2.4.2. Mamül YaĢam Dönemi Maliyetleme 

 

YaĢam dönemi kavramı ilk olarak pazarlama literatüründe mamül 

stratejilerine yönelik bir yaklaĢım olarak ortaya çıkmıĢtır. Daha sonra maliyet 

yönetimi kavramıyla birlikte, pazarlamanın satıĢ ve kar hacmine göre belirlediği 

yaĢam dönemleri, maliyetler açısından ele alınmıĢ ve global rekabet amacına yönelik 

stratejik bir analiz aracına dönüĢmüĢtür. 1960‟da ABD‟ de Savunma Bakanlığının 

silah alımlarında kullanmak üzere geliĢtirmiĢ olduğu bu teknik 30 seneden beri 

bilinmesine rağmen 1980 sonrası popülerlik kazanmaya baĢlamıĢtır. 1990‟ lı yıllara 

gelindiğinde artan enflasyon, maliyet büyüklüğü, alım gücündeki düĢüĢler, bütçe 

kısıtları ve artan rekabetin farklı kombinasyonları ürünün ve sistemlerin toplam 

maliyeti üzerindeki farkındalığı arttırmıĢ ve yaĢam dönemi maliyetlemeye olan ilgi 

artmıĢtır ( Kumuran ve diğerleri, 2001: 260). Geleneksel muhasebenin sadece üretim 

sürecini maliyetlemesine bir tepki olarak ortaya çıkan yöntem, mamulün fikir 

aĢamasında ortaya çıkıĢından ölümüne kadar tüm maliyetlerin hesaplanması ve 

yönetilmesi esasına dayanmaktadır. 

Üretici açısından mamül yaĢam dönemi genel olarak dört aĢamaya ayrılmıĢtır. 

Bunlar aĢağıdaki gibi sıralanabilir (Yükçü, 2014: 477). 
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 Ürün fikri veya kavram aĢaması 

 Dizayn ve geliĢtirme aĢaması 

 Üretim aĢaması 

 Lojistik destek (satıĢ sonrası) aĢaması 

 Üreticiler açısından mamül yaĢam dönemi mamulün ürün fikri olarak ilk 

ortaya çıkıĢı, dizayn ve Ar-Ge çalıĢmaları, üretim aĢaması ve müĢterinin bakım ve 

destek servislerinden artık yararlanmadığı noktaya kadar oluĢan tüm maliyetlerin 

toplamından oluĢmaktadır. Kısacası mamulün üretim öncesi safhasında baĢlayan ve 

kullanım değeri bitinceye kadar geçen sürece ait maliyetleri esas alan bir maliyet 

yönetimi yaklaĢımıdır (Karakaya, 2006:  577). Maliyetlerin bütüncül bir yaklaĢımla 

ve ürünün yaĢam dönemi yayılımı göz önüne alınarak analiz edilmesi iĢletmelerin 

üretim öncesi aĢamalara daha fazla odaklanması sonucunu doğurmuĢtur.  

 

3.2.4.3. Hedef Maliyetleme 

 

 Hedef maliyetleme ürünün pazar fiyatını veri olarak kabul ederek iĢletmenin 

arzu ettiği karlılığı yakalayabilmesi için o ürüne harcayabileceği maksimum 

maliyetin belirlenmesidir. ĠĢletmeler “maliyet artı” fiyatlama yöntemini piyasa 

fiyatını reklam vb. yönetim metotları ile etkileyebiliyorlarsa kullanırlar. Pazar Ģartları 

fiyatı etkilemeye imkan tanımıyorsa bu durumda ürünün maliyetine odaklanırlar. 

Ürünün piyasa fiyatı (piyasa fiyatı yoksa tahmini fiyat) ve iĢletmenin arzu ettiği 

karlılık düzeyine göre hedef maliyet ürün oluĢturulmadan hatta dizayn edilmeden 

önce belirlenir. Yöneticiler daha sonra ürünün dizaynını ve üretim sürecini bu hedef 

maliyeti geçmeyecek Ģekilde planlarlar. Özellikle dizayn, maliyetlerin büyük 

çoğunluğunun etkilenebileceği bir safhadır. Ürünün dizaynı ve buna bağlı olarak 

üretim süreci; makine, malzeme, parça hatta gelecekte ürünün tasfiye edilme 

maliyetlerini bile büyük ölçüde belirlemektedir. Üretim baĢladıktan sonra bu 

maliyetlerin düĢürülmesi kolay olmamaktadır (Horngern ve diğerleri, 2014:218). 

  Hedef Maliyetleme  sürecinin kavramsal dayanaklarını altı temel ilke 

oluĢturmaktadır. AĢağıda sıralanan bu temel ilkeler aynı zamanda maliyet ve kar 

planlamasına geleneksel yaklaĢımdan tamamen farklı bir yaklaĢımı ortaya 

koymaktadır ( Hacırsütemoğlu ve ġakrak, 2002:119). 
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 Fiyata Göre Maliyetleme. 

 MüĢteriler Üzerinde YoğunlaĢma. 

 Mamul Tasarımı Üzerinde YoğunlaĢma. 

 GeniĢ Kapsamlı Katılım. 

 YaĢam Dönemince Maliyet DüĢürme. 

 Değer Zinciriyle Ġlgilenme. 

 Fiyata Göre Maliyetleme: Hedef maliyetleme maliyet hedeflerini rekabete 

dayalı pazar fiyatından beklenen kar payını düĢerek belirler. Bu ifade aĢağıdaki gibi 

fomüle edilebilir (Hacırsütemoğlu ve ġakrak, 2002:119). 

Hedef Maliyet = Rekabete Dayalı Pazar Fiyatı – Hedef Kar  

Müşteriler Üzeinde Yoğunlaşma: Kalite, maliyet ve zaman açısından müĢteri 

ihtiyaçları; eĢ zamanlı olarak mamul ve süreç kararlarına dahil edilir ve daha sonraki 

maliyet analizlerini yönlendirir. Unutulmamalıdır ki; mamule katılan herhangi bir 

özelliğin ve fonksiyonun müĢteriye göre değeri, elde edilen o özelliğin ve 

fonksiyonun maliyetinden daha yüksek olmalıdır (Altınbay, 2006:145). 

Mamul Tasarımı üzerinde Yoğunlaşma: Orijini 1978‟e dayanan bir istatistiğe 

göre bir mamulün maliyetinin % 80‟den % 95‟e kadar olan kısmı (tüm maliyetlerin 

minimum % 80‟i maksimum % 95‟i) daha mamulün üretimine geçilmeden tasarım 

safhasındayken belirlenmektedir. Ayrıca ayrıntılı tasarım safhasında mamule iliĢkin 

tüm potansiyel problemlerin % 70‟inin, kalite problemlerinin ise % 40‟ının farkına 

varılarak çözümler aranır. Tasarımlar daha önceden değiĢtirilirse maliyetler daha 

küçük olacak, eğer üretimi baĢladıktan sonra tasarımda düzeltmelere gidilirse bu kez 

maliyetler milyonlarla ifade edilen rakamlara ulaĢacaktır. Bu nedenle hedef 

maliyetleme sistemi tasarım merkezlidir. Tasarım sürecinde daha fazla zaman 

harcayarak pazarda karĢılaĢılabilecek pahalı ve zaman alıcı değiĢiklikleri önlemeye 

çalıĢır. Geleneksel maliyet azaltımı sistemleri ise hedef maliyetleme sisteminin 

aksine tasarımdan ziyade ölçek ekonomilerine, öğrenim eğrilerine, atıkların 

azaltımına ve verimliliğin iyileĢtirilmesine önem verir (Altınbay, 2006:145). 

Geniş Kapsamlı Katılım: Hedef maliyetleme; tasarım, üretim, pazarlama, 

maliyet muhasebesi, satıĢ sonrası hizmet bölümlerinde çalıĢan kiĢilerin oluĢturduğu 

mamul ve süreç gruplarından yararlanır. Bu gruplarda ayrıca tedarikçiler, müĢteriler, 

dağıtıcılar da bulunmaktadır. Çapraz fonksiyonlu gruplar mamül kavramının 
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oluĢturulmasından üretime kadar tüm süreçten sorumlu tutulmaktadır (Kutay ve 

Akkaya, 2000: 5).  

Yaşam Dönemince Maliyet Düşürme : Mamül yaĢamı esas alındığında 

maliyetler tasarımdan satıĢa kadar olan iĢletme maliyetleri ile satıĢtan mamülün 

müĢteri tarafından hurdaya ayrılmasına kadar katlandığı maliyetler olarak iki grupta 

toplanmaktadır. Bu çerçevede, üretilen mamül yada hizmetlerin satıĢ aĢamasına 

kadar ortaya çıkan maliyetleri kadar, müĢterilerin sahiplik dönemlerinde ortaya çıkan 

kullanım, bakım, yenileme vb. maliyetlerinin düĢürülmesi de hedeflenmelidir. Bu 

ilke tasarım üzerinde yoğunlaĢma ilkesinin de temeli oluĢturmaktadır 

(Hacırsütemoğlu ve ġakrak, 2002:123). 

 Değer Zinciriyle İlgilenme: Hedef maliyetleme çalıĢmaları, iĢletmede 

fonksiyonlar arası, ürünün tüm yaĢamı boyunca süren ve iĢletme ile ilgili tüm yönleri 

kapsayan bir değerler zinciri perspektifine dayalı bir çalıĢmadır. Değerler zinciri 

iĢletmelerin alımlarını karĢılayan hammadde kaynaklarından baĢlayıp nihai 

tüketiciye ulaĢan ürünlerin yaĢam dönemlerinin sonuna kadar uzanan tüm aĢamalarda 

değer yaratan ve birbirine bağlı faaliyetler bütünüdür. Hedef maliyetleme yöntemi, 

satıcılardan dağıtıcılara ve tüketici hizmeti sunanlara kadar değerler zincirinin tüm 

halkalarıyla ilgilenir. Yönetimin baĢarısı değerler zincirinde yer alan tüm taraflar ile 

uzun dönemli olarak geliĢtirilecek yararlı iliĢkilere bağlıdır (KurĢunel ve diğerleri, 

2014: 65). 

 

 3.2.4.4. Kaizen Maliyetleme 

 

Kaizen kelimesi Japon dilinde “iyi yönde geliĢme veya sürekli geliĢme” 

anlamına gelmektedir. Bu kelime, “hiçbir Ģeyin mükemmel olmadığı, her Ģeyin daha 

ileriye götürülebileceği” Ģeklinde bir felsefenin ifadesidir. Kaizen maliyetleme 

gerçekte bir maliyetleme modeli yada Ģekli değildir. Maliyet yönetiminde kullanılan 

bir yaklaĢım yada anlayıĢın ifadesidir (Karakaya, 2006: 586). Kaizen felsefesinin 

temelinde yatan ana fikir iyileĢtirmenin kendisinin bir hedef olduğudur. Bu hedefe 

ulaĢmada sorumluluk, iĢletmede yürütülen her bir faaliyet için en üst kademedeki 

yöneticiden en alt kademedeki iĢçiye kadar sürekli olarak çalıĢanlarındır. Kaizen 

maliyetlemede odak nokta iĢletmedeki herkezin küçük fakat sürekli çabaları ile 

zaman içinde maliyetleri önemli ölçüde düĢürebilmeleridir. Öncelikle yıllık olarak 
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belirlenen maliyet hedefleri aylık maliyet hedeflerine çevrilir. Daha sonra fiili 

maliyetler aylık zaman dilimleri süresince izlenir ve hedeflenen maliyetlerle 

karĢılaĢtırılır. Kaizen maliyetlemede bir önceki yılın fiili üretim maliyetleri cari yıl 

için maliyet temelini oluĢturur. Maliyetlerde görülen azalma da maliyet azaltma 

hedefini oluĢturur. Hedef azaltma tutarının temel maliyetlere oranı, hedef azaltma 

oranı olarak ifade edilir (Erden 2004: 161).  

 

3.2.4.5. Zaman Esaslı Faaliyete Dayalı Maliyetleme  

 

Faaliyete dayalı maliyetleme modeli; faaliyetlerin kaynakları tükettiği, 

mamullerin ve diğer maliyet objelerinin ise faaliyetleri tükettiği temel varsayımı 

üzerine bina edilmektedir (Tutkavul ve Elmacı, 2016:833). Zaman esaslı faaliyete 

dayalı maliyetlemeyi (ZEFDM) geleneksel faaliyete dayalı maliyetlemeden ayıran en 

önemli özellik; tek bir maliyet etkeni olarak “zamanın” kullanılmasıdır.  Bir diğer 

özellik ise, kapasitenin dinamik Ģekilde hesaplanıp, faaliyet maliyetlerine 

yansıtılabilmesi ve atıl kapasite maliyetinin ayrıĢtırılabilmesidir (Köse ve Ağdeniz, 

2017:142). ). Barrett' e göre, iĢletme yöneticileri bu sistem sayesinde kapasite ile 

ilgili daha doğru kararlar alabilmekte ayni zamanda ortaya çıkan kullanılmayan 

kapasite miktarını hesaplayabilmektedirler. Böylece iĢletme de ortaya çıkan 

faaliyetlerin ve personelin verimliliği hakkında bilgi sahibi olan yöneticiler kaynak 

planlamasını daha doğru yapabilmektedirler (KoĢan, 2007: 159) . Zaman esaslı 

faaliyete dayalı maliyetlemenin aĢamaları aĢağıdaki gibi sıralanabilir (Berikol ve 

Güner, 2016: 1081). 

 1. Adım: Faaliyetleri gerçekleĢtiren çeĢitli kaynak gruplarının 

tanımlanması. 

 2. Adım: Her bir kaynak grubunun toplam maliyetinin hesaplanması. 

 3. Adım: Her bir kaynak grubunun zaman bakımından pratik kapasitesinin  

tespit edilmesi. 

 Pratik kapasite, çalıĢılan vardiya sayısına göre hesaplanan yıllık mesai 

süresinden hafta sonu ve diğer tatiller, yıllık izinler,  gün içindeki yemek ve dinlenme 

molaları, olağan bakım ayar ve bekleme süreleri ve diğer normal kesintiler 
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düĢüldükten sonra kalan sürede tam verimle çalıĢılması halinde ulaĢılabilecek 

maksimum faaliyet düzeyidir (Büyükmirza, 201: 527).  

 4. Adım: Kaynak grubunun toplam kaynak maliyetini pratik kapasiteye 

bölerek birim maliyetin hesaplanması 

 5. Adım: Maliyet objelerinin niteliklerine, farklı zaman etkenlerine ve 

faaliyetin zaman denklemine bağlı olarak faaliyetlerin her bir alt dalı için gerekli 

olan zamanın belirlenmesi. 

 6. Adım: Her bir kaynak grubunun birim (zaman) maliyeti ile maliyet 

objeleri için tahmin edilen zamanın çarpılması.  

 ZEFDM, sürecin iĢlerliğini sağlamak için iki parametreye ihtiyaç 

duymaktadır.  Bunlar;  tedarik edilen kaynağın (kapasitenin-zamanın) birim maliyeti 

ile maliyet objeleri için yerine getirilen faaliyetlerce tüketilen kapasite birim 

zamanıdır (Öztürk ve Alsamarraı, 2019: 143). Zaman esaslı faaliyete dayalı 

maliyetleme çalıĢmalarına kaynakların belirlenmesi ile baĢlanır. Daha sonra, tedarik 

edilen kaynağın “kapasite maliyeti”, bir baĢka ifadeyle her bir departman ya da süreç 

için tedarik edilen tüm kaynakların toplam maliyeti hesaplanır.  ZEFDM‟ nin ikinci 

aĢamasında, tedarik edilen kaynakların “pratik kapasitesi” hesaplanır. Bu aĢamada, 

çalıĢanların ve makinelerin ortalama ayda kaç gün çalıĢtıkları ve molalar, eğitimler, 

toplantılar, bakım & onarım ve diğer çalıĢmama sebepleri çıkarıldıktan sonra fiili 

olarak günde kaç saat ya da dakika çalıĢtıkları belirlenmektedir. ZEFDM modelinin 

temel hesaplamalarından bir diğeri, kapasite maliyet oranının, bir baĢka deyiĢle her 

bir kaynak grubunun birim maliyetinin belirlenmesidir. Kapasite maliyet oranı, 

tedarik edilen kaynak kapasite maliyetinin tedarik edilen kaynakların pratik 

kapasitesine bölünmesiyle hesaplanır. Kapasite maliyet oranının hesaplanmasından 

sonra, her bir faaliyetin talep ettiği kaynak kapasitesi belirlenir. Bu aĢamada, her 

faaliyetin gerektirdiği kapasite (zaman) hesaplanır (YaĢar, 2015: 43-44-45). 

ZEFDM‟ nin dönüm noktası, zaman tahminidir. Bir faaliyetin gerçekleĢmesi için 

gereken zaman, belirli bir olayın farklı özelliklerine dayandırılarak her söz konusu 

olay için tahmin edilmektedir. Bu özellikler; zaman etkenleridir çünkü bu etkenler 

faaliyetin yerine getirilmesi için zamanı belirlemektedirler. Zaman etkenleri baĢka 

bir deyiĢle bir faaliyetin gerçekleĢmesi için gerekli olan zamanı belirleyen 

değiĢkenlerdir Zaman etkenleri ZEFDM sürecinde çok önemlidir. Zaman 

denklemleri ise etkenler arasındaki iliĢkiyi göstermek için kullanılan faaliyetin 
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özelliğine dayalı olarak her faaliyet için harcanan zamanı modelleyen bir formüldür 

(Cengiz, 2011: 41). ZEFDM kullanılırken zaman denklemlerinde kullanılan zamanın 

doğruluğu, kapasite kullanım raporu ile test edilebilmektedir. Örneğin, modele belli 

bir ayda iĢlem değerleri girildiğinde departmanın daha fazla kapasite kullanması 

gerektiği çıkıyorsa fakat departmanda, realitede anlamlı bir Ģekilde fazla mesaiye 

ihtiyaç duyulmuyorsa, zaman denklemindeki tahminler yeniden gözden 

geçirilmelidir (Cengiz, 2011: 42).  ZEFDM‟ nin son aĢamasında, maliyet objesinin 

ihtiyaç duyduğu zamanla kapasite maliyet oranı çarpılarak her bir maliyet objesinin 

maliyeti hesaplanmaktadır (YaĢar, 2015: 47). Zaman etkenli FDM (faaliyete dayalı 

maliyetleme) yaklaĢımında pratik kapasite kullanılmaktadır. Pratik kapasiteyi tahmin 

etmek için iĢi gerçekleĢtirmek için kullanılan kaynakların miktarı (genellikle 

personel veya ekipman) belirlenir. Sadece harcanan zaman maliyetleri çıktılara tahsis 

edilmektedir. Kullanılmayan kapasite maliyeti otomatik olarak ayrılmasa bile açıkça 

rapor edilmekte ve yönetim amaçlarına uygun hale getirilmektedir ( Saban ve 

Erdoğan, 2017:551). Genel olarak, ZEFDM kullanımının aĢağıdaki faydalarından 

bahsedilmektedir (Cengiz, 2011: 44). 

  Doğru bir model oluĢturulması daha kolay ve hızlıdır. 

  ERP‟ den ve müĢteri iliĢkileri yönetim sistemlerinden alınan veri ile iyi bir 

Ģekilde bütünleĢebilmektedir (bu sistemi daha dinamik ve daha az insana bağımlı 

hale getirmektedir). 

  Tedarikçilerin ve müĢterilerin belli özelliklerini kullanarak maliyetleri 

iĢlemlere ve sipariĢlere dağıtabilmektedir. 

  Birçok güncel operasyonun verimliliğini ölçmek için aylık olarak 

kullanılabilmektedir. Maliyetlerin faaliyetlere yüzdelik temelde dağıtımı yerine; 

ZEFDM‟ nin her faaliyetin birim sürede maliyetine odaklanması verimsizliklerin 

nedenlerinin belirlenmesinde yardımcı olabilecektir. 

  Süreç etkinliği ile kapasite kullanımının ölçülmesini sağlamaktadır.       

FDM modeli tam kapasite üzerinden genel üretim giderlerini dağıttığından atıl 

kapasitenin maliyeti göz ardı edilmektedir. ZEFDM‟ nin sürece dayalı yaklaĢımı; 

pratik kapasiteyi temel aldığından FDM‟ nin göz ardı ettiği atıl kapasite maliyetine 

dikkat çekmesinden dolayı daha üstün olarak görülebilmektedir. 
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  Tahmin edilen sipariĢ miktarını ve güçlüğünü temel alarak kaynak 

kapasitesinin bütçelenmesinde; firmalara kaynak taleplerini tahmin etme imkânı 

vermektedir. 

  ĠĢletmelerde, modellere bilgisayar programları ve veri tabanı teknolojileri 

kullanılarak kolayca adapte edilebilmektedir. 

  Modelin sürdürülebilirliğinin sağlanması hızlı ve ekonomiktir. 

  Problemlerin ana nedenlerinin belirlenmesinde kullanıcılara detaylı bilgi 

sağlamaktadır. 

  MüĢterilerin, ürünlerin, kanalların, bölümlerin ve süreçlerin farklı 

seviyelerde olduğu, çok sayıda insan ve sermaye giderinin yer aldığı çoğu firma ve 

iĢletmede kullanılabilmektedir. 

Yukarıda sıralanan faydalarına ve geleneksel faaliyet tabanlı maliyetlemenin 

aksayan birçok yönü için çözüm üretmesine rağmen zaman esaslı faaliyete dayalı 

maliyetlemenin zayıf yanları da bulunmaktadır. ZEFDM sistemi için kullanılan 

veriler güvenilir, doğru ve zamanlı olmadığı sürece çeĢitli problemler doğurmaktadır. 

Süreç hesaplamalarının doğru gözlemler ile güncellenmesi gerekmektedir. Süreçlere 

göre hesaplanan maliyet bilgileri çok fazla olabilmektedir. Örneğin her müĢteri için 

belirlenen sürece göre maliyet hesaplaması yapılabilmekte ve yöneticilere alacakları 

kararlarda yardımcı olacak bilgilere dönüĢtürülebilmektedir. Öte yandan hacim 

olarak çok fazla olan bu bilgilerin analiz edilmesi yöneticiler için daha fazla efor 

gerektiren daha fazla zaman isteyen bir iĢ olmaktadır. Birçok yönden yöntem 

eleĢtirilse de geleneksel yöntemlerin aksine ürün ve müĢterilerin birbirinin aynı 

olduğu ve iĢletme kaynaklarını da aynı oranda tükettikleri varsayımına göre hareket 

etmemektedir. Bu sistemin temel felsefesi öncelikle her faaliyete ait kaynak 

maliyetlerinin belirlenmesi ve birim dakika maliyetin hesaplanması, sonrasında ise 

maliyet objesinin faaliyet merkezinde geçirdiği süre ve tükettiği kaynak miktarının 

ölçüm ve tahminleri üzerine kuruludur (KoĢan, 2004: 84). 

 

3.2.4.6. Kaynak Tüketim Muhasebesi 

 

2000‟li yılların baĢlarında bir maliyet yönetimi yaklaĢımı olarak ortaya çıkan 

ve daha sonra CAM-I (The Consortium of Advanced Management International- 

Uluslararası Ġleri Düzeyde Yönetim Konsorsiyumu) tarafından da 2001 yılı Aralık 
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ayında geliĢtirilen bir yaklaĢım olan kaynak tüketim muhasebesi, Alman maliyet 

muhasebesi ve faaliyet tabanlı muhasebenin  birleĢtirilmesiyle oluĢturulmuĢ bir 

yaklaĢımdır.  Bu iki farklı yaklaĢımın özelliklerinin birlikte ele alınmasıyla maliyet 

yönetiminde bütünleĢmiĢ ve kapsamlı bir yaklaĢım oluĢturulmuĢtur. Bu yaklaĢımla 

ilgili olarak ayrıca RCA Institute (Kaynak Tüketim Muhasebesi Enstitüsü) kurulmuĢ 

olup ilgililere konu ile ilgili detaylı bilgi sağlanmaktadır (Köse ve Ağdeniz, 

2015:53). Kaynak tüketim muhasebesi, faaliyet tabanlı maliyetlemede olduğu gibi 

kaynak maliyetlerini faaliyetlere doğrudan dağıtmayıp, önce kaynak havuzlarında 

toplamakta, oradan faaliyetlere tahsis etmektedir ve dolayısıyla sistemde odak 

noktası, faaliyetlerden kaynaklara kaymaktadır. Kaynaklar, kaynak havuzlarında 

toplandıktan sonra ilk sınıflandırma birincil ve ikincil maliyetler Ģeklinde 

gerçekleĢmektedir. Kaynak maliyet merkezinde meydana gelen maliyetler birincil 

maliyet olarak ifade edilir. BaĢka bir kaynaktan kaynak maliyet merkezine atanan 

maliyetler ise ikincil maliyet olarak tanımlanır. Daha sonra ise toplam kaynak 

maliyetleri, kaynaktan giren miktar ile çıkan miktar arasındaki iliĢki doğrultusunda 

sabit ya da oransal olarak sınıflandırılır. Buradaki kaynak seviyesindeki orantısal 

maliyet, toplam üretim hacmi ile değiĢen maliyet olarak adlandırılan değiĢken 

maliyet ile karıĢtırılmamalıdır ve bu nedenle kaynak tüketiminin sabit veya oransal 

olarak sınıflandırılması yapılırken oldukça önem göstermek gerekmektedir. KTM 

(kaynak tüketim muhasebesi) yaklaĢımını diğer maliyet sistemlerinden ayıran 

özelliklerinden biri tüm tüketim iliĢkilerini miktarlar temelinde ifade etmesidir.  

KTM sistemi maliyet dağıtımlarında miktarları kullanmaktadır ve kaynak ile faaliyet 

tüketimleri ölçülebilir nicel standartlara göre gerçekleĢmektedir. Bu durum, kaynak 

tüketimi ile maliyet dağıtımı arasındaki nedenselliğin miktara bağlı olarak 

belirlenmesine neden olmaktadır (Dönmez ve BaĢçil,  2017:34). KTM‟nin uygulama 

adımlarını aĢağıdaki gibi sıralamak mümkündür (Köse ve Ağdeniz, 2017:148-149).  

 Kaynakların birbirleriyle iliĢkilerinin anlaĢılması ve kaynak havuzlarının 

belirlenmesi: KTM yaklaĢımının en temel özelliği, kontrol ve planlamanın kaynak 

seviyesinde yapılabilmesidir. Dolayısıyla iĢletmedeki kaynakların ve bunların 

birbirleriyle iliĢkilerinin belirlenerek kaynak havuzlarının oluĢturulması 

gerekmektedir. Örnek olarak ise insan kaynakları, kullanılan 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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 Kaynak havuzları maliyetlerinin sabit ve orantısal maliyet olarak 

ayrılması: Toplam maliyeti bulunan kaynak havuzlarının maliyetleri sabit ve 

orantısal olarak ayrılır. Bu ayrım önemlidir çünkü sabit maliyetler teorik kapasiteye 

göre, orantısal maliyetler ise kaynak havuzunun çıktı miktarına göre dağıtılır. 

Örneğin, direkt iĢçilik orantısal maliyet olarak görülürken eğitim için harcanan iĢçilik 

saati ise iĢletme için sabit maliyet unsuru olarak değerlendirilir. 

Teorik kapasite (kurumsal kapasite), iĢletmede günde 24 saat, yılda 365 gün 

hiç durmadan tam verimle çalıĢılması halinde ulaĢılabilecek maksimum faaliyet 

düzeyidir (Büyükmirza, 2006:527). MüĢteri ihtiyaçlarını karĢılayabilmek için 

iĢletmeler kapasite kaynakları bulundurmaktadır ancak fiziki varlık ve personel gibi 

kaynakları sağlamak ve elde tutmak belirli bir masraf oluĢturmaktadır. Dolayısıyla 

kullanılan kapasite bilgilerinin açık bir Ģekilde raporlanması karar vericilere faydalı 

bilgiler sağlayacaktır. Günümüzde yöneticiler kapasite kullanım bilgilerinin 

analizinde atıl kapasite bilgisinin raporlanması ve ölçülmesine odaklanmıĢlardır. Bu 

bağlamda, kapasite maliyetlerinin dağıtımında önemli bir konu da atıl kapasite 

maliyetleridir. Kaynakların tedarik edilmesi, harcama olarak ifade edilmekte ve 

tedarik edilen kaynağa yapılan ödeme ile kullanılan kaynağın maliyeti arasındaki 

fark “atıl kapasite maliyeti” olarak tanımlanmaktadır (Köse ve Ağdeniz, 2015: 60). 

Eğer bir iĢ merkezinde atıl kapasite varsa, buradaki maliyetler o iĢ merkezinin çıktısı 

ürün ya da hizmetlere dağıtılmamalıdır. Bu maliyetler, iĢletmede atıl kapasiteden 

sorumlu olan bir noktaya dağıtılmalıdır. Bu maliyetler asla, daha yüksek ürün 

maliyetine yol açacak Ģekilde ürünlere yansıtılmamalıdır. KTM‟ de maliyetler, 

maliyet objelerine kaynaklar sadece gerçekten tüketildiğinde dağıtılmaktadır. BoĢ 

kapasiteyle iliĢkili bütün kaynak maliyetleri maliyet objelerine dağıtılmayarak 

kaynak havuzlarında bırakılmaktadır (AktaĢ, 2013: 63). KTM‟ de kaynaklar ancak 

tüketildiğinde maliyetleri dağıtılmakta, dolayısıyla kaynak bazında her bir kaynak 

havuzunun teorik kapasitesi belli olmakta, bu kapasiteden tüketilen kaynak kapasitesi 

çıkarıldığında ortaya atıl veya fazla kullanılan kapasite maliyeti çıkmaktadır. KTM 

atıl kapasiteyi kaynak havuzunda belirlemekte ve iĢletmenin normal iĢ akısında tüm 

kaynaklardan tam olarak yararlanmadığını kabul ederek kaynak maliyetlerinin 

gerçekten kullanıldıklarında maliyet objelerine dağıtmaktadır. Atıl kapasite ile ilgili 

olan kaynak maliyetleri ise kaynak havuzlarında kalmaya devam etmektedir. Sabit 

maliyetlerin kullanımı, kaynağın teorik kapasitesine göre belirlenirken, orantısal 
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maliyetler bütçelenmiĢ kaynak çıktılarına göre dağıtılmaktadır.  KTM yaklaĢımında, 

tüketilen kaynaklar ürün maliyetlerine yüklenirken, atıl kapasite maliyetleri dönem 

gideri olarak alınmaktadır (Köse ve Ağdeniz, 2015: 62). 

   Faaliyet Maliyetlerinin Belirlenmesi: Kaynak havuzundaki maliyetler, 

kaynak etkenleri aracılığıyla faaliyetlere dağıtılır. Böylelikle faaliyet maliyetleri 

belirlenmiĢ olur. Dolayısıyla her bir kaynak havuzunun kapasitesi teorik kapasite ile 

karĢılaĢtırılarak atıl/aĢırı kapasite ve bunun maliyeti bulunmuĢ olur.  

   Faaliyetleri kullanan ürünlere dağıtımın yapılması: ĠĢletmede ürünlerin 

üretimi için kullanılan her bir faaliyetin maliyeti faaliyet etkenleri belirlendikten 

sonra, ürünlere faaliyetleri kullanma miktarı ile orantılı olarak dağıtım yapılarak her 

bir ürün maliyeti ayrıntılı bir Ģekilde hesaplanmıĢ olur. 

KTM‟ nin geleneksel yöntemlerden farklı önemli özelliklerinden biri de 

amortisman hesaplamasında tarihi maliyetlerin değil yerine koyma maliyetlerinin 

kullanılmasıdır. Fiyat değiĢiklikleri meydana geldiğinde tarihsel maliyetler, 

kaynakların fırsat maliyetlerini doğru bir Ģekilde yansıtmayacağı için KTM‟ de 

dağıtımlar, yerine koyma maliyetleri ile gerçekleĢmektedir. Yerine koyma ma-

liyetleri, bugünkü fiyatlarla kapasiteyi yenilemek için gereken tutarı ifade etmektedir. 

Bu nedenle sistem miktar ve fiyat tahmini için dikkat gerektirmektedir (Dönmez ve 

BaĢçil, 2017: 35). 

 Yukarıda temel unsurları açıklanan KTM‟ nin faydaları ise Ģöyle sıralanabilir 

(AktaĢ, 2013: 65). 

 Atıl kapasite maliyetlerini ürünlere dağıtmamakta, kaynağı etkileyen 

sorumlu kiĢi veya seviyeye yüklemektedir. 

 Maliyet oranları (birim maliyetler) için teorik kapasite hacimlerini 

kullanarak ve aĢırı/atıl kapasiteyi yöneticiler için görünür kılarak kapasite analizlerini 

kolaylaĢtırmaktadır. 

 Faydalı maliyet kararlarına destek olacak bilgiyi sağlamak için amortisman 

hesaplanmasında yerine koyma maliyetini kullanmaktadır. 

 KTM‟ de maliyet objeleri - parasal olmayan ölçütler kullanılarak - 

tüketilen 

kaynakların maliyetini çeker. Miktar temelli çıktı-tüketim iliĢkisi nedenselliğe 

dayalıdır. 
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 Maliyetleri, kaynak düzeyinde, maliyetlerin özünde olan sabit ve değiĢken 

(orantısal) maliyetler olarak tanımlar ve dağıtır. Maliyetlerin doğasını doğru bir 

Ģeklide belirtir. 

 KTM, doğal olarak orantısal maliyetleri tüketilebilir kabul eder ve gerekli 

davranıĢı (değerlendirmeyi – iĢlemi) sağlar. 

 Karar alıcılara, hemen hemen bütün düzeylerde – kaynak düzeyinden örgüt 

düzeyine kadar – maliyetleri izleme ve gruplandırma yeteneği kazandırır. 

 PlanlanmıĢ ve standart miktara dayalı olarak belirlenmiĢ finansal olmayan 

gerçek bilgileri karĢılaĢtırarak operasyonların yönetimini kolaylaĢtırır. 

  

3.2.5. Hesaplamanın Yapıldığı Zamana Göre Maliyetleme  

 

 Maliyet hesaplamasının yapıldığı zamana göre maliyet hesaplama sistemleri 

ön maliyetleme, ara maliyetleme ve kesin maliyetleme olarak üçe ayrılmaktadır. 

 

3.2.5.1. Ön Maliyetleme 

  

 Ön maliyetleme ilk kez üretilecek olan bir sipariĢe iliĢkin bir fiyat önerisi 

verebilmek için yapılan çalıĢmalar veya yıllık olarak düzenlenmiĢ programlar 

çerçevesinde yapılan bir üretim maliyeti tahmin çalıĢması olarak tanımlanabilir 

(Yükçü, 2015: 361). 

 

3.2.5.2.Ara Maliyetleme 

 

Ara maliyetleme belirli bir zaman noktasında (üçüncü ay, altıncı ay, onikinci 

ay gibi) hedeflere ne derece ulaĢıp ulaĢmadığını gösteren bir maliyetleme türüdür 

(Yükçü, 2015:361). 

 

3.2.5.3. Kesin Maliyetleme 

 

Son maliyetleme olarak da bilinen bu yaklaĢımda mamül veya sipariĢin 

üretimi tümüyle tamamlandıktan sonra yapılan maliyet hesaplamasıdır (Yükçü, 2015: 

361). 
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DÖRDÜNCÜ BÖLÜM 

ÖRNEK UYGULAMA 

 

4.1. UYGULAMANIN AMACI 

 

Örnek uygulamanın amacı yığın kiĢiselleĢtirme yapan bir mutfak üreticisinin 

maliyetleri ile kiĢiye özel tasarımları atölye tipi üretim sistemini kullanarak üreten 

diğer bir iĢletmenin maliyetlerini kıyaslamaktır. Bu amaca uygun olarak yığın 

kiĢiselleĢtirme üretim sistemini kullanarak modüler mutfak üretimi yanında farklı 

ürün gamlarına sahip ve Bursa‟ da faaliyet gösteren “A ĠĢletmesi” ile Ġzmir‟ in 

Karabağlar ilçesinde 2006 yılından beri kiĢiye özel mutfak tasarlayıp üreten “B 

ĠĢletmesi” ile çalıĢma yapılmıĢtır.  Her iki iĢletmede maliyet, üretim ve iĢletmeye 

dair önem arzeden ve rekabet avantajı sağlayan bilgileri samimiyetle paylaĢtığından 

isimlerinin tezde kullanılmamasını talep etmiĢlerdir.   

 

4.2. UYGULAMANIN YÖNTEMĠ 

 

ĠĢletme sahipleri, muhasebe müdürleri, tasarım ve üretim sorumluları ile ayrı 

ayrı zamanlarda yüz yüze mülakatlar gerçekleĢtirilmiĢtir. Yapılan mülakatların ses 

kaydı alınmıĢ, iĢletmenin maliyet verileri gelir tablosu, bilanço ve mizanlardan 

faydalanılarak elde edilmeye çalıĢılmıĢtır. Tasarım sorumlularından uygulamamıza 

esas teĢkil eden proje hakkında bilgi alınmıĢ ve detaylı bir biçimde ölçeklendirilmiĢ 

mutfak çizimleri, renderler, müĢteriye yapılan sunum slaytları v.b. belgeler elde 

edilmiĢtir. Üretim detayları, makinelerin iĢlevleri süreç akıĢı hakkında üretim 

sorumluları ile yüz yüze görüĢmeler ve fotoğraf çekimleri yapılmıĢtır. ĠĢletmeler 

sipariĢ maliyetleme sistemini kullanmaktadır. Ancak üretim süreçleri ve buna uygun 

olarak makinelerin sıralanıĢ biçimi safha maliyetleme sisteminin kullanımı için de 

uygundur. Maliyetlerin saptanma zamanına göre fiili maliyetleme, maliyet verilerinin 

kapsamı bakımından ise iĢletmeler tam maliyetlemeyi kullanmaktadırlar. MüĢterileri 

sipariĢlerinin fiyatlandırılması ön maliyetleme çalıĢmaları ile yapılmakta mamul 

veya sipariĢ tamamlandıktan sonra kesin maliyeti belirlenmektedir.  
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 ĠĢletme karlılığının sabit ve değiĢken giderlere yaptığı katkının 

anlaĢılmasında kullanılan “katkı payı analizi” için bir kısmi maliyet sistemi olan 

değiĢken maliyetlemeden faydalanılmıĢtır.  

 

4.3. UYGULAMANIN SINIRLARI 

 

Kıyaslama tek duvar için 8,25 m² olarak tasarlanmıĢ lake mutfak için 

yapılacaktır. Yığın kiĢiselleĢtirme uygulayan modüler mutfak üreticisi 690 daire için 

toplamda 5.728,24 m² mutfak üretmeyi taahhüt etmiĢtir. 8,25 m² alan ölçüsünden 

daha büyük ve daha küçük mutfaklarda projede mevcuttur ancak müĢteri için 8,25 m² 

olan mutfak projelendirilmiĢ, model gösterilmiĢ ve maliyetlendirilmiĢtir.  Müteahhit 

firma ile yürütülen müzakereler hep bu mutfak üzerinden yapılmıĢtır. Mutfakta 

kullanılan hammadde ve yardımcı malzeme kalitesi, aksesuar markaları ve mutfak 

çizimleri mümkün olduğunca kiĢiye özel mutfak tasarlayıp üreten B ĠĢletmesi ile 

paylaĢılmıĢtır. Böylelikle maliyet ve kalite farkları minimize edilmeye çalıĢılmıĢ, 

yapılacak olan karĢılaĢtırmada veriler her anlamda yeknesak hale getirilmeye 

çalıĢılmıĢtır. Her iki iĢletmenin de sanayi ve ticari maliyetlerin (+giderlerin) 

hesaplanmasında finansman giderleri ihmal edilmiĢtir.  

Uygulama mutfak dolapları üreten iki ayrı iĢletmenin maliyetlerinin 

karĢılaĢtırılması suretiyle yapılmıĢtır. Mutfak dolapları üretimi bu konuda çalıĢan 

iĢletmeler tarafından uygulamada “ mutfak üretimi” söylemi ile ifade edilmektedir. 

Bilindiği üzere bir mutfağın bütünü düĢünüldüğünde mutfak dolaplarından baĢka 

birçok mutfak makinası, fırını ve elektrikli donanımı da söz konusudur. 

ÇalıĢmamızda mutfak dolapları dıĢındaki donanımlar kapsam dıĢındadır. Uygulama 

içerisinde mutfak üretimi ifadesi mutfak dolabı üretimi olarak algılanmalıdır.  

ĠĢletmenin makine, alet ve ekipman fotoğraflarının bir kısmı iĢletmenin 

katalog çekimlerinden hazır bir biçimde elde edilmiĢ bir kısmında tarafımdan 

çekilmiĢtir.  

ĠĢletme Lampel ve Mintzberg‟ in stratejisine uygun olarak üretim değer 

zincirini dizayn- fabrikasyon- montaj ve dağıtım olmak üzere dörde bölmüĢ ve 

kiĢiselleĢtirilmiĢ standardizasyon stratejisini benimsemiĢtir.  
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4.4. A ĠġLETMESĠ GENEL TANITIMI, MUTFAK TASARIM- ÜRETĠM- 

MALĠYET (VE FAALĠYET)  VERĠLERĠ 

 

 A ĠĢletmesi genel tanıtımı, mutfak dolaplarının detaylı teknik ölçüleri, 

mutfağın müĢteri sunumunda kullanılan görüntüsü ve üretim detayları ile maliyet 

verileri aĢağıda ayrı ayrı ele alınmıĢtır.  

 

4.4.1 A ĠĢletmesi Genel Tanıtımı 

 

ĠĢletme dört kardeĢ tarafından 1994 yılında kurulan bir aile iĢletmesidir. 

Ailenin mobilya sektörü ile tanıĢması doksanların baĢında Kelebek Mobilya Bayiliği 

ile baĢlamıĢ 1994‟ den sonra fiilen mutfak üretimi ile devam etmiĢtir. ġu anda kapak, 

mutfak, kapı ve ofis mobilyaları olmak üzere 4 farklı ürün kategorisine sahiptir. 

Kapakta 8 adet patentli ürünü bulunmaktadır. Membran, akrilik, dekoratif panelli, 

laminant ve lake olmak üzere 476 farklı model kapak üretmektedir. Kapı 

kategorisinde 40 farklı çeĢit kapı modeli mevcuttur. Hastaneler, devlet daireleri ve 

kamu kurumları için özel üretim yangına dayanıklı kapı modellerine 2017 yılı 

itibariyle baĢlanmıĢtır. Ofis mobilyaları gamında 26 çeĢit model bulunmaktadır. 

ĠĢletme 23.000 m² kapalı alanda üretim yapmaktadır. Aylık üretim adeti 

kapak olarak 100.000 ile 200.000 adet arasında olup, 300 modül mutfak, 10.000 kapı 

ve 1.000 takım ofis üretmektedir. Afganistan, Azerbaycan, Rusya, Ġran, Suriye, 

Kuzey Irak, Cezayir, Bulgaristan, Yunanistan, KKTC, Belçika, Fransa, Libya, 

Ukrayna, Fas, Dubai ve Almanya'ya yapmıĢ olduğu ihracatlar bilançosunda önemli 

bir yere sahiptir.  

ĠĢletme müĢteriye farklı kapak, gövde, renk ve aksesuar seçenekleri sunmakta 

ve müĢteri ile beraber dizaynlarını oluĢturmaktadır. ĠĢletmeyi yığın kiĢiselleĢtirme 

iĢletmesi yapan özelliği müĢteri istekleri doğrultusunda Ģekillendirdikleri 

tasarımlarında maliyetleri düĢürebilmek için mümkün olduğunca 90 cm – 60 cm- 50 

cm- 40 cm- 30 cm ve 35 cm- 45 cm- 55 cm- 65 cm- 95 cm‟ lik gövde modülleriyle 

tasarımı oluĢturmalarıdır. Modüller seri biçimde üretilmekte montaj müĢterinin 

istekleri doğrultusunda yapılmaktadır.  

 



 

188 

 

4.4.2. Mutfak Tasarımı, Tasarımın MüĢteriye Sunumu 

 

A ĠĢletmesi çoğunlukla kurumsal büyük müĢterilerle çalıĢmakta ve ilk iĢ 

kabulü henüz inĢaat baĢlamadan veya baĢlasa bile henüz tamamlanmadan önce 

mimari proje üzerinde karĢılıklı görüĢme ile baĢlamaktadır. Mimari projedeki ölçüler 

ile yapı henüz ortaya çıkmadan mutfak projesi oluĢturulabilmektedir. Çizim 

yapıldıktan sonra yüklenici firma davet edilerek mutfağın üç boyutlu perspektif 

kazanmıĢ sunumu paylaĢılmaktadır. Toplantı esnasında model, renk, teknik detaylar 

vb. müĢterinin isteklerine uygun olarak anlık olarak mutfak projesi üzerine tatbik 

edilmekte ve tekrar müĢteriye gösterilerek istenilen model- maliyet etkinliği 

sağlanmaya çalıĢılmaktadır. Bu süreç yüklenici iĢletmenin istek ve ihtiyaçlarını 

karĢılayan bir tasarım elde edilesiye kadar devam etmektedir. 2017 yılında 690 adet 

mutfak sipariĢi almıĢ olduğu proje için çizilmiĢ mutfak projesi aĢağıdaki gibidir.  
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ġekil 29: Mutfağın MüĢteri Sunumunda Kullanılan Görüntüsü 

 

 



 

1 + 3 + 4 +5+ 6 = (5 x 60 cm) x 86 cm = 25. 800 cm²                           9 + 11+ 12+ 13+ 14 =  (5 x 60 cm) x 85 cm = 25. 500 cm² 

                        2 = 70 cm x 86 cm = 6.020 cm²                                                                   10 =  70 cm x 85 cm = 5.950 cm ² 
                        7 = 60 cm x 236 cm = 14. 160 cm²                                 Tüm Modüller  m² Toplam = 25. 800 cm²+ 6.020 cm²+  14.160 cm² + 720 cm²+ 4.370 cm²+ 25.500 cm²+ 5.950 cm                              

                              60 cm x 12 cm = 720 cm²                                                                                      = 82.520 cm² = 8,25 m²    190 
                     8 = 95 cm x 46 cm = 4. 370 cm ² 

ġekil 30: 8,25 M² Mutfak Ölçüleri Detaylı Çizimi  

1 

2 

5 

4 

3 

10 

9 

8 

7 

6 

11

 
 5 

14 

13 

12

22 



 

                                                                                                                                                                                                        

 191 

Yukarıdaki modelde müĢteri ile mutabık kalınmıĢtır. Söz konusu proje 5,64 

m² büyüklüğünde mutfaklardan oluĢan 2+1 daireden, 12,55 m² büyüklüğünde 5.5+ 1 

dubleks daire mutfaklarına kadar geniĢ bir çeĢitlilik göstermektedir. 690 daire için 7 

farklı büyüklükte mutfak yapılacaktır. Toplamda 5.728,24 m² mutfak üretilecektir. 

 Genellikle mimari proje üzerinden alınan ölçülerle anlaĢma yürütülmekte ve 

mutabakat sağlanmaktadır. Ancak mutfaklar için gerçek ölçüler yapının ham sıvaları 

yapıldıktan sonra alınabilmektedir. Bu durumda eğer yüklenici firma ile henüz temel 

bile atılmadan anlaĢma sağlanmıĢ ise temel atılıp kaba inĢaatın bitmesi 

beklenmelidir. ĠnĢaatın kabasının tamamlanması ile mutfakların montajına uygun bir 

hale gelmesi arasındaki süre çok uzun değildir. SipariĢ miktarının yüksek olması ve 

iĢletmenin diğer projeleri nedeniyle üretim planlamasında sıkıĢıklık yaĢaması 

olasıdır. A ĠĢletmesi tüm modülleri seri Ģekilde üretmekte ve zaman kazanmaktadır. 

Montaj müĢteri istekleri doğrultusunda gerçekleĢmektedir.  

 

4.4.3. Mutfak Ġçin Malzeme ve Aksesuar Seçilmesi 

 

MüĢteri ile mutabakattan sonra gövdeler; mat beyaz 18 mm MDF veya hazır 

olarak tedarik edilen çok farklı renkleri bulunan lamlı MDF den müĢteri ile beraber 

seçilmektedir. MüĢterinin yapmıĢ olduğu her seçim sonrasında maliyet bilgisi net 

olarak müĢteriye verilebilmektedir. Mutfak üretiminde kullanılan ana malzeme olan 

MDF (Medium Density Fibreboard); termomekanik olarak odun veya diğer 

lignoselüozik hammaddelerden elde edilen liflerin, sentetik yapıĢtırıcı ilavesiyle 

belirli bir rutubet derecesine kadar kurutulduktan sonra oluĢturulan levha taslağının 

sıcaklık ve basınç altında preslenmesiyle elde edilen bir üründür. MDF‟ nin her 

noktasında liflerin eĢit dağılması ve çok yoğun bulunuĢu levhanın her iki yüzünün 

olduğu kadar, kenarlarının da makinayla herhangi bir kırılma olmaksızın ya da 

malzeme parçacıkları arasında boĢluklar ortaya çıkmaksızın iĢlenmesine imkân 

sağlamaktadır. MDF bu sayede masa tablaları, kapı panelleri, kenarları pahalı veya 

profil yüzeyli çekmece alınları gibi parçaların üretilmesinde baĢarıyla 

kullanılabilmektedir. Son derece düzgün ve homojen bir yüzeye sahip olan MDF 

gerek boyamada gerekse dekoratif folyo, PVC veya ahĢap kaplamada çok iyi bir 

taban oluĢturur. MDF Lam ise melamin reçinesi emdirilerek emprenye edilen dekor 

kağıtlarının belirli sıcaklık ve basınç altında MDF levhalarına preslenerek elde 
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edilmektedir (Çamsan Web Sitesi). Lamlı MDF, ham MDF‟ ye göre daha pahalıdır. 

Kapak üretiminde ise ham MDF tercih edilir.  

 

ġekil 31: Renkli MDF Lam ve Ham MDF  

 

           

 

Gövde malzeme seçiminden sonra kapak seçimine geçilmektedir. BeĢ farklı 

yapıda kapak üretimi yapan A ĠĢletmesi 476 farklı model kapak üretebilmektedir. 

Membran, akrilik, laminant, dekoratif panelli ve lake kapaklar müĢteriye 

sunulmaktadır.  

Akrilik kapaklar düz bir görüntüye sahiptir. Sağlam ve uzun ömürlü 

olduklarından daha çok otel ve hastane projelerinde tercih edildikleri iĢletme 

tarafından belirtilmiĢtir. Üzerine desen oluĢturulma imkânı yoktur, parlaktır, 

görsellikten ziyade sağlam ve Ģık bir görüntü verir. Temizliği kolaydır. Akrilik 

kapaklar MDF üzerine akrilik astar atıldıktan sonra akrilik levhaların yüksek 

sıcaklıklarda preslenmesiyle elde edilir. Bu iĢlem büyük MDF plakalara uygulanır, o 

nedenle kapak ölçülerinde akrilik kaplı malzemenin kesilmesi gerekir. Giben 

makinasında ölçüye uygun kesilir. IDM Kenar Bantlama makinasında kapak 

kenarlarına aynı renk 1 mm PVC bant geçirilir. Delik Delme Makinasında iki adet 

menteĢe deliği ve kulp deliği delinerek iĢlem tamamlanır.  Model iĢlenmesi mümkün 

değildir, düzdür.  

 

 

http://2.bp.blogspot.com/-XjYVj6nOT68/U_tVCEGMgDI/AAAAAAAAAJw/4kGPHAVpOmE/s1600/MDF+Lam.png
http://2.bp.blogspot.com/-XjYVj6nOT68/U_tVCEGMgDI/AAAAAAAAAJw/4kGPHAVpOmE/s1600/MDF+Lam.png
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ġekil 32: Akrilik Kapak Örnekleri  

 

 

 

Membran kapaklarda kullanılan MDF tek taraflı astarlı MDF‟ dir. Kapağın 

astarlı MDF olan arka yüzü hariç kenarları ve ön yüzeyi istenilen renk ve desende 

0,40 mm Pvc folyo ile yüksek sıcaklık ve basınç uygulanarak kaplanır. Bu iĢlem 

yapılmadan önce zımpara hattında zımparalanması ve üzerine tutkal atılması gerekir. 

Ġstenilen model CNC makineleri kullanılarak iĢlenebilir. Kenarları da 3 boyutlu 

olarak kaplandığından kenar bandı geçirilmeye gerek yoktur. Kenar bantlarının 

olmaması kapağın tek parçadan üretilmiĢ olduğu hissini yaratır, su geçirmesini önler, 

kullanım ömrünü arttırır.  

 

ġekil 33: Membran Kapak Örnekleri  

 

 

 

Lake kapaklar son yıllarda en çok tercih edilen türdür. Ġstenilen model ve 

renkte üretilebilir. Görünümü Ģıktır. Boyanabilir MDF Giben makinasında 

ebatlandıktan sonra CNC makinalarda istenilen kapak modeli iĢlenir. Boya hattına 

girmeden önce kapak toz alma makinesinden geçirilir. Daha sonra zımpara hattında 

zımparalanır. Zımparadan çıkan parça lake boya hattında astar atılıp UV boyalarla 

boyanır. Makinaya konulan parça ultraviyole ıĢınlara maruz kaldığından boya 

http://edessamob.com.tr/Tr/urun/235
http://edessamob.com.tr/Tr/urun/235
http://edessamob.com.tr/Tr/urun/235
http://edessamob.com.tr/Tr/urun/235
http://edessamob.com.tr/Tr/urun/235
http://edessamob.com.tr/Tr/urun/235
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hattından kuru ve iĢleme hazır olarak çıkar. Parçanın kenarları da boyandığından 

kenar bantı kullanılmaz. ĠĢletme genel olarak mat beyaz veya parlak beyaz rengin 

tercih edildiğini belirtmiĢtir. Ancak istenilen renklerde de üretim mümkündür.  

 

ġekil 34: Lake Kapak Örnekleri 

 

 

 

Dekoratif panelli kapaklar 12 mm MDF ve 6 mm MDF olmak üzere iki ayrı 

parçadan oluĢmaktadır. 6 mm lik MDF parça üzerine müĢterinin istediği model, 

dekoratif panel üretim hattında 200 derece sıcaklık ve basınçla basılmakta ve daha 

sonra 12 mm MDF ile yapıĢtırılmaktadır. Zımpara hattında zımparalandıktan sonra 

tek parça olarak boya hattında boyanmaktadır. Dekoratif panelli kapaklarda kenar 

bantı yoktur. Yukarıdaki iĢlemden sonra boyama iĢlemi yapılabileceği gibi membran 

da basılabilir.  

 

ġekil 35: Dekoratif Panelli Kapak Örnekleri  

 

 

 

Laminant Kapaklar MDF üzerine laminant malzemenin sıcaklık ve basınç 

kullanılarak yapıĢtırılması ile elde edilir. Akrilik kapakların yapımı ile hemen hemen 

aynıdır.  
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ġekil 36: Laminant Kapak Örnekleri  

 

 

 

Gövdeler müĢterinin isteği renkte 18 mm lamlı MDF‟ den seçilir. 18 mm 

MDF Lam modül ölçülerinde Giben makinasında ebatlanır. Daha sonra CNC 

makinasında minifiks, arkalık kanalı ve raf deliği açılır. CNC den çıkan gövde 

malzemesi IMA Kenar Bantlama Makinasında görünen yerleri 1 mm PVC, 

görünmeyen yerleri 0,40 mm PVC ile kaplanır. Gövde arkasına 8 mm sunta lam 

arkalık kesilir. Toplama noktasında hazır hale gelen parçalara blum minifiksler 

çakılır. Üst dolaplara L-R askı bağlantı, alt dolaplara 10 cm- 12 cm -15 cm farklı 

yüksekliklerde olabilen plastik ayaklar takılır ve montaja hazır hale getirilir.  

Minifiks mobilyaları birbirine bağlamak için kullanılan en dayanıklı ve pratik 

yöntemlerden biridir. Minifix bağlantısı 3 ana elemandan oluĢur.  

 

ġekil 37: Minefix Bağlantı Elemanları 

 

Kaynak: Tuna Raydolap Web Sitesi 

 

Minifix bağlantı sisteminde montaj 3 numaralı parçadan baĢlar. 3 numaralı 

parça sabit olan panellere takılır. Sonrasında 2 numaralı parça bu 3 numaraya 
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çevrilerek monte edilir. Son olarak birleĢtirilecek parçada ilgili yere 1 numaralı parça 

takılır. Ġlgili mobilya aksamı yerine getirilir ve 2 numaralı parçanın 1 numaralı 

parçayla birleĢmesi sağlanır, 1 numaralı parça çevrilerek sıkıĢtırılır. Bu birleĢim 

sayesinde mobilyalarınızda salınım en az indirilir ve dayanıklılık artar (Tuna 

Raydolap Web Sitesi). 

Kapak ve gövde; renk, model ve çeĢit olarak müĢteri tarafından seçildikten 

sonra aksesuarların belirlenmesi aĢamasına geçilir. Aksesuarlar mutfakta önemli bir 

maliyet kalemidir. Lüks tasarımlarda genellikle Alman malı aksesuarlar tercih 

edilmektedir. ĠĢletme Blum, Hafele ve Grass markalarını kullanmaktadır. Eğer 

müĢteri daha ekonomik seçenekler talep ederse bir Türk aksesuar firması olan Samet‟ 

le çalıĢmaktadır. ĠĢletme ilk olarak aksesuarları bekletmeden sipariĢ vermektedir.  

 

4.4.4. Mutfağın Üretilmesi 

 

 Üretim bir mühendis, bir ustabaĢı ve dört iĢçiden oluĢan bir ekibin 

oluĢturulmasıyla baĢlamaktadır. SipariĢ tamamlanana kadar bu ekip söz konusu bu 

sipariĢten sorumlu olmaktadır. Mühendis ve ustabaĢı kesim detayları, renk, imalat 

ölçüleri, model gibi sipariĢe ait spesifikasyonları listeler. Örneğin 90 cm 

uzunluğunda bir mutfak gövdesi için kesim ölçüleri 90 cm değil de bitiĢinde 90 cm 

olacak Ģekilde hesaplanır, bu aynı zamanda Giben makinasına her modül ve kapak 

için girilecek ölçüleri verir. Aynı Ģekilde boyahanede kullanılacak malzeme, kaç kat 

boya veya zımpara yapılacağı, kaç mm MDF kullanılacağı vb birçok detay içerir. 

Ancak en önemlisi ebatlama, kesim, CNC gibi üretim hatlarında makine 

operatörlerinin bu sipariĢi üretirken bilgisayarlara girecekleri veriyi içerir ve tüm 

üretim hattı boyunca sipariĢle beraber seyahat eder. Bu listede belirtilen sayıda ve 

özelliklerde üretilmiĢ olan sipariĢ ustabaĢı ve 4 iĢçiden oluĢan ekibin önüne, 

fabrikada sadece bu sipariĢ için ayrılmıĢ alana istiflenir. Bu ekip her bir mutfağın 

montajını yapmaktan ve kalite kontrolünden sorumludur. B ĠĢletmesinin yaptığı gibi 

üretimden sonra nihai montajdan önce her bir mutfak tek tek kurulup kontrol 

edildikten sonra de-monte hale getirilmez. ĠĢletmeye bu Ģekilde bir uygulama neden 

yapmadıkları sorulduğunda sipariĢ miktarının çok büyük olduğunu ve üretimin her 

aĢamasında bilgisayar kontrollü makineler kullanıldığından hata çıkmadığını çıksa 

bile çok az olduğunu belirtmiĢlerdir. Mutfağın kurulu ve bitmiĢ hali örnek dairelerde 
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ilk olarak test edilmektedir. Bununla beraber taĢıma sırasında oluĢacak bir takım 

çizilme, kırılma vb. durumlara karĢın üretim miktarı sorun çıkması muhtemel 

parçalarda olması gereken sayıdan fazla planlanmaktadır.  

 

4.4.5. A ĠĢletmesi Makine Parkuru  

 

ĠĢletme geniĢ bir makine parkuruna sahiptir. 2017 yılı mizanında 253. Tesis, 

Makine ve Cihazlar hesabı 4.028.198 TL olarak görünmektedir. Her makinadan bir 

makine operatörü sorumludur. Makinalar kesim, PVC bantlama, CNC, zımpara ve 

boyahane olarak iĢlem basamaklarına göre sınıflandırılabilir. Ancak laminant, 

akrilik, membran vb. kapakların üretimi farklı üretim hatlarını ve bilgisayarlı 

kontrollü makinaları da bu sınıflandırmaya dâhil etmeyi gerektirmektedir. ĠĢletmenin 

sahip olduğu makine parkuru aĢağıdaki Ģekilde sınıflandırılmıĢtır. 

Kesim makinaları iki adet Giben marka ebatlama makinası, bir adet Homag 

marka bir adette Holzma marka ebatlama makinasından oluĢmaktadır. 18 mm- 12 

mm- 6 mm vb. ebatlarda plaka Ģeklinde gelen MDF lerin hatasız bir biçimde kapak, 

gövde, kapı ya da ofis mobilyalarının parçası olarak kesilmesine olanak sağlar.  
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ġekil 38: A ĠĢletmesi Kesim Makinaları 

 

       

Homag Ebatlama Makinası                             Giben Ebatlama Makinası 

     

Giben Ebatlama Makinesi   Holzma Ebatlama Makinası  

 

PVC bantlama laminant, akrilik, panelli dekoratif kapakların ve lamlı MDF 

den üretilen gövdelerin kenar bantlarının yapıĢtırılması aĢamasıdır. Bu iĢlem için 

fabrikada IDM marka 3 adet bilgisayar kontrollü makine ve bir adet IMA marka 

kenar bantlama makinesi bulunmaktadır. IMA marka kenar bantlama makinesi ile 

gövde için kullanılan malzemenin kenarları bantlanmaktadır. 
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ġekil 39: A ĠĢletmesi PVC Kenar Bantlama Makinaları 

 

              

 IMA Kenar Bantlama Makinası                    IDM Kenar Bantlama Makinası 

 

                               

IDM Kenar Bantlama Makinası                       IDM Kenar Bantlama Makinası 

 

ĠĢletmede dört adet üç eksenli bir adette beĢ eksenli Morbidelli marka CNC 

tezgâh kullanılmaktadır. CNC makineler lake ve mebran kapak üzerine model 

yapma, parçanın bağlantı yuvalarını açma, delme, kesme vb iĢlemlerin yapılmasında 

kullanılır.  

Üç eksenli makineler koordinat düzlemlerine göre X, Y ve Z eksenlerinde 

çalıĢır. Hareket sadece bu eksenler doğrultusundadır. Standart birçok iĢlemi 

yapabilme kapasitesine sahiptir. BeĢ eksenli CNC makinalarında hareket kabiliyeti 

oldukça fazladır. X, Y ve Z eksenlerinin yanı sıra iĢ yüzeyine dik veya istenilen açıda 

çalıĢabilme kabiliyeti vardır (Milli Eğitim Bakanlığı Megep Web Sitesi). 

CNC teknolojisinin temel faydası, iĢ parçalarının hassas ve devamlı aynı 

ölçüde iĢlenebilmesidir. Günümüzün CNC takım tezgâhları hassasiyetle tekrarlama 

ve pozisyonlama değerlerine sahiptir. Program yüklendikten sonra binlerce adet iĢ 
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parçasının aynı ölçüde üretilmesini sağlamaktadır. Bu makineler program vasıtasıyla 

çalıĢtığından bir baĢka iĢ parçasının iĢlemeye alınıp elde edilmesi diğer makinelere 

oranla kıyaslanamayacak bir hızda yerine getirilmektedir. CNC tezgahlarında 

hazırlık iĢlemi ve iĢlem operasyonları arası geçiĢ çok kolay olup programlar 

kolaylıkla yüklenebildiğinden parça iĢleme hazırlık zamanının çok kısa olmasını 

sağlamaktadır (Milli Eğitim Bakanlığı Megep Web Sitesi). 

 

ġekil 40: A ĠĢletmesi CNC Makinaları 

         

Morbidelli 403 3 Eksen CNC Makinası              Morbidelli 5 Eksen CNC  

 

 Lake ve membran kapakların ön hazırlık aĢamasında zımparalanması iĢlemi 

kalibre zımpara hattında yapılmaktadır. Özellikle CNC makinalarında iĢlem gören 

kapaklar zımparalandıktan sonra toz emme makinasında tozu alınarak bir sonraki 

iĢleme hazırlanır. Delik delme makinasında ise minifiksler, raflar ve menteĢeler için 

gerekli delikler açılmaktadır.  
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ġekil 41: A ĠĢletmesi Zımpara, Toz Alma ve Delik Delme Makinaları 

        

Kalibre Zımpara Hattı                                        Kapak Toz Alma Hattı  

                                    

                                Delik Delme Hattı  

Gerekli kesim ve Ģekillendirme iĢlemleri sonrasında lake kapakların 

boyanması için parçalar boya hattına getirilmektedir. ĠĢletme UV özellikli boyalar 

kullanmakta, boyanacak parça boya hattının baĢından iĢleme girmekte kuru olarak 

hattın sonundan çıkmaktadır. Bu boyanın kuruması için gereken bekleme süresini 

ortadan kaldırmakta iĢlem verimliliğini artırmaktadır.  

 

ġekil 42: A ĠĢletmesi Boya Hatları 

              

Lake Boya Hattı                                                    Cefla Easy 2000D Boya Hattı  
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Akrilik, membran, laminant ve dekoratif panelli kapakların yapılabilmesini 

mümkün kılan özel amaçlı makinalarda bulunmaktadır. ĠĢletme dört yüzden fazla, 

farklı türde kapak modeli üretmektedir. Bu kapakların yapılmasında kullanılan 

makinalar aĢağıdaki Ģekilde gruplandırılmıĢtır. 

 

ġekil 43: A ĠĢletmesi Dekoratif Panelli Kapak Üretim Makineleri  

 

 

Dekoratif Panel Hattı        

 

            Yukarıdaki makine dekoratif panelli kapakların yapımında kullanılır. Kalıp 

üzerindeki model 200 derece sıcaklık kullanılarak 6 mm Mdf üzerine modelin 

iĢlenebilmesi için preslenir. 
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ġekil 44: A ĠĢletmesi Membran Kapak Üretim Makinaları 

                                

      

Bürkle Membran Pres                                       Bombeli Membran Pres 

 

        

Wemhoner 3 Tablalı Membran Hattı                Wemhoner 4 Tablalı Membran Hattı 

 

 

                                      

                                     Orma 3 Tablalı Membran Hattı 

 

Kapaklar üzerine CNC tezgâhında model yapıldıktan ya da panelli dekoratif 

kapak olması için dekoratif panel hattından geçirildikten sonra yukarıdaki 

makinalarda hem kenarları hem de üst yüzeyleri yüksek sıcaklık ve basınç 

uygulanarak 0,40 mm PVC kaplanır ve membran kapak haline getirilir.  
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ġekil 45: A ĠĢletmesi Akrilik Kapak Üretim Makinaları  

 

                                 

Akrilik Üretim Hattı                                                  Akrilik Üretim Hattı  

 

Yukarıdaki makineler kullanılarak, ebatlanmıĢ MDF kapak üzerine akrilik 

astar atıldıktan sonra sert akrilik levha sıcaklık ve pres kullanılarak lamine 

edilmektedir. 

 

ġekil 46: Mutfak Stok Alanı ve PVC Stokları  

 

              

Mutfak Stok Bölümü                                                PVC Stok: 1.000.000 m² 

 

ĠĢletme mutfak sipariĢi aldığında 1 mühendis 1 ustabaĢı olmak üzere 6 kiĢiden 

kurulan ekip yukarıdaki makinaların bu sipariĢi üretirken bilgisayarlara girecekleri 

parça spesifikasyonlarını belirlerler. Bu bir liste Ģeklindedir ve üretim süresince bu 

sipariĢle beraber ilerler. En sonunda tüm parçalar yukarıda solda resimlenen 

depolama alanına 6 kiĢilik ekibin önüne getirilir. Ekibin görevi bunları tek tek montaj 
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etmek ve varsa hataları tespit edip ayıklamaktır. ĠĢletmede diğer bir stok alanıda 

PVC‟ lerin depolandığı kısımdır.  

 

4.4.6. A ĠĢletmesi Mutfak Malzeme Sarfiyat Miktarı ve Maliyeti  

 

ĠĢletme için malzeme maliyeti fiyatlandırmada en önemli faktördür. Mutfak 

üretim sürecinin en önemli maliyet kalemini direkt ilk madde ve malzeme maliyeti 

oluĢturmaktadır. Mutfak üst dolap, alt dolap, 2,18 uzunluğundaki dikey modül ve 

buzdolabı üstü modül olmak üzere üç ayrı kısma ayrılmıĢ ve ayrı ayrı mutfak 

malzeme sarfiyat miktarı ve maliyeti belirlenmiĢtir.  

 

4.4.6.1. Mutfak Üst Dolap Malzeme Sarfiyatı ve Maliyeti   

 

8,25 m² mutfağın üst dolap ölçüleri Ģekil 47‟ de görüldüğü gibidir. Malzeme 

sarfiyatı ve maliyetleri; gövde, kapak (+ taç) , raf, arkalık, kenar bandı ve diğer 

malzemeler olmak üzere altı baĢlık altında ele alınacak ve tüm kategorilerin genel 

toplamları mutfak üst dolap malzeme sarfiyat ve maliyetini verecektir.  

 

ġekil 47: 8,25 M² Mutfak Üst Dolap Ölçüleri  
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Gövde Malzeme Sarfiyatı ve Maliyeti: 60 cm‟ lik modüllerin ölçüleri; 60 cm 

en, 80 cm boy ve 33 cm derinlik Ģeklindedir. 1 adet dolaba ait malzeme sarfiyatı 

aĢağıdaki gibi hesaplanmıĢtır. 

 

1 Adet Dolap Yan Yüzü: 33 cm x 80 cm = 2.640 cm² = 0,264 m² 

 Toplam Yan Yüz Alanı: 0,264 m² x 2 adet = 0,528 m²  

 

1 adet 60 cm‟ lik modülün boyu 80 cm eni 33 cm olduğundan alanının 

bulunabilmesi için iki ölçü birbiri ile çarpılmıĢtır. Ġki yan yüz bulunduğundan 

hesaplanan değer iki ile çarpılmıĢtır.  

 

1 Adet Dolap Üst- Alt Yüzleri: 33 cm x 56,4 cm = 1.861,2 cm = 0,186 m² 

Toplam Üst- Alt Yüz Alanı: 0,186 m² x 2 adet = 0,372 m² 

 

Dolap gövdesinin üstte ve altta kalan yüzlerinin hesaplanmasında ise 33 cm x 

56,4 cm ölçüleri kullanılmıĢtır. Yan yüzlerin altında ve üstünde yer alacak olan bu 

parçaların tam olarak oturabilmesi için 33 cm‟ me 56,4 cm olarak ebatlanmıĢtır. Ġki 

üst yüz olduğundan bulunan sayı iki ile çarpılmıĢtır.  

60 cm modülün malzeme sarfiyatı dolap yan yüzlerin ve dolap üst yüzlerinin 

toplanmasıyla aĢağıdaki gibi bulunmuĢtur. BeĢ adet 60 cm‟ lik modül olduğundan 

hesaplanan değer beĢle çarpılmıĢtır. 

 

Toplam Yan Yüz Alanı:    0,528 m² 

Toplam Üst- Alt Yüz Alanı:      + 0,372 m² 

        ----------------------- 

60 cm Modül Malzeme Sarfiyatı:   0,900 m² 

 

5 Adet 60 cm Modül Malzeme Sarfiyatı: 0,900 m² x 5 adet= 4,500 m² 

 

70 cm Modül Malzeme Sarfiyatı: 70 cm‟ lik modülün ölçüleri; 70 cm en, 80 

cm boy ve 33 cm derinlik Ģeklindedir. Malzeme sarfiyatı aĢağıdaki gibi 

hesaplanmıĢtır. 

70 cm Modül 1 Adet Yan Yüz Alanı: 33 cm x 80 cm = 2.640 cm² = 0,264 m² 
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70 cm Modül 1 Adet Toplam Yan Yüz Alanı: 0,264 m² x 2 adet =0,528 m² 

70 cm Modül 1 Adet Üst Yüz Alanı: 33 cm x 66,4 cm= 2.191,2 cm= 0,219 m² 

 

70 cm Modül 1 Adet Toplam Yan Yüz Alanı:  0,528 m² 

70 cm Modül 1 Adet Üst Yüz Alanı:       + 0,219 m² 

           -------------------- 

70 cm Modül Malzeme Sarfiyatı:     0,747 m² 

 

Gövdede kullanılan toplam malzeme sarfiyatı 60 cm‟ lik modüllerin gövde 

alanları ile 70 cm‟ lik modülün gövde alanının toplanmasıyla aĢağıdaki gibi 

bulunmuĢtur. 

 

5 Adet 60 cm Modül Mal. Sarfiyatı:   4,500 m² 

      70 cm Modül Malzeme Sarfiyatı:    + 0,747 m² 

                                                                          ---------------------- 

 Toplam Gövde Alanı:    5.247 m² 

 

Gövdenin alan ölçüleri çıkarıldıktan sonra birim malzeme maliyeti ve 

mutfakta kullanılan malzeme maliyeti aĢağıdaki gibi hesaplanmıĢtır. Gövdede 

müĢterinin istediği renkte MDF- Lam kullanılmaktadır. ĠĢletme 2,10 m x 2,80 m 

ebatlarında MDF- Lam kullanmaktadır ve fiyatı 200 TL‟ dir. Maliyetin çıkarılması 

için 1 m² MDF-Lam fiyatı 34,014 TL olarak bulunmuĢ toplam gövde alanı ile 

aĢağıdaki gibi çarpılmıĢtır. 

 

18 mm Mdf- Lam 2,10 m x 2,80 m = 5,88 m²‟ nin fiyatı 200 TL 

1 m² Mdf- Lam fiyatı 200 TL/ 5,88 m² =34,014 TL 

Gövde Malzeme Sarfiyatı ve Maliyeti: 5,247 m² x 34,014 TL = 178,47 TL 

 

Kapak Malzeme Sarfiyatı ve Maliyeti: Dolap kapakları ve dolap üst tacı lake 

olarak tasarlanmıĢtır. Lake kapaklarda ham mdf kullanılmakta ve metrekare baĢına 

1,5 kg boya kullanılmaktadır. ĠĢletme lake alanlarda metrekare baĢına 240 TL 

maliyet öngörmektedir ve bu tutara kapaklarda kullanılan ham MDF malzeme de 

dahildir. 

1 Adet 60 cm Modül Kapak Alanı: 60 cm x 80 cm = 4.800 cm²= 0,480 m² 
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5 Adet 60 cm Modül Kapak Alanı: 0,480 m² x 5 adet = 2,400 m² 

 

Dolapların üstünde 6 cm lake taç bulunmaktadır. Dolapların toplam uzunluğu 

370 cm‟ dir. Taç kısmının kalınlığı ise 6 cm‟ dir. Ġki ölçünün çarpılmasıyla alanı 

bulunmuĢtur. 

 

Dolap Üstü Taç Alanı= 370 cm x 6 cm =2.220 cm² = 0,222 m² 

 

Kapak ve taç alanı toplanarak toplam lake iĢlem görecek alan hesaplanmıĢtır. 

 

5 Adet 60 cm Modül Kapak Alanı:    2,400 m² 

       Dolap Üstü Taç Alanı:       + 0,222 m² 

                                                                                      ---------------------- 

Toplam Kapak ve Taç Alanı:    2,622 m² 

 

Lake iĢlemi için metrekare baĢına 240 TL maliyet öngörüldüğünden toplam 

tutar aĢağıdaki gibi hesaplanmıĢtır. 

 

          Kapak ve Taç Malzeme Sarfiyatı ve Maliyeti: 2,622 m²x240 TL=629,28 TL 

 

Raf Malzeme Sarfiyatı ve Maliyeti: Raflar MDF Lam dan kesilmekte ve 

kenar bandı geçirilmektedir. Her 60 cm‟ lik modülün içinde 1 adet raf 

bulunmaktadır. Raf gövdenin iki yan yüzünün arasına oturacağından ve üzerine 

kapak kapanacağından boydan 2 cm enden 3,6 cm daha kısa ebatlanmıĢtır. Dolap 

sayısınca raf bulunduğundan bulunan değer 5 ile çarpılmıĢtır. 

 

1 Adet Raf Alanı: 31 cm x 56,4 cm = 1.748,4 cm²= 0,175 m² 

 Toplam Raf Alanı: 0,175 m² x 5 =0,875 m² 

 

ĠĢletme 2,10 m x 2,80 m ebatlarında MDF- Lam kullanmaktadır ve fiyatı 200 

TL‟ dir. 

 

18 mm Mdf- Lam 2,10 m x 2,80 m = 5,88 m²‟ nin fiyatı 200 TL 
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1 m² Mdf- Lam fiyatı 200 TL/ 5,88 m² =34,014 TL 

 

Raf Malzeme Sarfiyatı ve Maliyeti: 0,875 m² x 34,014 TL = 29,76 TL 

 

Arkalık Malzeme Sarfiyatı ve Maliyeti: Arkalıkların ölçüleri dolap 

gövdesinde kullanılan malzemenin kalınlığına bağlı olarak dıĢ ölçülerden 2 cm daha 

kısa ebatlanmıĢtır. O nedenle 60 cm lik bir modülün ölçüleri 60 cm x 80 cm yerine 

arkalık 58 cm x 78 cm Ģeklinde ölçülendirilmiĢtir. 

 

 1 Adet 60 cm Modül Arkalık Alanı: 58 cm x 78 cm = 4.524 cm²= 0,4524 m² 

5 Adet 60 cm Modül Arkalık Alanı: 0,4524 m² x 5 adet = 2,2620 m² 

 

70 cm‟ lik  modülün ölçüleri ise 68 cm x 78 cm Ģeklindedir. Arkalık toplam 

alanı aĢağıdaki gibi hesaplanmıĢtır. 

 

 1 Adet 70 cm Modül Arkalık Alanı: 68 cm x 78 cm = 5.304 cm²= 0,5304 m² 

  

Arkalık toplam alanı 5 adet 60 cm‟ lik modül arkalığının ve 70 cm‟ lik modül 

arkalık alanının toplanmasıyla aĢağıdaki gibi bulunmuĢtur. 

 

5 Adet 60 cm Modül Arkalık Alanı:    2,2620 m² 

           1 Adet 70 cm Modül Arkalık Alanı:      + 0,5304 m² 

                                                                                      ------------------------ 

Toplam Arkalık Alanı:    2,7924 m² 

 

Arkalıkta kullanılan malzeme sunta lamdır. Sunta-Lamın alıĢ fiyat ve 

ölçülerine bağlı olarak mutfakta kullanılan ebatların maliyeti aĢağıdaki gibi 

çıkarılmıĢtır.  

8 mm Sunta Lam 1,83 m x 3,66 m = 6,6978 m²‟ nin fiyatı 140 TL  

1 m² Sunta Lam fiyatı 140 TL/ 6,6978 m² = 20,902 TL  

Arkalık Malzeme Sarfiyatı ve Maliyeti: 2,7924 m²x 20,902 TL= 58,37 TL 
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Kenar Bantlarında Malzeme Sarfiyatı ve Maliyeti: Dolap, çekmece 

gövdelerinde ve rafta kullanılan MDF Lam uygun ölçülerde kesildiğinde kenarları 

gündelik mutfak kullanımı için uygun olmamaktadır. Bu nedenle kenarlara IDM 

Kenar Bantlama makinasında PVC bant çekilmektedir. Bu nedenle gövdeyi, çekmece 

gövdelerini vb. oluĢturan parçaların çevre ölçülerinin bulunması gerekmektedir. PVC 

bant gövdede sadece görünen yerlere geçirilmektedir. Kapaklar ise boyandığından 

kenarlarına ayrıca bant uygulamasına gerek kalmamaktadır. Aynı Ģekilde dolapların 

içindeki raflarda MDF Lamdan kesildiği için kenarları bantlanmaktadır.  1 adet 60 

cm‟ lik modüle ait çevre ölçüleri hesaplanmıĢ bulunan sonuç 5 ile çarpılmıĢtır.  

 

 1 Adet 60 cm Modül Yan Yüz Çevresi: (80 cm + 33 cm) x 2 = 226 cm   

            Toplam Yan Yüz Çevresi: 226 cm x 2 adet = 452 cm 

  

Dolabın 33 cm uzunluğunda olan üst yüzlerinin eni dolabın yan yüzleri ile 

montajlanacağından bu kısımlara bant uygulanmasına gerek kalmamaktadır. Bu 

nedenle sadece 56,4 cm olan ön ve arka ölçüleri hesaplamaya dahil edilecektir. 2 adet 

alt ve üst yüz bulunduğundan hesaplanan ölçü iki çarpılmıĢtır. 

  

1 Adet 60 cm Modül Üst- Alt Yüz Çevresi: 56,4 cm x 2 =112,8 cm 

            Toplam Üst-Alt Yüz Çevresi: 112,8 cmx 2 adet= 225,6 cm 

 

60 cm lik 1 adet modül gövdesinin yan ve üst yüzlerinin toplam çevresi 677,6 

cm olarak aĢağıdaki gibi hesaplanmıĢtır. 

 

Toplam Yan Yüz Çevresi:   452,0 cm 

Toplam Üst- Alt Yüz Çevresi:     + 225,6 cm 

                    ----------------------  

1 Adet 60 cm Modül Gövde Çevresi:           677,6 cm 

 

5 adet aynı ölçüdeki modülün çevresini bulabilmek için 677,6 cm 5 ile 

çarpılmıĢtır. 

5 Adet 60 cm Modül Gövdesinin Çevresi: 677,6 cm x 5 =3.388 cm= 33,88 m 
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 70 cm‟lik modülün sadece ön ve arka yüzleri gözüktüğünden 80 cm+ 70 cm 

+80 cm ön cephe çevre ölçüsüdür. 2 adet ön ve arka yüz bulunduğundan ölçü iki ile 

çarpılmıĢtır. 

 

 70 cm‟ lik Mod. Ön ve Arka Yüz Çev.: (80 cm+ 70 cm +80) x 2 adet=460 cm 

              =4,60 m 

 

70 cm‟ lik modülün ön ve arka yüz çevresi 460 cm olarak yukarıdaki gibi 

hesaplanmıĢ ve santimetreden metreye çevrilmiĢtir. 

Dolabın içindeki raf ölçüleri 56,4 cm x 31 cm‟ dir. Rafın çevresi aĢağıdaki 

gibi hesaplanmıĢtır. 5 adet modül ve 5 adet raf olduğundan bulunan çevrenin beĢ katı 

alınmıĢtır 

 

 1 Adet Rafın Çevresi : (56,4 cm + 31 cm) x 2 =174,8 cm  

 5 Adet Raf Çevresi: 174,8 cm x 5 adet = 874 cm = 8,74 m 

 

Bantlama yapılacak toplam çevrenin bulunabilmesi için 5 adet 60 cm modül 

gövde çevresi, 70 cm modül çevresi ve 5 adet raf çevresi aĢağıdaki gibi toplanmıĢtır. 

 

5 Adet 60 cm Modül Gövdesinin Çevresi:   33,88 m 

70 cm‟ lik Mod. Ön ve Arka Yüz Çevresi:    4,60 m 

5 Adet Raf Çevresi:          +   8,74 m 

                     ----------------------- 

Toplam Çevre:                 47,22 m  

 

ĠĢletme PVC‟ nin metresini 2,5 TL den maliyet hesaplarına yansıtmaktadır. 

Toplam PVC sarfiyatına denk gelen tutar aĢağıdaki gibi hesaplanmıĢtır.  

 

1 m PVC kenar bant fiyatı 2,5 TL. 

PVC Malzeme Sarfiyatı ve Maliyeti: 47,22 m x 2,5 TL= 118,05 TL 

 

Diğer Malzeme Sarfiyatı ve Maliyeti: Mutfak üretiminde diğer malzemeler 

kalemi önemli bir maliyet unsurudur. ĠĢletme; proje müĢteri tarafından onaylanır 
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onaylanmaz ilk olarak aksesuarların sipariĢini vererek uzun dönemli fiyat artıĢlarını 

minimize etmeye çalıĢmaktadır. Minifiks elemanları parçaların birbiri ile 

bağlanmasında kullanılmaktadır. Dolap gövdesinin birleĢtirilmesinde her kenarda 3 

adet minifiks kullanılır. Bir dolapta 4 kenar birleĢim yeri bulunduğundan 12 adet 

kullanılması gerekmektedir. BeĢ adet 60 cm‟ lik modüldeki sarfiyat miktarı 60 

adettir. 70 cm‟ lik modülde ise 6 adet minifiks kullanılmaktadır. Kulplar çok geniĢ 

bir çeĢitliliğe sahiptir. MüĢterinin zevki ve maliyet kısıtı yapılacak olan seçimi 

belirlemektedir. Baza klipsi iki ayrı dolabın birbirinden ayrılmadan durabilmesini 

sağlamaktadır ve her birleĢimde 2 adet kullanılmaktadır. 4 adet raf piminin ikisi 

dolabın bir yüzünde diğer ikisi ise diğer yüzünde olmak üzere monte edilmekte ve 

rafın havada sabit durmasını sağlayarak dolabı iki ayrı kullanım alanına bölmektedir. 

5 adet dolapta toplam kullanım 20 adettir. Kavela 5 mm‟den baĢlayıp ilgili ahĢap 

ürün elemanının kalınlığına bağlı olarak daha büyük çaplarda olabilen yivli/yivsiz, 

ahĢap, metal veya plastik silindirik elemanı ifade eder (Resmi Gazete Ulusal Meslek 

Standardı, 2016: 3). Bir tür bağlantı elemanıdır her 60 cm‟lik dolap ünitesinde 8 adet 

olmak üzere  40 adet kullanılmıĢtır. 70 cm‟ lik modülde ise 4 adet kavela 

kullanılmıĢtır. 2 adet hafele menteĢe ve bir adet menteĢe freni kapaklı dolaplarda 

kullanılmaktadır. 5 adet dolaptaki toplam kullanılan menteĢe sayısı 10 menteĢe 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 MenteĢe: 10 adet x 15 TL=     150,00 TL 

Hafele MenteĢe Freni: 5 adet x 7 TL =   +    35,00 TL  

       ---------------------------- 

Toplam Diğer Malzeme Maliyeti:      301,50 TL 

 

8,25 m² üst dolap malzeme maliyeti gövde, kapak (+ taç), arkalık, PVC bant 

ve diğer malzeme baĢlıkları altında ayrı ayrı hesaplanmıĢtır. Tablo 20.‟ de tüm 

maliyetler özet olarak gösterilmiĢ ve toplanmıĢtır.  
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   Tablo 20: 8,25 M² Mutfak Üst Dolapları Ġçin Malzeme Sarfiyatı ve Malzeme Maliyeti 

 

    

 

 

 

 

   

Malzeme Sarfiyatı 

 

Malzeme Birim Fiyatı 

 

Toplam Malzeme 

Maliyeti 

 

 

 

 

 

Gövde 

 

 

 

   60 cm lik  

    Modül 

 

Toplam Yan Yüz Alanı:                  0,528 m²  

Toplam Üst- Alt Yüz Alanı:            0,372 m² 

                                                  ------------------ 

60 cm Modül Malzeme Sarfiyatı:  0,900 m² 

 

5 Adet 60 cm Modül Mal. Srf: 0,900 m² x 5 = 4,500 m² 

 

18 mm Mdf- Lam: 2,10 m x 2,80 m = 5,88 m²‟ nin fiyatı 200 TL 

1 m² Mdf- Lam fiyatı 200 TL/ 5,88 m² =34,014 TL 

 

5 Adet 60 cm Modül Mal. Sarfiyatı:        4,500 m² 

70 cm Modül Malzeme Sarfiyatı:            0,747 m² 

                                                            ------------------- 

Gövde Malzeme Sarfiyatı:                       5,247 m² 

 

Gövde Malzeme Maliyeti: 5,247 m² x 34,014 TL = 178,47 TL 

 

 

178,47 TL 

 

 70 cm lik    

 Modül 

 

1 Adet Toplam Yan Yüz Alanı:            0,528 m² 

1 Adet Üst Yüz Alanı:                          0,219 m² 

                                                          ---------------- 

70 cm Modül Malzeme Sarfiyatı:         0,747 m² 

 

 

 

Kapak  

(+ taç) 

    

  60 cm lik 

 Modül 

 

1 Adet 60 cm Modül Kapak Alanı: 60 cm x 80 cm = 4.800 cm= 0,480 m² 

5 Adet 60 cm Modül Kapak Alanı: 0,480 m² x 5 adet = 2,400 m² 

 

 

 

1 m² lake birim maliyeti 240 TL 

 

5 Adet 60 cm Modül Kapak Alanı:     2,400 m² 

Dolap Üstü Taç Alanı:                         0,222 m² 

                                                         ----------------- 

Kapak ve Taç Malzeme Sarfiyatı:       2,622 m² 

 

Kapak ve Taç Maliyeti: 2,622 m² x 240 TL = 629,28 TL 

 

629,28 TL 

 
Taç 

 

Dolap Üstü Taç Alanı= 370 cm x 6 cm =2.220 cm² = 0,222 m² 

 

Raf 

 
 

Raf 

 

Raf Alanı: 31 cm x 56,4 cm = 1.748,4 cm²= 0,175 m² 

Toplam Raf Alanı: 0,175 m² x 5 adet =0,875 m² 

 

18 mm Mdf- Lam 2,10 m x 2,80 m = 5,88 m²‟ nin fiyatı 200 TL 

1 m² Mdf- Lam fiyatı 200 TL/ 5,88 m² =34,014 TL 

Raf Malzeme Sarfiyatı ve Maliyeti: 0,875 m² x 34,014 TL = 29,76 TL 

 

29,76 TL 

 

 

 

 

Arkalık 

 

60 cm lik 

 Modül 

 

1 Adet 60 cm Modül Arkalık Alanı: 58 cm x 78 cm = 4.524 cm= 0,4524 m² 

5 Adet 60 cm Modül Arkalık Alanı: 0,4524 m² x 5 adet = 2,2620 m² 

 

8 mm Sunta Lam 1,83 m x 3,66 m = 6,6978 m²‟ nin fiyatı 140 TL  

1 m² Sunta Lam fiyatı 140 TL/ 6,6978 m² = 20,902 TL  

5 Adet 60 cm Modül Arkalık Alanı:      2,2620 m² 

1 Adet 70 cm Modül Arkalık Alanı:      0,5304 m² 

                                                             ------------------- 

Arkalık Malzeme Sarfiyatı:                     2,7924 m² 

 

Arkalık Malzeme Maliyeti: 2,7924 m² x 20,902 TL = 58,37 TL 

 

58,37 TL 

 

 

70 cm lik  

Modül 

 

1 Adet 70 cm Modül Arkalık Alanı: 68 cm x 78 cm = 5,304 cm= 0,5304 m² 

 

 

 

 

 

   Kenar Bandı 

 

 

60 cm lik  

Modül 

 

Toplam Yan Yüz Çevresi:                     452,0 cm 

Toplam Üst- Alt Yüz Çevresi:               225,6 cm 

                                                           ------------------ 

1 Adet 60 cm Modül Gövde Çevresi     677,6 cm 

5 Adet Modül Gövdesinin Çevresi: 677,6 cm x 5 adet =3.388 cm= 33,88 m 

 

1 m PVC kenar bant fiyatı 2,5 TL. 

 

5 Adet Modül Gövdesinin Çevresi:             33,88 m 

70 cm‟lik Modül Ön ve Arka Yüz Çevresi:   4,60 m 

5 Adet Raf Çevresi:                                        8,74 m 

                                                                ------------------- 

Kenar Bandı Sarfiyatı:                               47,22 m 

 

Kenar Bandı Malzeme Maliyeti: 47,22 m x 2,5 TL = 118,05 TL 

 

 

118,05 TL 

 

70 cm lik  

Modül 

 

70 cm‟lik Modül Ön ve Arka Yüz Çevresi:(80 cm+ 70 cm +80) x 2 = 460 cm = 4,60 m 

 

Raf 

 
 

Raf Çevresi : (56,4 cm + 31 cm) x 2 =174,8 cm  

5 Adet Raf Çevresi: 174,8 cm x 5 adet = 874 cm = 8,74 m 

 

Diğer 

Malzeme 

  

Minifiks blum, raf pimi, kulp, baza klipsi, kavela, menteĢe, menteĢe freni 

  

301,50 TL 

 
 

TOPLAM 

    

1.315,43 TL 
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8,25 m² üst dolap malzeme maliyeti tablo 20‟ deki maliyetlerin toplanması ile 

1.315,43 TL olarak bulunmuĢtur. 

 

4.4.6.2. Mutfak Alt Dolap Malzeme Sarfiyatı ve Maliyeti 

 

8,25 m² mutfağın alt dolap ölçüleri Ģekil 48‟ de görüldüğü gibidir. Malzeme 

sarfiyatı ve maliyetleri; üst dolaplarda olduğu gibi gövde, kapak (+ taç) , raf, arkalık, 

kenar bandı ve diğer malzemeler olmak üzere altı baĢlık altında ele alınacak ve tüm 

kategorilerin genel toplamları mutfak alt dolap malzeme sarfiyat ve maliyetini 

verecektir. Hesaplamalarda üst dolaplarda kullanılan hesapların benzerleri yapılsa da 

dolapların en ölçülerinin farklı olması farklı maliyetlerin oluĢmasına neden olacaktır. 

BulaĢık makinasının yerinin belli olması açısından önü açık olarak çizilmiĢtir. 

Aslında bulaĢık makinası ankastre olacağından önü de kapaklı olacaktır.  

 

ġekil 48: 8,25 M² Mutfak Alt Dolap Ölçüleri 

 

 

Gövde Malzeme Sarfiyatı ve Maliyeti: 60 cm enindeki modüllerin ölçüleri; 

60 cm en, 73 cm boy ve 56 cm derinlik Ģeklindedir. 1 adet 60 cm dolaba ait malzeme 

sarfiyatı aĢağıdaki gibi hesaplanmıĢtır. 
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1 Adet Dolap Yan Yüzü: 73 cm x 56 cm = 4.088 cm² = 0,409 m² 

Toplam Yan Yüz Alanı: 0,409 m² x 2 adet = 0,818 m²  

 

1 adet 60 cm‟ lik modülün üst yüzlerinin boyu 56 cm, eni ise 60 cm‟ dir. 60 

cm lik üst yüzlerin iki dolap yan yüzünün içine sığabilmesi için en ölçüsü 56,4 cm 

olarak ebatlanmıĢ, iki adet üst yüz olduğundan iki ile çarpılmıĢtır.  

 

1 Adet Dolap Üst- Alt Yüzleri: 56 cm x 56,4 cm = 3.158,4 cm = 0,316 m² 

Toplam Üst- Alt Yüz Alanı: 0,316 m² x 2 adet = 0,632 m² 

 

60 cm‟lik bir adet modül için malzeme sarfiyatının bulanabilmesi için dolap 

yan yüzleri m² alanı ile dolap üst yüzlerinin alanı aĢağıdaki gibi toplanmıĢtır. 5 adet 

60 cm‟lik modül olduğundan beĢ ile çarpılmıĢtır.  

 

Toplam Yan Yüz Alanı:   0,818 m² 

Toplam Üst- Alt Yüz Alanı:        + 0,632 m² 

         --------------------- 

60 cm Modül Malzeme Sarfiyatı:      1,450 m² 

 

5 Adet 60 cm Modül Mal. Srf: 1,450 m² x 5 adet = 7,250 m² 

 

70 cm Modül Malzeme Sarfiyatı (Çekmeceli) : 70 cm enindeki modülün 

ölçüleri; 70 cm en, 73 cm boy ve 56 cm derinlik Ģeklindedir. Malzeme sarfiyatı 

aĢağıdaki gibi hesaplanmıĢtır. 

 

Dolap Yan Yüz Alanı: 56 cm x 73 cm = 4.088 cm² = 0,409 m² 

Toplam Yan Yüz Alanı: 0,409 m² x 2 adet =0,818 m² 

 

Dolap Üst- Alt Yüz Alanı: 56 cm x 66,4 cm = 3.718,4 cm = 0,372 m² 

Toplam Üst- Alt Yüz Alanı: 0,372 m² x 2 adet = 0,744 m² 
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Toplam Yan Yüz Alanı:   0,818 m² 

Toplam Üst- Alt Yüz Alanı:      + 0,744 m² 

        ----------------------- 

70 cm Modül Malzeme Sarfiyatı:   1,562 m² 

 

ġekil 49: 70 cm Modülün Çekmece Gövde Ölçüleri  

  

 
 

Dar Çekmece Modülü 

 

 
 

GeniĢ Çekmece Modülü 

 
 

70 cm Modül Çekmece Gövdeleri: 70 cm‟ lik modül gövdesinin içinde iki dar 

bir derin çekmece bulunmaktadır. Dar ve geniĢ çekmecelere ait alan ölçüleri 

aĢağıdaki gibi çıkarılmıĢtır. 
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Dar Çekmece Yan Yüzleri:   (45 cm x 14 cm) x 4 adet = 2.520,00 cm² 

Dar Çekmece Ön-Arka Yüz  Alanı:(60,4 cm x 14 cm) x 4 adet = 3.382,40 cm² 

GeniĢ Çekmece Yan Yüzleri :           (45 cm x 25 cm) x 2 adet = 2.250,00 cm² 

GeniĢ Çekmece Ön-Arka Yüz Alanı (60,4 cmx25 cm)x 2 adet = 3.020,00 cm² 

     Çekmece Taban Alanları:                  (58,4 cm x 43 cm) 3 adet = 7.533,60 cm²  

         ----------------------- 

Toplam Çekmece Malzeme Sarfiyatı (cm²)           18.706,00 cm² 

Toplam Çekmece Malzeme Sarfiyatı (m²)              1,871,00  m² 

 

             Modülün çekmeceli tarafı biri derin ikisi dar olmak üzere 3 çekmeceden 

oluĢmaktadır. Dar çekmecelerin yan yüzlerinin ölçüsü 45 cm x 14 cm ölçülerindedir. 

45 cm ile 14 cm ölçülerinin çarpımı ile bir adet yan yüzün alanı bulunmuĢtur. Her 

çekmecede iki yan yüz ve iki aynı ölçüdeki çekmecede 4 yan yüz bulunduğundan bu 

ölçü 4 ile çarpılmıĢtır. Dar çekmecelerin 60,4 cm x 14 cm olmak üzere ön ve arka 

yüzleri bulunmaktadır. Bu ölçülere sahip 4 ön ve arka yüz bulunduğundan ölçüler 

dört ile çarpılıp yukarıdaki gibi hesaplanmıĢtır. Derin olan çekmecenin ön yüz 

ölçüleri 60,4 cm x 25 cm; yan yüz ölçüleri ise 45 cm x 25 cm „dir. Derin çekmecenin 

yan ve ön yüz alanları ölçülerin en ve boylarının çarpımı ile alanı yukarıdaki gibi 

bulunmuĢtur. ĠkiĢer adet yan yüz olduğundan bulunan alan iki ile çarpılmıĢtır. Her 

çekmecenin 58,4 cm‟ ye 43 cm boyutlarında 3 adet taban alanı bulunmaktadır. 

Çekmecenin taban parçalarının alanı iki ölçünün çarpılması ile bulunmuĢ, 3 adet 

çekmece bulunduğundan 3 ile çarpılmıĢtır. Çekmeceler için bulunan alanlar 

toplanarak kaç metrekare MDF Lam kullanılacağı hesaplanmıĢtır. Cm² olarak 

hesaplanan alan ölçüsü metrekareye çevrilmiĢtir.  

 70 cm‟ lik modülde çekmecelerin yerleĢeceği gövde, çekmecelerin kendisi ve 

60 cm‟ lik modüllerin alanı toplanarak malzeme sarfiyatı metrekare cinsinden 

bulunmuĢtur. 

 

 5 Adet 60 cm Modül Mal. Srf:     7,250 m² 

 70 cm Modül Malzeme Sarfiyatı:    1,562 m² 

     Çekmece Malzeme Sarfiyatı:      + 1,871 m² 

          ---------------------- 

      Toplam Malzeme Sarfiyatı:             10,683 m² 
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Gövdenin alan ölçüleri çıkarıldıktan sonra birim malzeme maliyeti ve 

mutfakta kullanılan malzeme maliyeti aĢağıdaki gibi hesaplanmıĢtır.  

 

18 mm Mdf- Lam 2,10 m x 2,80 m = 5,88 m²‟ nin fiyatı 200 TL 

1 m² Mdf- Lam fiyatı 200 TL/ 5,88 m² =34,014 TL 

Gövde Malzeme Sarfiyatı ve Maliyeti: 10,683 m² x 34,014 TL= 363,37 TL 

 

Kapak Malzeme Sarfiyatı ve Maliyeti: Dolap ve çekmece kapakları ile 

dolapların altındaki baza (12 cm) lake olarak tasarlanmıĢtır.  

 

1 Adet 60 cm Modül Kapak Alanı: 60 cm x 73 cm = 4.380 cm²= 0,438 m² 

5 Adet 60 cm Modül Kapak Alanı: 0,438 m² x 5 adet = 2,190 m² 

 

70 cm geniĢliğindeki çekmeceli modülün 2 adet dar çekmecesinin yüksekliği 

18,2 cm, en alttaki 1 adet yüksek çekmecenin yüksekliği ise 36,5 cm‟ dir. Modülün 

geniĢliği 70 cm‟ dir. Çekmece kapaklarının alanı aĢağıdaki gibi hesaplanmıĢtır. 

 

Dar Çekmece Kapak Alanı : (70 cm x 18,2 cm) x 2 adet = 2.548 cm²=0,26 m² 

GeniĢ Çekmece Kapak Alanı: (70 cm x 36,5 cm) = 2.555 cm²=      +   0,26 m² 

                    -------------- 

1 Adet 70 cm Modül Kapak Alanı:                                            0,52 m²

     

Dolapların altında 12 cm baza bulunmaktadır. Dolapların toplam uzunluğu 

370 cm‟ dir. Ġki ölçünün çarpılmasıyla alanı bulunmuĢtur. 

 

Dolap Altı Baza Alanı= 370 cm x 12 cm =4.440 cm² = 0,444 m² 

 

60 cm modül kapakları, çekmeceler ve baza toplam alanı aĢağıdaki gibi 

hesaplanmıĢtır. 
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5 Adet 60 cm Modül Kapak Alanı:    2,190 m² 

1 Adet 70 cm Modül (çekmece) Kapak Alanı:   0,520 m² 

            Dolap Altı Baza Alanı:        + 0,444 m² 

          ------------------------ 

Toplam Kapak ve Baza Alanı:     3,154 m² 

  

Metrekare baĢına 240 TL maliyet öngörüldüğünden toplam tutar aĢağıdaki 

gibi hesaplanmıĢtır. 

 

Kapak Malzeme Sarfiyatı ve Maliyeti: 3,154 m² x 240 TL = 756,96 TL 

 

Raf Malzeme Sarfiyatı ve Maliyeti: Her 60 cm‟ lik modülün içinde 1 adet raf 

bulunmaktadır. Raf gövdenin iki yan yüzünün arasına oturacağından ve üzerine 

kapak kapanacağından boydan 2 cm enden 3,6 cm daha kısa ebatlanmıĢtır. Evye 

altında raf bulunmamaktadır. BulaĢık makinasının bulunduğu modülde de raf 

bulunmayacağından toplam raf sayısı 3 adettir.  

 

60 cm lik Modül Raf Alanı: 54 cm x 56,4 cm = 3.045,6 cm²= 0,3046 m² 

 Toplam Raf Alanı: 0,3046 m² x 3 adet =0, 9138 m² 

ĠĢletme 2,10 m x 2,80 m ebatlarında MDF- Lam kullanmaktadır ve fiyatı 200 

TL‟ dir. 

18 mm Mdf- Lam 2,10 m x 2,80 m = 5,88 m²‟ nin fiyatı 200 TL 

1 m² Mdf- Lam fiyatı 200 TL/ 5,88 m² =34,014 TL 

Raf Malzeme Sarfiyatı ve Maliyeti: 0,9138 m² x 34,014 TL = 31,08 TL 

 

Arkalık Malzeme Sarfiyatı ve Maliyeti: Arkalıkların ölçüleri dolap 

gövdesinde kullanılan malzemenin kalınlığına bağlı olarak dıĢ ölçülerden 2 cm daha 

kısa ebatlanmıĢtır. O nedenle 60 cm lik bir modülün ölçüleri 60 cm x 73 cm yerine 

arkalık 58 cm x 71 cm Ģeklinde ölçülendirilmiĢtir. 

 

1 Adet 60 cm Modül Arkalık Alanı: 58 cm x 71 cm = 4.118 cm²= 0,4118 m² 

5 Adet 60 cm Modül Arkalık Alanı: 0,4118 m² x 5 adet = 2,0590 m² 
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70 cm‟ lik modülün ölçüleri ise 68 cm x 71 cm Ģeklindedir. Arkalık toplam 

alanı aĢağıdaki gibi hesaplanmıĢtır. 

 

1 Adet 70 cm Modül Arkalık Alanı: 68 cm x 71 cm = 4.828 cm= 0,4828 m² 

 

Arkalık toplam alanı 2,5418 m² olarak beĢ adet 60 cm modül arkalık alanı ile 

bir adet 70 cm modül arkalık alanının toplanmasıyla aĢağıdaki gibi hesaplanmıĢtır. 

  

5 Adet 60 cm Modül Arkalık Alanı:    2,0590 m² 

 1 Adet 70 cm Modül Arkalık Alanı:          + 0,4828 m² 

            ---------------------- 

 Arkalık Toplam Alanı (m²)     2,5418 m² 

   

Arkalıkta kullanılan malzeme sunta lamdır. Suntalamın alıĢ fiyat ve 

ölçülerine bağlı olarak mutfakta kullanılan ebatların maliyeti aĢağıdaki gibi 

çıkarılmıĢtır.  

 

8 mm Sunta Lam 1,83 m x 3,66 m = 6,6978 m²‟ nin fiyatı 140 TL  

1 m² Sunta Lam fiyatı 140 TL/ 6,6978 m² = 20,902 TL  

Arkalık Malzeme Sarfiyatı ve Maliyeti: 2,5418 m²x 20,902 TL=53,13 TL 

 

Kenar Bantlarında Malzeme Sarfiyatı ve Maliyeti: Toplam PVC 

geçirilecek kenar uzunluğunu bulabilmek için gövdeyi, çekmece gövdelerini ve 

rafları oluĢturan parçaların çevre ölçülerinin bulunması gerekmektedir.  

 

60 cm 1 adet modülün çevresi aĢağıdaki gibi hesaplanmıĢtır. 

Dolap Yan Yüz Çevresi: (73 cm + 56 cm) x 2 = 258 cm   

   Toplam Yan Yüz Çevresi: 258 cm x 2 adet = 516 cm 

 

 Dolabın 56 cm uzunluğunda olan üst yüzlerinin eni dolabın yan yüzleri ile 

montajlanacağından bu kısımlara bant uygulanmasına gerek kalmamaktadır. Bu 

nedenle sadece 56,4 olan ön ve arka ölçüleri hesaplamaya dahil edilecektir. 2 parça 

alt ve üst yüz bulunduğundan hesaplanan ölçü iki çarpılmıĢtır. 
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 Dolap Üst- Alt Yüz Çevresi: 56,4 cm x 2 adet =112,8 cm 

 Toplam Üst- Alt Yüz Çevresi: 112,8 cm x 2 adet = 225,6 cm 

 

 Toplam Yan Yüz Çevresi:   516,0 cm 

 Toplam Üst- Alt Yüz Çevresi:      + 225,6 cm 

          ---------------------- 

60 cm Modül Gövdesinin Çevresi:   741,6 cm 

 

60 cm lik 1 adet modül gövdesinin yan ve üst yüzlerinin toplam çevresi 741,6 

cm‟ dir. 5 adet aynı ölçüdeki modülün çevresini bulabilmek için 741,6 cm 5 ile 

çarpılmıĢtır. 

 

5 Adet 60 cm Modül Çevresi: 741,6 cm x 5 adet =3.708 cm= 37,08 m 

 

70 cm‟ lik çekmece gövdesi de aynı yöntemle aĢağıdaki gibi hesaplanmıĢtır. 

 

Dolap Yan Yüzleri Çevresi:  (73 cm + 56 cm) x 2 = 258 cm   

Toplam Yan Yüz Çevresi: 258 cm x 2 adet = 516 cm 

Dolap Üst- Alt Yüz Çevresi: 66,4 cm x 2 adet  =132,8 cm 

 Toplam Üst- Alt Yüz Çevresi: 132,8 cm x 2 adet = 265,6 cm 

 

 Toplam Yan Yüz Çevresi:     516,0 cm 

 Toplam Üst- Alt Yüz Çevresi:        + 265,6 cm 

            --------------------- 

70 cm Modül Gövdesinin Çevresi (cm)   781,60 cm 

70 cm Modül Gövdesinin Çevresi (m )      7,82 m 

 

 70 cm‟ lik modül iki dar bir derin çekmeceden oluĢmaktadır. Çekmece 

gövdelerinin kenarlarına PVC bant geçirilmekte ancak ön kapağın yüzeylerinin tümü 

lake boya ile boyandığından kenarlarına bant geçirilmesine gerek kalmamaktadır. 

Çekmece tabanları da yan yüzlerle monte edildiğinden kenarları gözükmemektedir. 

Dar çekmecenin yan yüzeylerinin eni 45 cm boyu ise 14 cm‟ dir. Her bir yan yüzey 

çevresi (45 cm + 14 cm ) x 2 Ģeklinde hesaplanmıĢtır. Ġki dar çekmecede 4 yan yüz 
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bulunduğundan bu ölçü 4 ile çarpılmıĢtır. Dar çekmecelerin gövdesini oluĢturan ön 

ve arka yüzlerinin ölçüsü 60,4 cm x 14 cm „ dir. Çevre (60,4 cm + 14 cm) x 2 

Ģeklinde hesaplanmıĢtır. Her çekmecede 2 ön ve arka yüz; 2 çekmecede ise 4 ön ve 

arka yüz bulunduğundan bulunan çevre ölçüsü 4 ile çarpılmıĢtır.  

 

Dar Çekmece Yan Yüz Çevresi:(45 cm +14 cm ) x 2 =118 cm x 4 adet =               472,00 cm 

Dar Çekmece Ön Arka Yüz Çevresi:(60,4 cm +14 cm) x 2 =148,8 cm x 4 adet =   595,20 cm 

GeniĢ Çekmece Ön Arka Yüz Çevresi: (60,4 cm + 25 cm) x2 =170,8 cmx2 adet = 341,60 cm 

GeniĢ Çekmece Yan Yüz Çevresi:(45 cm + 25 cm) x 2 = 140 cm x 2 adet =       +  280,00 cm 

                                                                                                                              ----------------- 

Çekmece Malzeme Sarfiyatı  (cm)      1.688,80 cm  

Çekmece Malzeme Sarfiyatı  (m)            16,89 m 

 

60 cm‟ lik dolap modüllerinin içindeki rafların kenarlarına da PVC bant 

geçirilmektedir. Bu nedenle onunda çevresinin bulunması gerekmektedir. Eni 54 

boyu 56,4 cm ebatlarında olan rafın çevresinin bulunması için uzun ve kısa kenar 

toplanmıĢ iki ile çarpılarak aĢağıdaki gibi hesaplanmıĢtır. Alt dolapların birinde 

ankastre bulaĢık makinesi diğerinde de evye olacağından sadece 3 adet dolapta raf 

bulunmaktadır. 

 

1 Adet Raf Çevresi: (54 cm + 56,4 cm) x 2 = 220,8 cm  

 60 cm Modül 3 Adet Raf Çevresi: 220,8 cm x 3 adet =662,4 cm =6,62 m 

 

PVC bandı uygulaması yapılacak toplam çevre aĢağıdaki gibi hesaplanmıĢtır.  

5 Adet Modül Gövdesinin Çevresi:   37,08 m 

70 cm Modül Gövdesinin Çevresi:     7,82 m 

Çekmece Gövdelerinin Çevresi:   16,89 m 

60 cm Modül 3 Adet Raf Çevresi:     +   6,62 m 

                                                                          ------------------------ 

Toplam Çevre:     68,41 m 

 

 PVC bandı geçilecek toplam çevre 68,41 metredir. ĠĢletme PVC‟ nin 

metresini 2,5 TL den maliyet hesaplarına yansıtmaktadır. Toplam PVC sarfiyatına 

denk gelen tutar aĢağıdaki gibi hesaplanmıĢtır.  
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1 m PVC kenar bant fiyatı 2,5 TL. 

PVC Malzeme Sarfiyatı ve Maliyeti: 68,41 m x 2,5 TL= 171,03 TL 

 

Diğer Malzeme Sarfiyatı ve Maliyeti: Minifiks elemanları parçaların birbiri 

ile bağlanmasında kullanılmaktadır. Dolap gövdesinin birleĢtirilmesinde her kenarda 

3 adet minifiks kullanılır. Bir dolapta 4 kenar birleĢim yeri bulunduğundan 12 adet 

kullanılması gerekmektedir. BeĢ adet 60 cm‟ lik modüldeki sarfiyat miktarı 60 

adettir. 70 cm‟ lik modülde ise 12 adet minifiks kullanılmaktadır. Baza klipsi iki ayrı 

dolabın birbirinden ayrılmadan durabilmesini sağlamaktadır ve her birleĢimde 2 adet 

kullanılmaktadır. Her 60 cm‟ lik dolapta birer adet, 70 cm‟ lik modülde ise her 

çekmecede birer adet kulp kullanılmıĢtır. 4 adet raf piminin ikisi dolabın bir yüzünde 

diğer ikisi ise diğer yüzünde olmak üzere monte edilmektedir, 3 adet dolapta toplam 

kullanım 12 adettir. Kavela her dolap ünitesinde 8 adet olmak üzere  48 adet 

kullanılmıĢtır. Her dolapta ikiĢer tane olmak üzere 5 dolapta 10 adet menteĢe ve birer 

adet de menteĢe freni kullanılmıĢtır. 3 çekmecenin her birinde birer set teleskopik ray 

bulunmaktadır.  

 

  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 MenteĢe: 10 adet x 15 TL =     150,00 TL 

Hafele MenteĢe Freni: 5 adet  x 7 TL =       35,00 TL 

Hafele Teleskopik Ray: 3 adet x 85 TL =              +           255,00 TL 

       ------------------------------ 

Toplam Diğer Malzeme Maliyeti:     617,40 TL 

 

8,25 m² alt dolap malzeme maliyeti gövde, kapak (+ taç),raf, arkalık, kenar 

bandı ve diğer malzeme baĢlıkları altında ayrı ayrı hesaplanmıĢtır. Tablo 21/a. ve 

Tablo 21/b.‟ de tüm maliyetler özet olarak gösterilmiĢ ve toplanmıĢtır.
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Tablo 21/ a: 8,25 M ² Mutfak Alt Dolapları Ġçin Malzeme Sarfiyatı ve Malzeme Maliyeti  

 

  

Malzeme Sarfiyatı 

 

Malzeme Birim Fiyatı 

 

Toplam Malzeme 

Maliyeti 

 

Tablo 21/ a Toplam Maliyeti 

 

1.151,41 TL 

 

 

 

Arkalık 

 

60 cm lik 

Modül 

 

1 Adet 60 cm Modül Arkalık Alanı: 58 cm x 71 cm = 4.118 cm= 0,4118 m² 

5 Adet 60 cm Modül Arkalık Malzeme Sarfiyatı: 0,4118 m² x 5 adet = 2,0590 m² 

 

8 mm Sunta Lam 1,83 m x 3,66 m = 6,6978 m²‟ nin fiyatı 140 TL  

1 m² Sunta Lam fiyatı 140 TL/ 6,6978 m² = 20,902 TL  

 

5 Adet 60 cm Modül Arkalık Malzeme Sarfiyatı: 2,0590 m² 

1 Adet 70 cm Modül Arkalık Malzeme Sarfiyatı: 0,4828 m² 

                                                                             --------------- 

Arkalık Malzeme Sarfiyatı:                                    2,5418 m² 
 

Arkalık Malzeme Maliyeti: 2,5418 m² x 20,902 TL = 53,13 TL 

 

 

53,13 TL 

 

 

70 cm lik 

Modül 

 

1 Adet 70 cm Modül Arkalık Malzeme Sarfiyatı: 68 cm x 71 cm = 4.828 cm= 0,4828 m² 

 

 

 

 

 

 

 

   Kenar Bandı 

 

 

60 cm lik 

Modül 

  

    Toplam Yan Yüz Çevresi:                516,0 cm 

Toplam Üst- Alt Yüz Çevresi:         225,6 cm 

                                                      ----------------- 

60 cm Modül Gövdesinin Çevresi   741,6 cm 

 

5 Adet Modül Gövdesinin Çevresi: 741,6 cm  x 5 =3.708 cm= 37,08 m 

 

1 m PVC kenar bant fiyatı 2,5 TL. 

 

Adet Modül Gövdesinin Çevresi:             37,08 m 

70 cm Modül Gövdesinin Çevresi:             7,82 m 

Çekmece Mal. Sarf. :                                16,89 m 

60 cm Modül 3 Adet Raf Çevresi :             6,62 m 

                                                          ---------------------- 

Kenar Bandı Sarfiyatı:                              68,41 m 

 

Kenar Bandı Malzeme Maliyeti: 68,41 m x 2,5 TL = 171,03 TL 

 

 

 

171,03 TL 

 

70 cm lik 

Modül 

 

Toplam Yan Yüz Çevresi:                516,0 cm 

Toplam Üst- Alt Yüz Çevresi:         265,6 cm 

                                                  --------------------- 

70 cm Modül Gövdesinin Çevresi:  781,6 cm= 7,82 m 

 

 

70 cm  

Modül (Çekmece) 

 

Dar Çekmece Yan Yüz Çevresi:                    472,0 cm 

Dar Çekmece Ön Arka Yüz Çevresi:            595,2 cm 

GeniĢ Çekmece Ön Araka Yüz Çevresi:       341,6 cm 

 GeniĢ Çekmece Yan Yüz Çevresi:               280,0 cm 

                                                                ---------------------- 

Çekmece Mal. Sarf. :                                   1.688,8 cm = 16,89 m 

 

Raf 

 

1 Adet Raf Çevresi: (54 cm + 56,4 cm) x 2 = 220,8 cm  

60 cm Modül 3 Adet Raf Çevresi : 220,8 cm x 3 =662,4 cm =6,62 m 

 

Diğer 

Malzeme 

  

Miinifiks blum, kulp,raf pimi, baza klipsi, kavela, menteĢe, menteĢe freni, teleskobik ray 
 

 

 

617,40 TL 

 

TOPLAM 
  

 

 
 

1.993 TL 
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Tablo 21/b: 8,25 M² Mutfak Alt Dolapları Ġçin Malzeme Sarfiyatı ve Malzeme Maliyeti (Devamı) 

 

  

 

 

Malzeme Sarfiyatı 

 

Malzeme Birim Fiyatı 

 

Toplam Malzeme 

Maliyeti 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gövde 

   

60 cm lik 

Modül 

 

Toplam Yan Yüz Alanı:                    0,818 m²  

Toplam Üst- Alt  Yüz Alanı:            0,632 m² 

                                                       ---------------- 

60 cm Modül Malzeme Sarfiyatı:     1,450 m² 

5 Adet 60 cm Modül Malzeme Sarfiyatı: 1,450 m² x 5 adet = 7,250 m² 

 

18 mm Mdf- Lam: 2,10 m x 2,80 m = 5,88 m²‟ nin fiyatı 200 TL 

1 m² Mdf- Lam fiyatı 200 TL/ 5,88 m² =34,014 TL 

 

5 Adet 60 cm Modül Malzeme Sarfiyatı:        7,250 m² 

70 cm Modül Malzeme Sarfiyatı:                   1,562 m² 

Toplam Çekmece Malzeme Sarfiyatı (m²):     1,871 m² 

                                                                    -------------------- 

Gövde Malzeme Sarfiyatı:                              10,683 m² 

 

Gövde Malzeme Maliyeti: 10,683 m² x 34,014 TL = 363,37 TL 

 

 

 

363,37 TL 

 

70 cm lik 

Modül (Gövde) 

 

Toplam Yan Yüz Alanı:                  0,818 m² 

Toplam Üst- Alt  Yüz Alanı::          0,744 m² 

                                                      ----------------- 

70 cm Modül Malzeme Sarfiyatı:   1,562 m² 

 

 

70 cm lik 

Modül (Çekmece) 

 

Dar Çekmece Yan Yüz Alanı: (45 cm x 14 cm) 4 adet =                 2.520,00 cm² 

Dar Çekmece Ön-Arka Yüz  Alanı: (60,4 cm x 14 cm) 4 adet =      3.382,40 cm² 

GeniĢ Çekmece Yan Yüz Alanı : (45 cm x 25 cm) 2 adet =             2.250,00 cm² 

GeniĢ Çekmece Ön-Arka Yüz  Alanı : (60,4 cm x 25 cm) 2 adet =  3.020,00 cm² 

Çekmece Taban Alanları: (58,4 cm x 43 cm) 3 adet =                      7.533,60 cm²  

                                                                                                    -------------------------- 

Toplam Çekmece Malzeme Sarfiyatı (cm²) :                                     18.706 cm²  

Toplam Çekmece Malzeme Sarfiyatı (m²):                                         1,871 m² 

 

 

 

 

Kapak 

(+Baza) 

 

60 cm lik 

Modül 

 

1 Adet 60 cm Modül Kapak Alanı: 60 cm x 73 cm = 4.380 cm²= 0,438 m² 

5 Adet 60 cm Modül Kapak Alanı: 0,438 m² x 5 adet = 2,190 m² 

 

1 m² lake birim maliyeti 240 TL 
 

5 Adet 60 cm Modül Kapak Alanı:              2,190 m² 

1 Adet 70 cm Modül Kapak Alanı:              0,520 m² 

Dolap Altı Baza Alanı:                                 0,444 m² 

                                                                ---------------------- 

Kapak Malzeme Sarfiyatı:                            3,154 m² 

 

Kapak Maliyeti: 3,154 m² x 240 TL = 756,96 TL 

 

 

756,96 TL 
 

70 cm‟ lik 

Modül (Çekmece) 

 

 

Dar Çekmece Kapak Alanı : (70 cm x 18,2 cm) 2 adet = 2.548 cm²=  0,26 m² 

GeniĢ Çekmece Kapak Alanı: (70 cm x 36,5 cm) = 2.555 cm²=           0,26 m² 

                                                                                                            ---------------- 

1 Adet 70 cm Modül Kapak Alanı:                                                       0,52 m² 

 

Baza 

 

Dolap Altı Baza Alanı= 370 cm x 12 cm =4.440 cm² = 0,444 m² 

 

 

Raf 

 

60 cm lik 

Modül 

 

60 cm lik Modül Raf Alanı: 54 cm x 56,4 cm = 3.045,6 cm²= 0,3046 m² 

Toplam Raf Alanı: 0,3046 m² x 3 adet =0,9138 m² 

 

 

18 mm Mdf- Lam 2,10 m x 2,80 m = 5,88 m²‟ nin fiyatı 200 TL 

1 m² Mdf- Lam fiyatı 200 TL/ 5,88 m² =34,014 TL 

Raf Malzeme Sarfiyatı: 0,9138 m² 

Raf Maliyeti: 0,9138 m² x 34,014 TL = 31,08 TL 

 

31,08 TL 

 

TOPLAM 

    

1.151,41 TL 

Tablo 21 / a: 8,25 m² Mutfak Alt Dolapları Ġçin Malzeme Sarfiyatı ve Malzeme Maliyeti 
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8,25 m² alt dolap malzeme maliyeti tablo. 21/a ve tablo. 21/b‟ deki 

maliyetlerin toplanması ile 1.993 TL olarak bulunmuĢtur. 

 

4.4.6.3. Mutfak Dikey Modül ve Buzdolabı Üstü Modüllerinin Malzeme 

Sarfiyatı ve Maliyeti   

 

8,25 m² mutfağın dikey modülünün ve buzdolabı üstü modülünün ölçüleri 

Ģekil 50‟ de görüldüğü gibidir. Malzeme sarfiyatı ve maliyetleri; gövde, kapak (+ taç 

ve baza), raf, arkalık, kenar bandı ve diğer malzemeler olmak üzere altı baĢlık altında 

ele alınacak ve tüm kategorilerin genel toplamları mutfak dolaplarının malzeme 

sarfiyat ve maliyetini verecektir  

 

ġekil 50: 8,25 M² Mutfak Dikey Modül ve Buzdolabı Üstü Modül Ölçüleri 
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Gövde Malzeme Sarfiyatı ve Maliyeti: 218 cm‟ lik dikey modülün ölçüleri 

218 cm boy, 60 cm en 58 cm derinlik Ģeklindedir. Buzdolabı üstü modülü ise 40 cm 

boy, 95 cm en, 45 cm derinlik Ģeklinde ölçülere sahiptir. Ayrı ayrı gövde ölçüleri 

aĢağıdaki gibi hesaplanmıĢtır. 

 

Dikey Modül Gövde Malzeme Sarfiyatı   

Dolap Yan Yüzleri: 218 cm x 58 cm = 12.644 cm² = 1,2644 m² 

Toplam Yan Yüz Alanı: 1,2644 m² x 2 adet = 2,5288 m²  

Dolap Üst- Alt Yüzleri: 58 cm x 56,4 cm = 3.271,2 cm² = 0,3271 m² 

Toplam Üst- Alt Yüz Alanı: 0,3271 m² x 2 adet =0,6542 m² 

 

Toplam Yan Yüz Alanı:   2,5288 m² 

Toplam Üst- Alt Yüz Alanı:       + 0,6542 m² 

         ------------------------ 

Toplam Malzeme Sarfiyatı:   3,1830 m² 

 

Dolap gövdesinin üstte ve altta kalan yüzlerinin hesaplanmasında ise 58 cm x 

56,4 cm ölçüleri kullanılmıĢtır. Yan yüzlerin altında ve üstünde yer alacak olan bu 

parçaların tam olarak oturabilmesi için en ölçüleri 60 cm‟ den daha kısa 

ebatlanmıĢtır.  Dolap yan yüzleri alanı ile üst yüzlerinin alanının toplanmasıyla 218 

cm‟ lik modülün gövdesi için toplam malzeme sarfiyatı 3,183 m² olarak 

bulunmuĢtur. 

 

Buzdolabı Üstü Modül Malzeme Sarfiyatı 

Dolap Yan Yüz Alanı: 45 cm x 40 cm = 1.800 cm² = 0,18 m² 

Toplam Yan Yüz Alanı: 0,18 m² x 2 adet = 0,36 m²  

 

Dolap Üst- Alt Yüz Alanı: 45 cm x 91,4 cm = 4.113 cm = 0,4113 m² 

Toplam Üst- Alt Yüz Alanı: 0,4113 m² x 2 adet =0,8226 m² 

 

Toplam Yan Yüz Alanı:  0,3600 m² 

Toplam Üst- Alt Yüz Alanı:       + 0,8226 m² 

          --------------------- 

Toplam Malzeme Sarfiyatı:   1,1826 m² 
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Dolap gövdesinin üstte ve altta kalan yüzlerinin hesaplanmasında 45 cm x 

91,4 cm ölçüleri kullanılmıĢtır. Yan yüzlerin altında ve üstünde yer alacak olan bu 

parçaların tam olarak oturabilmesi için en ölçüsü 95 cm‟ den 3,6 cm daha kısa 

ebatlanmıĢtır.  Buzdolabı üstü modülün yan ve üst yüzlerinin alanları toplanmıĢ ve 

malzeme sarfiyatı 1,1826 m² olarak bulunmuĢtur.  

218 cm‟ lik dikey modül ve buzdolabı üstü modülün malzeme sarfiyatı 

aĢağıdaki gibi hesaplanmıĢtır. 

 

Dikey Modül Gövde Malzeme Sarfiyatı:    3,1830 m² 

           Buzdolabı Üstü Modül Malzeme Sarfiyatı:        + 1,1826 m² 

            ---------------------- 

Toplam Gövde Malzeme Sarfiyatı:    4,3656 m² 

   

 

 Gövdenin alan ölçüleri çıkarıldıktan sonra birim malzeme maliyeti ve 

mutfakta kullanılan malzeme maliyeti aĢağıdaki gibi hesaplanmıĢtır. 

 

18 mm Mdf- Lam 2,10 m x 2,80 m = 5,88 m²‟ nin fiyatı 200 TL 

1 m² Mdf- Lam fiyatı 200 TL/ 5,88 m² =34,014 TL 

Gövde Malzeme Sarfiyatı ve Maliyeti:4,3656 m² x 34,014 TL = 148,49 TL 

 

Kapak Malzeme Sarfiyatı ve Maliyeti: Dolap kapakları, dolap üst tacı ve 

dikey modül altı bazası lake olarak tasarlanmıĢtır. Üst dikey modül dolabının sağ 

yanına da taç yapılacaktır. Bu kısmın uzunluğunu bulabilmek için 58 cm dikey 

modül eninden 33 cm üst dolapların eni çıkarılmıĢtır.  

 

Dikey Modül Kapak Malzeme Sarfiyatı 

Üst ve Alt Dolap Kapak Alanı: (60 cm x 60 cm)x 2 adet =7.200 cm² =0,72 m² 

 

Buzdolabı Üstü Modül Kapak Malzeme Sarfiyatı 

40 cm x 95 cm = 3.800 cm² =0,38 m² 

Taç/ Baza Malzeme Sarfiyatı  

Buzdolabı Üstü Modül Taç Alanı: 6 cm x 95 cm = 570 cm² =           0,057 m² 
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Dikey Modül Kapak Üstü Taç Alanı:  60 cm x 6 cm = 360 cm² =     0,036 m² 

Dikey Modül Üst Dolap Sağı Taç Alanı: 25 cm x 6 cm= 150 cm²=   0,015 m² 

           Dikey Modül Alt Baza Alanı: 12 x 60 cm = 720 cm² =               +      0,072 m² 

                                                ------------------- 

Toplam Taç ve Baza Alanı:                                0,18 m² 

                 

Dikey modül kapakları, buzdolabı üstü kapağı ve taç/ baza toplam alanı 1,28 

m² olarak aĢağıdaki gibi hesaplanmıĢtır. 

 

Dikey Modül Kapak Malzeme Sarfiyatı:     0,72 m² 

Buzdolabı Üstü Modül Kapak Malzeme Sarfiyatı:    0,38 m² 

Taç ve Baza Alanı:            + 0,18 m² 

              ------------------ 

Toplam Malzeme Sarfiyatı:       1,28 m² 

 

 Metrekare baĢına 240 TL maliyet öngörüldüğünden toplam tutar malzeme 

sarfiyatı ile metrekare maliyetinin çarpılması ile aĢağıdaki gibi bulunmuĢtur. 

 

Kapak Malzeme Sarfiyatı ve Maliyeti: 1,28 m² x 240 TL = 307,2 TL 

 

Raf Malzeme Sarfiyatı ve Maliyeti: Dikey modül dolaplarının içinde birer 

adet çıkarılabilir raf bulunmaktadır. Ebatları 56,4 cm en, 56 cm boy Ģeklindedir.  

Buzdolabı üstü dolabının içinde ise raf bulunmamaktadır. Dikey modülün 

bölünmesinde de sabit raflar kullanılmaktadır. Bu nedenle 1 adet 60 cm‟ lik üst 

dolabın altında, 1 adet mikrodalga fırının altında, bir adette fırının altında olmak 

üzere 58 cm x 56,4 cm ebatlarında 3 adet sabit raf bulunmaktadır.  

Üst ve Alt Dolap Rafları (çıkarılabilir) :(56 cm x 56,4 cm) x 2 adet =     3.158,4 cm²  

Sabit Raflar: (58 cm x 56,4 cm) x 3adet =                                           +    9.813,6 cm²  

                                            -------------------- 

Toplam Raf Alanı (cm²)                                                                            12.972 cm²  

Toplam Raf Alanı (m²)                          1,2972 m² 

ĠĢletme raflarda 2,10 m x 2,80 m ebatlarında MDF- Lam kullanmaktadır ve 

fiyatı 200 TL‟ dir. 
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18 mm Mdf- Lam 2,10 m x 2,80 m = 5,88 m²‟ nin fiyatı 200 TL 

1 m² Mdf- Lam fiyatı 200 TL/ 5,88 m² =34,014 TL 

Raf Malzeme Sarfiyatı ve Maliyeti: 1,2972 m² x 34,014 TL = 44,12 TL 

 

Arkalık Malzeme Sarfiyatı ve Maliyeti: Arkalıkların ölçüleri dolap 

gövdesinde kullanılan malzemenin kalınlığına bağlı olarak dıĢ ölçülerden 2 cm daha 

kısa ebatlanmıĢtır. O nedenle 218 cm lik dikey modülün ölçüleri 218 cm x 60 cm 

yerine 216 cm x 58 cm Ģeklinde ölçülendirilmiĢtir. 95 cm x 40 cm ölçülerindeki 

buzdolabı üstü dolabının ölçüleri ise 93 cm x 38 cm Ģeklindedir. 

 

Dikey Modül Arkalık Alanı: 218 cm x 60 cm =              13.080 cm² 

Buzdolabı Üstü Modül Arkalık Alanı: 93 cm x 40 cm =        +   3.720 cm² 

                                  ------------------- 

Toplam Arkalık Alanı (cm²)                           16.800 cm² 

Toplam Arkalık Alanı (m²)                                1,68 m² 

  

Arkalıkta kullanılan malzeme sunta lamdır. Suntalamın alıĢ fiyat ve 

ölçülerine bağlı olarak mutfakta kullanılan ebatların maliyeti aĢağıdaki gibi 

çıkarılmıĢtır.  

 

8 mm Sunta Lam 1,83 m x 3,66 m = 6,6978 m²‟ nin fiyatı 140 TL  

1 m² Sunta Lam fiyatı 140 TL/ 6,6978 m² = 20,902 TL  

Arkalık Malzeme Sarfiyatı ve Maliyeti: 1,68 m²x 20,902 TL= 35.12 TL 

 

Kenar Bantlarında Malzeme Sarfiyatı ve Maliyeti: PVC bant uygulaması 

gövde ve raflara yapılacaktır. Gövdenin ve rafların çevreleri aĢağıdaki gibi 

hesaplanmıĢtır. 

 

 Dikey Modül Yan Yüz Çevresi: (218 cm + 58 cm) x 2 = 552 cm   

 Dikey Modül Toplam Yan Yüz Çevresi:  552 cm x 2 adet = 1.104 cm  

  

Dolabın 58 cm derinliğinde olan üst yüzlerinin eni dolabın yan yüzleri ile 

montajlanacağından bu kısımlara bant uygulanmasına gerek kalmamaktadır. Bu 
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nedenle sadece 56,4 cm olan ön ve arka ölçüleri hesaplamaya dahil edilecektir. 2 

parça alt ve üst yüz bulunduğundan hesaplanan ölçü iki çarpılmıĢtır. 

  

Dikey Modül Üst- Alt Yüz Çevresi: 56,4 cm x 2  = 112,8 cm 

 Dikey Modül Toplam Üst- Alt Yüz Çevresi :112,8 cm x 2 adet = 225,60 cm 

 

Dikey Modül Toplam Yan Yüz Çevresi:   1.104,00 cm 

Dikey Modül Toplam Üst- Alt Yüz Çevresi :      +      225,60 cm 

                                                                              ---------------------- 

 Dikey Modül Toplam Çevre (cm)                            1.329,60 cm  

           Dikey Modül Toplam Çevre (m)                                   13,30 m 

 

Dikey modül gövdesinin yan ve üst yüzlerinin toplam çevresi 13,30 m‟ dir. 

Buzdolabı üstü modülün gövde çevresi aĢağıdaki gibi hesaplanmıĢtır. 

 

Buzdolabı Üstü Mod. Yan Yüzleri Çev.: (45 cm + 40 cm) x 2  =170 cm 

Buzdolabı Üstü Mod. Üst- Alt Yüzleri Çev.: 91,4 cm x 2 adet = 182,8 cm 

Buzdolabı Üstü Mod. Toplam Üst-Alt Yüzleri Çev:182,8 cm x2 adet=365,6 cm 

 

Buzdolabı Üstü Mod. Yan Yüzleri Çev.:   170,0 cm 

Buzdolabı Üstü Mod. Toplam Üst- Alt Yüzleri Çev.     + 365,6 cm 

            -------------------- 

Buzdolabı Üstü Mod. Toplam Çev. (cm)                             535,6 cm 

 Buzdolabı Üstü Mod. Toplam Çev. (m)      5,36 m 

 

 Sabit ve çıkarılabilir rafların kenarlarının da bantlanması gerektiğinde 

çevreleri aĢağıdaki gibi hesaplanmıĢtır. 

 

Üst ve Alt Dolap Rafları (çıkarılabilir): (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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 Üst ve Alt Dolap Rafları (çıkarılabilir):  224,80 cm 

Sabit Raflar:           + 343,20 cm 

           ----------------------- 

Toplam Raf Çevresi (cm)     568 cm 

 Toplam Raf Çevresi (m)     5,68 m 

 

 Bantlama yapılacak toplam çevrenin bulunabilmesi için dikey ve buzdolabı 

üstü modüllerin gövde çevresi ile 5 adet raf çevresi aĢağıdaki gibi toplanmıĢtır. 

 

Dikey Modül Toplam Çevre:    13,30 m 

Buzdolabı Üstü Modül Toplam Çevre:     5,36 m 

5 Adet Raf Çevresi:          +   5,68 m 

          ----------------------- 

Toplam Çevre:      24,34 m  

 

ĠĢletme PVC‟ nin metresini 2,5 TL den maliyet hesaplarına yansıtmaktadır. 

Toplam PVC sarfiyatına denk gelen tutar aĢağıdaki gibi hesaplanmıĢtır.  

 

1 m PVC kenar bant fiyatı 2,5 TL. 

PVC Malzeme Sarfiyatı ve Maliyeti: 24,34 m x 2,5 TL= 60,85 TL 

 

Diğer Malzeme Sarfiyatı ve Maliyeti: Dolap gövdesinin birleĢtirilmesinde 

her kenarda 3 adet minifiks kullanılmaktadır. Bir dolapta 4 kenar birleĢim yeri 

bulunduğundan 12 adet kullanılması gerekmektedir. Ġki modüldeki sarfiyat miktarı 

24 adettir. Ġki modülde 3 adet dolap bulunduğundan kulp kullanımı 3 adettir. Ġki 

dolabı birbirine bağlamak için 2 adet baza klipsi kullanılmıĢtır. Raf pimleri 

çıkarılabilir raflar için kullanılmıĢtır. Her raf için 4 adet iki rafta 8 adet raf pimi 

bulunmaktadır. Kavela bir tür bağlantı elemanıdır her dolap ünitesinde 8 adet olmak 

üzere  40 adet kullanılmıĢtır. 2 adet hafele menteĢe ve bir adet menteĢe freni kapaklı 

dolaplarda kullanılmaktadır. 3 adet dolaptaki toplam kullanılan menteĢe sayısı 6, 

menteĢe freni ise 3 adettir.  
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  Minifiks Blum:  24 adet x 0,20 TL =       4,80 TL 

Kulp: 3 adet x 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 MenteĢe: 6 adet x 15 TL =      90,00 TL 

Hafele MenteĢe Freni: 3 adet  x 7 TL =               + 21,00 TL 

                                                                                            ---------------------- 

Toplam Diğer Malzeme Maliyeti:              177,40 TL 

 

8,25 m² üst dolap malzeme maliyeti gövde, kapak (+ taç), arkalık, PVC bant 

ve diğer malzeme baĢlıkları altında ayrı ayrı hesaplanmıĢtır. Tablo 22/a. ve tablo 

22/b‟ de tüm maliyetler özet olarak gösterilmiĢ ve toplanmıĢtır.  
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Malzeme Sarfiyatı 

 

Malzeme Birim Fiyatı 

 

Toplam Malzeme Maliyeti 

 

 

 

 

Gövde 

   

 

218 cm 

Dikey Modül 

 

Toplam Yan Yüz Alanı:                                 2,5288 m²  

 Toplam Üst- Alt Yüz Alanı:                          0,6542 m² 

                                                                ----------------------- 

218 cm Dikey Modül Malzeme Sarfiyatı:     3,1830 m² 

 

18 mm Mdf- Lam: 2,10 m x 2,80 m = 5,88 m²‟ nin fiyatı 200 TL 

1 m² Mdf- Lam fiyatı 200 TL/ 5,88 m² =34,014 TL 

 

218 cm Dikey Modül Malzeme Sarfiyatı:         3,1830 m² 

Buzdolabı Üstü Modül Malzeme Sarfiyatı:       1,1826 m² 

                                                                        -------------------- 

Gövde Malzeme Sarfiyatı:                                 4,3656 m² 

Gövde Malzeme Maliyeti: 4,3656 m² x 34,014 TL = 148,49 TL 

 

 

 

148,49 TL 

 

 

Buzdolabı Üstü 

Modül 

 

Toplam Yan Yüz Alanı:0,18 m² x 2 adet:               0,3600 m²  

Toplam Üst- Alt Yüz Alanı:                                    0,8226 m² 

                                                                       ------------------------- 

 Buzdolabı Üstü Modül Malzeme Sarfiyatı:          1,1826 m² 

 

 

 

 

 

 

Kapak 

 

218 cm 

Dikey Modül 
 

 

Üst ve Alt Dolap Kapak Alanı: (60 cm x 60 cm) x 2 adet =7.200 cm² =0,72 m² 

Dikey Modül Kapak Malzeme Sarfiyatı: 0,72 m² 

 

1 m² lake birim maliyeti 240 TL 

 

Dikey Modül Kapak Malzeme Sarfiyatı:                    0,72 m² 

Buzdolabı Üstü Modül Kapak Malzeme Sarfiyatı:     0,38 m 

Taç Malzeme Sarfiya                                                  0,18 m ² 

                                                                              -------------------- 

Kapak Malzeme Sarfiyatı:                                          1,28 m² 

Kapak Maliyeti: 1,28 m² x 240 TL = 307,20 TL 

 

 

307,20 TL 
 

Buzdolabı Üstü 

Modül 

 

Dolap Kapak Alanı: 40 cm x 95 cm = 3.800 cm² =0,38 m² 

Buzdolabı Üstü Modül Kapak Malzeme Sarfiyatı: 0,38 m² 

 

 

 

Taç ve Baza 

 

Buzdolabı Üstü Modül Taç Alanı: 6 cm x 95 cm = 570 cm² =             0,057 m² 

Dikey Modül Kapak Üstü Taç Alanı:  60 cm x 6 cm = 360 cm²=        0,036 m² 

Dikey Modül Üst Dolap Sağı Taç Alanı: 25 cm x 6 cm= 150 cm²=    0,015 m² 

Dikey Modül Alt Baza Alanı: 12 x 60 cm = 720 cm² =                       0,072 m² 

                                                                                                       --------------------- 

Taç Malzeme Sarfiyat:                                                                         0,18 m² 

 

 

Raf 

 

 

218 cm  Buzdolabı 

Üstü Dikey Modül 

 

 

Üst ve Alt Dolap Rafları (çıkarılabilir) : (56 cm x 56,4 cm) x 2 adet = 3.158,4 cm²  

Sabit Raflar: (58 cm x 56,4 cm) x 3 adet=                                             9.813,6 cm² 

                                                                                                            --------------------  

Raf Malzeme Sarfiyatı (cm²)                                                                12.972 cm²      

Raf Malzeme Sarfiyatı (m²)                                                                   1,2972 m² 
 

 

18 mm Mdf- Lam 2,10 m x 2,80 m = 5,88 m²‟ nin fiyatı 200 TL 

1 m² Mdf- Lam fiyatı 200 TL/ 5,88 m² =34,014 TL 

 

Raf Malzeme Sarfiyatı: 1,2972 m² 

Raf  Maliyeti: 1,2972 m² x 34,014 TL = 44,12 TL 

 

 

44,12 TL 

 

TOPLAM 
   

 

499,81 TL 

   Tablo 22 /a: 8,25 M² Mutfak Dikey Modülü ve Buzdolabı Üstü Modülü Ġçin Malzeme Sarfiyatı ve Malzeme Maliyeti 
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   Tablo 22 /b: 8,25 M² Mutfak Dikey Modülü ve Buzdolabı Üstü Modülü Ġçin Malzeme Sarfiyatı ve Malzeme Maliyeti (Devamı) 

  

Malzeme Sarfiyatı 

 

 

Malzeme Birim Fiyatı 

 

Toplam Malzeme Maliyeti 

 

Tablo 22/a Toplam Maliyeti 

   

499,81 TL 

 

 

 

Arkalık 

   

218 cm Dikey Modül 

Buzdolabı Üstü Modül 

 

Dikey Modül Arkalık Alanı: 218 cm x 60 cm =                           13.080 cm² 

Buzdolabı Üstü Modül Arkalık Alanı: 93 cm x 40 cm =                3.720 cm² 

                                                                                              -------------------------- 

Arkalık Malzeme Sarfiyatı (cm²                                                   16.800 cm²  

Arkalık Malzeme Sarfiyatı (m²)                                                        1,68 m² 

 

 

8 mm Sunta Lam 1,83 m x 3,66 m = 6,6978 m²‟ nin fiyatı 140 TL  

1 m² Sunta Lam fiyatı 140 TL/ 6,6978 m² = 20,902 TL  

Arkalık Malzeme Sarfiyatı: 1,68 m 

Arkalık Malzeme Maliyeti: 1,68 m² x 20,902 TL = 35,12 TL 

 

35,12 TL 

     

 

 

 

 

 

 

    Kenar Bandı 

   

 

218 cm Dikey Modül 

 

Toplam Yan Yüz Çevresi:                              1.104,00 cm  

Toplam Üst- Alt Yüz Çevresi:                          225,60 cm 

                                                                ---------------------------- 

Toplam Dikey Modül Çevresi (cm):              1.329,60 cm  

Toplam Dikey Modül Çevresi (m):                      13,30 m 

 

1 m PVC kenar bant fiyatı 2,5 TL. 

 

Toplam Dikey Modül Çevresi (m):             13,30 m 

Toplam Malzeme Sarfiyatı (m)                      5,36 m 

Toplam Raf Malzeme Sarfiyatı (m)               5,68 m 

                                                              --------------------------- 

Kenar Bandı Sarfiyatı                                   24,34 m 

Kenar Bandı Malzeme Maliyeti: 24,34 m x 2,5 TL = 60,85 TL 

 

 

 

60,85 TL 

 

 

Buzdolabı Üstü Modül 

 

Yan Yüz Çevresi:                                    170,0 cm 

Toplam  Üst- Alt Yüz Çevresi:               365,6 cm   

                                                    --------------------------------                                            

Toplam  Malzeme Sarfiyatı (cm)           535,6 cm 

Toplam Malzeme Sarfiyatı (m)                5,36 m 
 

 

 

 

Raf 

 

Üst ve Alt Dolap Rafları (çıkarılabilir) : (56 cm + 56,4 cm) x 2  adet =   224,8 cm  

Sabit Raflar: (58 cm + 56,4 cm) x 3 adet =                                                343,2 cm  

                                                                                                                 ------------------ 

Toplam Raf Malzeme Sarfiyatı (cm)                                                          568 cm 

Toplam Raf Malzeme Sarfiyatı (m)                                                           5,68 m 

 

 

Diğer 

Malzeme 

  

Minifiks blum, raf pimi, kulp, baza klipsi, kavela, menteĢe, menteĢe freni 

  

177,40 TL 

 

TOPLAM 

    

773,18 TL 
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8,25 m² mutfak dikey modül ve buzdolabı üstü modül malzeme maliyeti tablo 

22/a ve b „deki maliyetlerin toplanması ile 773,18 TL olarak bulunmuĢtur. 

 

4.4.7 A ĠĢletmesi Maliyet (ve Faaliyet) Verileri 

 

4.4.7.1. Direkt Ġlk Madde ve Malzeme Giderleri 

 

Direkt ilk madde ve malzeme giderleri; üretilen mamulün özünü oluĢturan ve 

mamulün bünyesine giren, hangi mamul veya mamul grupları için ne miktarda 

tüketildiği net olarak belirlenebilen maddelerdir. Örneğin, iplik üretiminde pamuk, 

mobilya üretiminde kereste, ayakkabı üretiminde deri ve kösele olduğu gibi. (Yükçü, 

2015: 111). A ĠĢletmesi için temel ilk madde malzemeler sunta lam, ham mdf, mdf 

lam, pvc bant ve lake boya olarak sayılabilir. Ġlgili tüm giderler direkt ilk madde ve 

malzeme giderleri olarak 710 nolu hesapta izlenmektedir. ĠĢletmenin almıĢ olduğu 

projede üretecek olduğu mutfakların alanları, daire tipleri ve adetleri aĢağıdaki 

gibidir. 
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Tablo 23: A ĠĢletmesi Proje Detayları   

 

 

Blok Adı 

 

 

Tip 

 

 

Daire Cinsi 

 

MUTFAK 

 

M² 

 

 

Daire Sayısı 

 

Toplam M² 

 

 

 

 

A BLOK 

 

TĠP A    
 

1+ 1 Daire 
 

8,55 
 

39 

 

333,45 

 

TĠP B 

 

1+ 1 Daire 

 

8,55 

 

104 

 

889,20 

 

TĠP C 

 
1+ 1 Daire 

 
8,55 

 
26 

 
222,30 

 

TĠP D 

 
1+ 1 Daire 

 
8,55 

 
13 

 
111,15 

 

TĠP A 

 

2,5 + 1 Dubleks 

Daire 

 

9,57 

 

3 

 

 

28,71 

 

TĠP B 

 

2+1 Dubleks Daire 

 

9,57 

 

8 

 

76,56 

 

TĠP C 

 

2+1 Dubleks Daire 

 

9,57 

 

2 

 

19,14 

 

TĠP D 

 

2+1 Dubleks Daire 

 

9,57 

 

1 

 

9,57 
      

 

 

 

B BLOK 

 

TĠP A 

 

2,5+ 1 Daire 

 

8,15 

 

65 

 

529,75 

 

TĠP B 

 

2+ 1 Daire 

 

9,57 

 

26 

 

248,82 

 

TĠP A 

 

2,5+ 1 Dubleks 
Daire 

 

9,57 

 

1 

 

9,57 

 

TĠP B 

 
2+ 1 Dubleks 

Daire 

 
9,57 

 
4 

 
38,28 

 

TĠP C 

 

2+ 1 Dubleks 
Daire 

 

9,57 

 

2 

 

19,14 

 

TĠP D 

 
2+ 1 Dubleks 

Daire 

 
9,57 

 
1 

 
9,57 

 

TĠP A 

 

3+1 Dubleks Daire 

 

9,57 

 

3 

 

28,71 
      

 

 

C- D- E- F- 

G 

BLOK 

  

2+ 1 Bahçe Katı 
 

9,57 
 

5 
 

47,85 
 

TĠP B 
 

3+ 1 Daire 
 

8,81 
 

65 
 

572,65 

 

TĠP B 

 

3,5+ 1 Daire 

 

8,25 

 

70 

 

577,50 

 

TĠP A 

 

3,5+ 1 Daire 

 

8,25 

 

140 

 

1.155,00 

 

TĠP A 

 
5,5+ 1 Dubleks 

Daire 

 
12,55 

 
10 

 
125,50 

 

TĠP B 
 

5+ 1 Dubleks 

Daire 

 

12,55 
 

10 
 

125,50 

 

     

 

H 

BLOK 

 

TĠP A 

 

2+ 1 Daire 
 

5,64 
 

56 

 

315,84 

 

TĠP B 

 

2,5+ 1 Daire 
 

5,64 

 

28 

 

157,92 

 

TĠP A 

 

3,5+ 1 Dubleks 

Daire 

 
9,57 

 
4 

 
38,28 

 

TĠP B 

 

3+ 1 Dubleks 

Daire 

 

9,57 
 

4 
 

38,28 

 

TOPLAM  
 

 

 

 

690 ADET 

 
 

5.728,24 M² 
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Tez konusunu oluĢturan mutfak 3,5+ 1 daire mutfaklarıdır. 8,25 m² sağ ve sol 

tek duvar olarak tasarlanmıĢtır. MüĢteri için proje oluĢturulurken örnek sunumlar bu 

mutfak üzerinden yapılmıĢtır. Örnek mutfak müĢteri tarafından beyenildikten sonra 

maliyet ve satıĢ fiyatı belirlenmiĢ, 5.728,24 m² için anlaĢma sağlanmıĢtır. 

 8,25 m² mutfak üç ayrı kısıma bölünerek malzeme sarfiyatı ve maliyeti 

çıkarılmıĢtır. Bu bölümler üst dolaplar, alt dolaplar ve dikey modül ile buzdolabı üstü 

modülleridir. Her bölüme ait malzeme sarfiyatı ve maliyetler tablo 20, tablo 21/a ve 

b ile tablo 22/a ve b‟ de ayrıca özetlenmiĢtir. Ayrımlanan bölümlerin toplamı 

iĢletmenin direkt ilk madde ve malzeme giderini verecektir.  

 

Üst Dolap Malzeme Maliyeti:               1.315,43 TL 

Alt Dolap Malzeme Maliyeti:               1.993,00 TL 

 Dikey Modül ve Buzdolabı Üstü Mod. Malzeme Maliyeti:   +         773,18 TL 

                                  -------------------- 

 Direkt Ġlk Madde ve Malzeme Maliyeti:              4.081,61 TL

   

 ĠĢletmenin 8,25 m²‟ lik mutfak için direkt ilk madde ve malzeme maliyeti 

4.081,61 TL‟dir. 

 

4.4.7.2. Direkt ĠĢçilik Giderleri 

  

ĠĢletmelerin fiilen çalıĢma konusu olan mamulün üretildiği esas üretim gider 

yerlerinde çalıĢan elemanlarına iliĢkin iĢçilik maliyetleridir. Bu iĢçilik maliyetlerinin 

üretilen mallar ile iliĢkilendirilmesi mümkündür (Yükçü, 2015: 185). ĠĢletmenin 

direkt iĢçilik giderleri dağıtıma tabi tutularak mamüle yüklenmiĢtir. Dağıtıma tabi 

tutulan Direkt ĠĢçilik Giderleri esas üretim gider yerlerinde 720. Direkt ĠĢçilik 

Giderleri hesabında tahakkuk eden üretici iĢçilik giderleridir. Aynı esas üretim gider 

yerinde çok sayıda sipariĢin ( iĢ emrinin) üretimi gerçekleĢmektedir. Bir dönemin 

direkt iĢçilik giderlerini sipariĢlere yüklemek için üretim sürelerine göre dağıtım 

yapmak gerekmektedir. Günümüzde çok büyük oranda “Direkt ĠĢçilik Giderleri” bu 

biçimde dağıtılarak sipariĢlere yüklenebilmektedir. Bu durum, direkt iĢçilik 

niteliğinde çalıĢan elemanların niteliğinin ve saat ücretinin farklı olmasından, hangi 

sipariĢ için ne kadar süre çalıĢıldığının saptanmasındaki güçlükten 
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kaynaklanmaktadır. Ancak bu güçlüğü aĢmak ve farklı süre ve ücretteki direkt iĢçilik 

giderlerini her sipariĢin maliyeti ile iliĢkilendirerek yüklemek mümkündür (Yükçü, 

2015: 194). Örneğin bant sisteminde üretim yapan iĢletmelerde her gider yerinin 

elemanları gider yeri bazında gruplanmalı, önce gider yerlerinin direkt iĢçilik 

giderleri birbirinden ayrı olarak hesaplanmalı, daha sonra her sipariĢin gider 

yerlerindeki üretim süreleri dikkate alınarak direkt iĢçilik giderleri sipariĢlere 

yüklenmelidir (Yükçü, 2015: 195). ĠĢletmeler bunu gerçekleĢtirirken üretim biçimini 

ve teknolojisininin özelliğine göre farklı yaklaĢımlarda bulunabilirler. Özellikle bu 

yaklaĢımların önemi ERP programlarının iĢletmelere yerleĢtirilmesinde ortaya 

çıkmaktadır (Yükçü, 2015: 194). 

A ĠĢletmesinde 20 adet beyaz yakalı 115 adet mavi yakalı olmak üzere 135 

kiĢi çalıĢmaktadır. ĠĢletmenin 2017 yılı kesin mizanında yıllık direkt iĢçilik tutarı 

3.080.749,08 TL‟ dir. Söz konusu 690 adet mutfak projesi için iĢçilik tutarı ise kesin 

olarak belli değildir. 8,25 m² mutfak için direkt iĢçilik tutarının hesaplanabilmesi için 

 fabrikanın 8 saat hafta içi; 5 saat ise cumartesi günleri olmak üzere haftalık 45 saat 

haftalık çalıĢma süresi ile 52 hafta çarpılarak fabrikanın fiili yıllık çalıĢma süresi saat 

olarak bulunmuĢtur. [(8 saat x 5 gün) + 5 saat] x 52 hafta Ģeklinde hesaplanan yıllık 

çalıĢma süresi A ĠĢletmesi için 2.340 saattir. Daha sonra iĢletmenin atölyeden 

sorumlu mühendisleri tarafından bu toplam süre fabrikanın bir sene boyunca ürettiği 

tüm farklı mamul gruplarına aĢağıdaki gibi dağıtılmıĢtır. 

Buradaki amaç toplam direkt iĢçilik tutarından 8.25 m² büyüklüğündeki 

mutfağın alacağı maliyet payının hesaplanabilmesi için uygun bir dağıtım anahtarının 

bulunmasıdır.    
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  Tablo 24: Fabrika Yıllık ÇalıĢma Süresinin Ürün Gruplarına Dağılımı 

 

 

 

ĠĢletme 2017 yılında 6.879,3 m² lake mutfak üretimi için toplam 440 saat 

mesai harcamıĢ ve tüm kaynaklarını 440 saat lake mutfak üretimine özgülemiĢtir. 

Bununla beraber 690 adet mutfak projesi toplam olarak 5.728,24 m² alana sahiptir, 

iĢletmenin lake mutfak üretiminin % 83,3 „ü ( [5.728,24 m²/ 6.879,3 m²] x 100) söz 

konusu 690 adet mutfak projesidir. M² olarak en fazla üretim 67.636,51 m² ile 

membran kapakta yapılmıĢtır. Membran kapak için harcanan süre ise sadece 250 

 

2017 Üretimi 

 

Miktarı (m² / adet) 

 

Üretime Ayrılan Saat 

Sayısı 

 

Büro Mobilya Dolap 

 

2099 Adet 

 

140 Saat 

 

Kapı 

 

43.905 m² 

 

495 Saat 

 

Sehpa Etajer 

 

191 Adet 

 

20 Saat 

 

Sunta Lam Mutfak 

 

7.032,22 m² 

 

425 Saat 

 

Lake Mutfak 

 

6.879,3 m² 

 

440 Saat 

 

Baza 

 

3.248,54 m² 

 

8 Saat 

 

Dar Taç 

 

5.806,94 m² 

 

15 Saat 

 

Süpürgelik 

 

5.556 m² 

 

8 Saat 

 

Sunta Lam Kapak 

 

8.165 m² 

 

165 Saat 

 

Laminant Kapak 

 

2.159,75 m² 

 

95 Saat 

 

Akrilik Kapak 

 

40.952,88 m² 

 

240 Saat 

 

Membran Kapak 

 

67.636,51 m² 

 

250 Saat 

 

Lake Kapak 

 

632,59 m² 

 

39 Saat 

 

Toplam 

  

2340 Saat 
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saattir. Lake mutfakla karĢılaĢtırıldığında membran kapağın daha az zaman ve 

kaynak tükettiği söylenebilir.  

 Yukarıdaki veriler ıĢığında toplam 3.080.749,08 TL tutarındaki iĢçiliğin 

fabrika yıllık çalıĢma süresinin ürün gruplarına dağılımı esas alınarak lake mutfak 

üretimine düĢen tutarı aĢağıdaki gibi hesaplanmıĢtır. 

 

           Toplam Direkt ĠĢçilik Giderleri 

1 Saatlik ÇalıĢma Süresi BaĢına DüĢen D.Ġ.G.  = ------------------------------------------- 

            Fabrika Yıllık ÇalıĢma Süresi  

  

                3.080.749,08 TL 

1 Saatlik ÇalıĢma Süresi BaĢına DüĢen D.Ġ.G = ---------------------= 1.316,56 TL/Saat 

                                                                                         2.340 Saat 

 

ĠĢletmenin yıllık direkt iĢçilik giderleri toplamı olan 3.080.749,08 TL‟nin 

fabrika yıllık çalıĢma süresine bölünmesi ile bir saatlik direkt iĢçilik gideri 

bulunmuĢtur. Yukarıdaki tabloya bakıldığında yıl boyunca 6.879,3 m² lake mutfak 

üretmek için 440 saat harcanmıĢtır. Bu durumda lake mutfağın toplam direkt iĢçilik 

giderlerinden alacağı payı bulmak için 1.316,56 TL/ Saat ile toplam lake mutfak 

üretim süresi olan 440 saat çarpılmıĢtır.  

                                                                                                               

6.879,3 m² Lake Mutfak Üretimi =1 Saatlik ÇalıĢma Süresi X 6.879,3 m² Lake Mutfak Ġçin              

Direkt ĠĢçilik Giderleri                 BaĢına DüĢen D.Ġ.G                 Üretim Süresi 

 

6.879,3 m² Lake Mutfak Üretimi = 1.316,56 TL/ Saat X 440 Saat = 579.286, 4 TL/ Saat 

     Ġçin Direkt ĠĢçilik Giderleri 

 

Fabrika yıl boyunca 6.879,3 m² lake mutfak üretmiĢ ve 579.286,4 TL/ Saat 

direkt iĢçilik giderine katlanmıĢtır. 8,25 m² mutfak için direkt iĢçilik giderinin 

bulunabilmesi için 1 m² üretebilmek için gereken direkt iĢçilik tutarının bilinmesi 

gerekmektedir. Bu nedenle 579.286,4 TL olan lake mutfak direkt iĢçilik gideri 

toplam lake mutfak üretim miktarına bölünmüĢtür.  

 

1 m² Lake Mutfak Üretimi Ġçin = 6.879,3 m² Lake Mutfak Üretimi / Toplam Lake Mutfak 

Direkt ĠĢçilik Gideri                 Ġçin Direkt ĠĢçilik Gideri                 Üretimi 
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1 m² Lake Mutfak Üretimi Ġçin = 579.286,4 TL/ Saat / 6.879,3 m² = 84,207 TL/ Saat 

 Direkt ĠĢçilik Gideri 

 

1 m² lake mutfak üretimi için iĢletme 84,207 TL/ Saat direkt iĢçilik giderine 

katlanmaktadır. 8,25 m² mutfak için direkt iĢçilik tutarını; 1 m² direkt iĢçilik maliyeti 

ile 8,25 m²‟ nin çarpılması ile aĢağıdaki gibi bulunmuĢtur. 

8,25 m² Mutfak Ġçin   = 1 m² Lake Mutfak Üretimi Ġçin  X  Proje Mutfak Alanı 

Direkt ĠĢçilik Gideri                Direkt ĠĢçilik Gideri  

 

8,25 m² Mutfak Ġçin    = 84,207 TL/ Saat X   8,25 m² = 694,71 TL / Saat 

Direkt ĠĢçilik Gideri 

 

 8,25 m² mutfak için direkt iĢçilik giderleri 694,71 TL/ Saat olarak yukarıdaki 

gibi bulunmuĢtur. 

 

4.4.7.3. Genel Üretim Giderleri 

 

Genel üretim giderleri direkt ilk madde ve malzeme ile direkt iĢçilik giderleri 

dıĢında kalan ve üretim ile ilgili olan diğer tüm maliyet giderleridir Ģeklinde 

tanımlanabilir. Genel üretim giderleri ile üretilen mamuller arasında direkt bir iliĢki 

kurularak mamul maliyeti içerisindeki genel üretim giderleri tutarını net olarak 

belirleyebilmek güçtür.  Bu nedenle genel üretim giderlerinin, mamül maliyetine bazı 

dağıtım anahtarları aracılığı ile yüklenmesi gerekmektedir (Yükçü, 2015: 221). Genel 

üretim giderleri 730 nolu hesap altında izlenmektedir.  

 ĠĢletmenin 2017 yılı toplam genel üretim giderleri 3.857.340, 03 TL‟ dir.  

8,25 m² proje mutfak baĢına düĢen genel üretim giderinin hesaplanabilmesi için 

direkt iĢçilik giderlerinin dağıtımında kullanılan fabrika yıllık çalıĢma süresinin ürün 

gruplarına dağılımı esas alınmıĢtır. Ancak öncelikle 1 saatlik çalıĢma süresi baĢına 

düĢen genel üretim giderlerinin bulunması gerekmektedir. 1 saatlik çalıĢma süresi 

baĢına düĢen genel üretim gideri (G.Ü.G), toplam genel üretim giderlerinin, 2.340 

saat olan fabrika yıllık çalıĢma süresine bölünmesi ile aĢağıdaki gibi hesaplanmıĢtır.  
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                 Toplam Genel Üretim Giderleri 

1 Saatlik ÇalıĢma Süresi BaĢına DüĢen G.Ü.G.  = ----------------------------------------------- 

                  Fabrika Yıllık ÇalıĢma Süresi  

  

                    3.857.340,03 TL 

1 Saatlik ÇalıĢma Süresi BaĢına DüĢen G.Ü.G. = --------------------- = 1.648,44 TL/ Saat 

            2.340 Saat 

ĠĢletmenin yıllık genel üretim giderleri toplamı olan 3.857.340,03 TL‟nin 

fabrika yıllık çalıĢma süresine bölünmesi ile saat baĢına düĢen genel üretim gideri 

bulunmuĢtur. Yukarıdaki tabloya bakıldığında yıl boyunca 6.879,3 m² lake mutfak 

üretmek için 440 saat harcanmıĢtır. Bu durumda lake mutfağın toplam genel üretim 

giderlerinden alacağı payı bulmak için 1.648,44 TL/ Saat ile toplam lake mutfak 

üretim süresi olan 440 saat çarpılmıĢtır.  

 

6.879,3 m² Lake Mutfak Üretimi = 1 Saatlik ÇalıĢma Süresi    X    6.879,3 m² Lake Mutfak  

     Ġçin Genel Üretim Giderleri            BaĢına DüĢen G.Ü.G.               Üretim Süresi 

 

6.879,3 m² Lake Mutfak Üretimi = 1.648,44 TL/ Saat X 440 Saat = 725.313,6 TL/ Saat 

    Ġçin Genel Üretim Giderleri 

 

Fabrika yıl boyunca 6.879,3 m² lake mutfak üretmiĢ ve 725.313,6 TL/ Saat 

genel üretim giderine katlanmıĢtır. 8,25 m² mutfak için genel üretim giderinin 

bulunabilmesi için 1 m² üretebilmek için gereken genel üretim gideri tutarının 

bilinmesi gerekmektedir. Bu nedenle 725.313,6 TL/ Saat olan lake mutfak genel 

üretim gideri toplam lake mutfak üretim miktarına bölünmüĢtür.  

 

1 m² Lake Mutfak Üretimi Ġçin = 6.879,3 m² Lake Mutfak Üretimi / Toplam Lake Mutfak 

        Genel Üretim Gideri                   Ġçin Genel Üretim Gideri               Üretimi 

 

1 m² Lake Mutfak Üretimi Ġçin = 725.313,6 TL/ Saat / 6.879,3 m² = 105,43 TL/ Saat 

        Genel Üretim Gideri 

1 m² lake mutfak üretimi için iĢletme 105,43 TL/ Saat genel üretim giderine 

katlanmaktadır. 8,25 m² mutfak için genel üretim gideri; 1 m² için genel üretim 

maliyeti ile 8,25 m²‟ nin çarpılması ile aĢağıdaki gibi bulunmuĢtur. 
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8,25 m² Mutfak Ġçin   =   1 m² Lake Mutfak Üretimi Ġçin    X    Proje Mutfak Alanı 

Genel Üretim Gideri                Genel Üretim Gideri  

 

8,25 m² Mutfak Ġçin    = 105,43 TL/ Saat    X   8,25 m² = 869,80 TL / Saat 

Genel Üretim Gideri 

 

 8,25 m² mutfak için genel üretim gideri 869,80 TL/ Saat olarak yukarıdaki 

gibi bulunmuĢtur. 

 

4.4.7.4. Pazarlama SatıĢ ve Dağıtım Giderleri  

 

 “Pazarlama SatıĢ ve Dağıtım Giderleri” (Paz-Sat-Dağ Gid.) mamullerin 

üretimlerinin tamamlanmasından sonra, mamul ambarına konulmasından müĢteriye 

teslimine kadar geçen sürede ortaya çıkan giderlerdir. Bu giderlere pazarın 

düzenlenmesi, mamullerin tüketici davranıĢlarına göre ayarlanması, ulaĢım ve 

nakliye maliyetleri gibi giderler dahildir. Örneğin; Pazar araĢtırma giderleri, reklam 

ve ilan giderleri, depolama ve navlun giderleri gibi (Yükçü, 2015: 44). Bu tip 

giderler pazarlama satıĢ dağıtım giderleri adı altında 760 nolu hesapta izlenmektedir.  

A iĢletmesi 2017 yılı pazarlama satıĢ dağıtım giderleri 1.044.858,29 TL‟ dir. 8,25 m² 

proje mutfak baĢına düĢen giderin hesaplanabilmesi için direkt iĢçilik ve genel üretim 

giderlerinin dağıtımında kullanılan fabrika yıllık çalıĢma süresinin ürün gruplarına 

dağılımı esas alınmıĢ ve aynı yöntem kullanılarak dağıtım yapılmıĢtır.  

 

                                          Toplam Paz- Sat- Dağ Giderleri 

1 Saatlik Çal. Sür. BaĢına DüĢen Paz-Sat-Dağ Gid.  = ----------------------------------------------- 

                     Fabrika Yıllık ÇalıĢma Süresi  

  

                          1.044.858,29 TL 

1 Saatlik Çal. Sür. BaĢına DüĢen Paz-Sat- Dağ Gid = --------------------- = 446,52 TL/ Saat 

                     2.340 Saat 

 

6.879,3 m² Lake Mutfak Üretimi = 1 Saatlik Çal. Sür. BaĢına     X    6.879,3 m² Lake Mutfak  

     Ġçin Paz-Sat-Dağ Giderleri          DüĢen Paz- Sat- Dağ. Gid.                Üretim Süresi 
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6.879,3 m² Lake Mutfak Üretimi = 446,52 TL/ Saat X 440 Saat = 196.468,8  TL/ Saat 

    Ġçin Paz-Sat-Dağ Giderleri 

 

1 m² Lake Mutfak Üretimi Ġçin = 6.879,3 m² Lake Mutfak Üretimi / Toplam Lake Mutfak 

        Paz-Sat-Dağ Giderleri                   Ġçin Paz-Sat-Dağ Giderleri               Üretimi 

 

1 m² Lake Mutfak Üretimi Ġçin = 196.468,8 TL/ Saat / 6.879,3 m² = 28,56 TL/ Saat 

        Paz-Sat-Dağ Giderleri 

 

8,25 m² Mutfak Ġçin   =   1 m² Lake Mutfak Üretimi Ġçin    X    Proje Mutfak Alanı 

Paz-Sat-Dağ Giderleri                Paz-Sat-Dağ Giderleri 

 

 

8,25 m² Mutfak Ġçin    = 28,56 TL/ Saat    X   8,25 m² = 235,62 TL / Saat 

Paz-Sat-Dağ Giderleri 

 

Öncelikle toplam paz-sat-dağ giderleri fabrika yıllık çalıĢma süresine 

bölünerek, bir saatlik çalıĢma süresi baĢına düĢen gider tutarı 446,52 TL/ Saat olarak 

bulunmuĢtur. ĠĢletme yıllık 6879,3 metrekare lake mutfak üretimini fabrikanın tüm 

kaynaklarını 440 saat özgüleyerek gerçekleĢtirmektedir. Ġkinci aĢamada 1 saatlik 

çalıĢma süresi baĢına düĢen paz- sat- dağ gideri 440 saat ile çarpılarak lake mutfak 

üretiminin paz-sat-dağ giderlerinden aldığı pay 196.468,8 TL/ Saat olarak 

hesaplanmıĢtır. 1 metrekare lake mutfak üretimi baĢına düĢen paz-sat-dağ giderinin 

bulunabilmesi için bu tutar ( 196.468,8 TL/Saat) toplam lake mutfak üretimine ( 

6.879,3 m²) bölünmüĢtür. 1 m² lake mutfak üretimi baĢına 28,56 TL/ Saat paz-sat-

dağ gideri düĢmektedir. ÇalıĢmamıza konu olan mutfak 8,25 m² olduğundan 1 m² 

lake mutfak üretimi için paz-sat-dağ giderleri proje mutfak alanı ile çarpılmıĢtır.  

8,25 m² mutfak için paz-sat-dağ. gideri 235,62 TL/ Saat olarak yukarıdaki gibi 

bulunmuĢtur.  
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4.4.7.5. Genel Yönetim Giderleri  

 

Genel yönetim giderleri (G.Y.G.) iĢletmenin daha çok yönetici 

pozisyonundaki personelin görev yaptığı bölümlerde ortaya çıkan giderlerdir. Bu 

giderlerin en önemli kalemi personel ücretlerinden oluĢur. ĠĢletmelerde genel 

yönetimle ilgili yönetim kurulu, genel müdür, insan kaynakları, muhasebe, 

finansaman, hukuk ve sekreterya gibi ofisler söz konusu olabilir. Bu ofislerle ilgili 

tüm giderler genel yönetim gideri olarak 770 nolu hesapta izlenmektedir. Genel 

yönetim gideri olarak belli baĢlı olmak üzere ücret, haberleĢme, seyahat, kira, 

sigorta, vergi, resim ve harç, dıĢarıdan sağlanan fayda ve hizmet, amortisman 

giderleri oluĢabilir (Yükçü, 2015: 45).  A iĢletmesi 2017 yılı genel yönetim giderleri 

886.605,88 TL‟ dir. 8,25 m²‟ lik proje mutfak baĢına düĢen giderin hesaplanabilmesi 

için direkt iĢçilik, genel üretim giderleri ve pazarlama satıĢ dağıtım giderlerinin 

dağıtımında kullanılan fabrika yıllık çalıĢma süresinin ürün gruplarına dağılımı esas 

alınmıĢ ve aynı yöntem kullanılarak dağıtım yapılmıĢtır.  

 

                                                  Toplam  G.Y.G.   

1 Saatlik Çal. Sür. BaĢına DüĢen G.Y.G.  = ----------------------------------------------- 

       Fabrika Yıllık ÇalıĢma Süresi  

  

            886.605,88 TL 

1 Saatlik Çal. Sür. BaĢına DüĢen G.Y.G.   = --------------------- = 378,89 TL/ Saat 

                     2.340 Saat 

 

6.879,3 m² Lake Mutfak Üretimi = 1 Saatlik Çal. Sür. BaĢına     X    6.879,3 m² Lake Mutfak  

                Ġçin G.Y.G.                                 DüĢen G.Y.G.                            Üretim Süresi 

 

 

6.879,3 m² Lake Mutfak Üretimi = 378,89 TL/ Saat X 440 Saat = 166.711,6 TL/ Saat 

                Ġçin G.Y.G.   

 

 

1 m² Lake Mutfak Üretimi= 6.879,3 m² Lake Mutfak Üretimi /Toplam Lake Mutfak 

        Ġçin G.Y.G.                               Ġçin G.Y.G.                                Üretimi 
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1 m² Lake Mutfak Üretimi Ġçin = 166.711,6 TL/ Saat / 6.879,3 m² = 24,23 TL/ Saat 

        G.Y.G. Giderleri 

 

8,25 m² Mutfak Ġçin   =   1 m² Lake Mutfak Üretimi Ġçin    X    Proje Mutfak Alanı 

   G.Y.G. Giderleri                       G.Y.G. Giderleri 

8,25 m² Mutfak Ġçin G.Y.G.    = 24,23 TL/ Saat    X   8,25 m² = 199,90 TL / Saat 

 

Bir saatlik çalıĢma süresi baĢına düĢen genel üretim gideri hesaplanmıĢ. 

Bulunan tutar toplam lake mutfak üretim süresi olan 440 saat ile çarpılarak 6.879,3 

m²  için genel yönetim gideri hesaplanmıĢtır. Sonrasında 1 m²  mutfak baĢına düĢen 

G.Y.G. tutarı bulunmuĢ ve 8,25 m²  mutfak alanı ile çarpılarak dağıtım 

tamamlanmıĢtır.   

8,25 m² mutfak genel yönetim gideri 199,90 TL/ Saat olarak yukarıdaki gibi 

bulunmuĢtur.  

 

4.4.8. A ĠĢletmesi Ticari ve Sanayi Maliyetleri (+ Giderleri) 

 

A ĠĢletmesi sanayi maliyetlerini oluĢturan direkt ilk madde malzeme giderleri 

4.081,61 TL, direkt iĢçilik giderleri 694,71 TL, genel üretim giderleri ise 869,80 TL 

olarak bulunmuĢtur. Ticari maliyet kalemleri ise pazarlama satıĢ dağıtım ve genel 

yönetim giderleridir. Bu gider kalemleri de sırasıyla 235,62 TL ve 199,90 TL olarak 

hesaplanmıĢtır. Tablo 25‟ de iĢletmeye ait ticari ve sanayi maliyetler (+ giderler)  

toplu bir biçimde gösterilmiĢtir.  
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Tablo 25: 8,25 m² Mutfak Ġçin Sanayi ve Ticari Maliyetler (+ Giderler)- A ĠĢletmesi 

 

A ĠĢletmesinin sanayi maliyeti 5.646,12 TL, ticari maliyeti ise 6.081,64 TL‟ 

dir. Sanayi maliyetinin önemli bir kısmı direkt ilk madde malzeme giderlerinden 

oluĢmaktadır. Direkt iĢçilik giderleri ve genel üretim giderleri ise toplam sanayi 

maliyetinin sadece % 27,7 „ si kadardır. Faaliyet giderlerinin sanayi maliyetine 

eklenmesiyle ticari maliyet 6.081,64 TL olarak hesaplanmıĢtır.  

Sanayi ve ticari maliyetlerin hesaplanmasında finansman giderleri ihmal 

edilmiĢtir.  

 

4.4.9 A ĠĢletmesi SatıĢ Fiyatı ve Karlılığının Değerlendirilmesi  

 

A ĠĢletmesi 8,25 m² mutfağı 6.081,64 TL‟ ye mal etmekte ve metrekaresi 

1.250 TL‟ den 10.312,5 TL‟ ye satmaktadır. Bu durumda sadece söz konusu 8,25 m² 

mutfaktaki karı 4.230,86 TL‟ dir. Yüzdesel olarak karlılığı ise % 69,57 olarak 

aĢağıdaki gibi hesaplanmıĢtır. 

 

SatıĢ Fiyatı : 8,25 x 1.250 TL = 10.312,5 TL 

1 m² SatıĢ Fiyatı: 1.250 

Ticari Maliyeti: 6.081,64 TL 

Kar: 10.312,5 TL – 6.081,64 = 4.230,86 TL 

M² BaĢına Kar Tutarı: 4.230,86 TL / 8.25 m²= 512,83 TL 

8,25 m² Mutfak Maliyeti 

 

Direkt Ġlk Madde ve Malzeme Giderleri 

 

4.081,61 TL 

 

Direkt ĠĢçilik Giderleri 

 

694,71 TL 

 

Genel Üretim Giderleri 

 

869,80 TL 

 

Sanayi Maliyeti  

 

5.646,12 TL 

 

Pazarlama SatıĢ Dağıtım Giderleri 

 

235,62 TL 

 

Genel Yönetim Giderleri 

 

199,90 TL 

 

Ticari Maliyeti  

 

6.081,64 TL 
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Karlılık Oranı: (4.230,86 TL/ 6.081,64 TL) X 100 = % 69,57 

 

ĠĢletmenin metrekare baĢına düĢen karı ise 512,83 TL‟ dir. Teze konu olan 

mutfak da dahil olmak üzere almıĢ oldukları projede toplam 5.728,24 m² mutfak 

üretilmiĢtir. Bu durumda proje bazında elde ettikleri toplam kar aĢağıdaki gibi 

hesaplanmıĢtır.  

 

8,25 m² Mutfak Ġçin Kar Toplamı: 4.230,86 TL 

1 m² Mutfak Ġçin Kar Tutarı: 4.230,86 TL/ 8,25 m² = 512,83 TL 

Toplam Proje Mutfak Alanı: 5.728,24 m² 

Projeden Elde Edilen Kar: 5.728,24 m² x 512,83 TL = 2.937.613,32 TL 

 

ĠĢletmenin her ürettiği bir metrekare baĢına düĢen kar tutarı 512,83 TL‟ dir. 

Projede üretmiĢ olduğu 5.728,24 m² mutfakta ise 2.937.613,32 TL kar sağlamıĢtır. 

Tüm proje bazında karlılığı 8,25 m² mutfakta olduğu gibi değiĢmemekte % 69,57 

olarak kalmaktadır.  

 

4.5. B ĠġLETMESĠ GENEL TANITIMI, MUTFAK TASARIM- ÜRETĠM- 

MALĠYET (VE FAALĠYET) VERĠLERĠ 

 

4.5.1. B ĠĢletmesi Genel Tanıtımı 

 

 KiĢiselleĢtirilmiĢ mutfaklar sunan iĢletmemiz 2001 yılında Narlıdere‟ de 

showroom Ģeklinde kurulmuĢ, fason üretim ile faaliyetlerine baĢlamıĢtır. 2006 

yılında 400 metrekare alana yayılım gösteren kendi atölyesini Ġzmir‟ in Karabağlar 

ilçesinde kurmuĢtur. 2 adet Ģantiye Ģefi, 10 adet üretim konusunda uzmanlaĢmıĢ 

elemanı ile iĢlerini yürütmektedir. Elektrik ve taĢ iĢleri konusundaki hizmetler 

dıĢarıdan sağlanmaktadır.  

ĠĢletme sahipleri maliyet verilerini samimiyetle paylaĢmıĢ ancak isimlerinin 

araĢtırmada kullanılmamasını tercih etmiĢtir. Bu nedenle “B ĠĢletmesi” olarak 

anılmıĢtır.  
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4.5.2. B ĠĢletmesi ĠĢ AkıĢı, KiĢiselleĢtirilmiĢ Mutfak Tasarım ve Üretim 

AĢamaları 

 

B ĠĢletmesi iĢ akıĢı aĢağıdaki gibidir. 

1)Teklif Ġçin Yer KeĢfi: MüĢteri mutfağının ölçüsünün alınması, karĢılıklı 

görüĢme ile neler istendiğinin ve hangi tarz mutfak üzerinde çalıĢılacağının 

belirlenmesi, fotoğraf çekimi ve ölçü alınması. 

2) Projenin OluĢturulması: Auto Cad kullanılarak planın çizilmesi ADEKO 

programı kullanılarak üç boyutlu perspektifin oluĢturulması.   

3)Tadilat KeĢfi: Kurma, tesisat alt yapısı, gerekli ise duvar oluĢturulması veya 

kaldırılması, mutfak için her türlü inĢaat alt yapısının oluĢturulması. 

4) Tadilat Maliyetlendirilmesi: Kırma, elektrik alt yapısı vb. için malzeme, 

iĢçilik, moloz nakliyesi ve diğer giderlerin maliyetlerinin çıkarılması 

5) Mobilya Maliyetinin Çıkarılması: Malzeme, iĢçilik, boya- cila, montaj 

maliyetlerinin öngörülmesi.  

6)Teklifin Hazırlanması ve SözleĢme: Proje üzerinde müĢteri ile görüĢme, 

isteğe göre teklifin yeniden revize edilmesi sonrasında ödemelerin tutar ve tarih 

olarak belirlendiği sözleĢmenin imzalanması 

7) Altyapı ÇalıĢmasının BaĢlatılması: Elektrik, su, mobilya alt yapısının ve 

detaylı tadilat projesinin yürütülmesi. Tadilat sonrasında ustabaĢı tarafından net 

ölçünün alınması ve sonrasında müĢteri ile imalat öncesi detay toplantısının 

yapılması. Usta, iĢveren ve müĢteri isteklerinin tekrar tartıĢılarak sonuçlandırılması. 

8) Üretim: Üretim kesim, Ģekillendirme, cila, toplama, nakliye ve montaj 

olmak üzere 6 aĢamada gerçekleĢmektedir. Usta tarafından net kesim ölçüleri 

çıkarılır ve malzeme sarfiyatı belirlenir. Malzeme tedariki sağlanır. Gövde ve kapak 

üretimi ayrı ayrı yapılır. Gövdeler MDF Lam, kapaklar akrilik veya lakedir. Sunta 

Lam kullanılmamaktadır. Kesim atölyesinde uygun ölçülerde kesim yapılır. Gövde 

bir araya getirilir. Gövde içinde ve çekmecelerde bulum raylar kullanılır.  Kulplar ve 

aksesuarlar müĢteriye seçtirilir. Kulplar 0,5 TL‟ den 200 TL‟ ye kadar olan bir fiyat 

aralığına sahiptir. Kapak ölçüleri ve modelleri çıkarılır. Pre- model örnek kapak 

üretimi yapılır. MüĢteriye üretilen bu tek kapak gösterilir ve numune, renk, model 

vb. açılardan onaylatılır, sonrasında kapak üretimine geçilir. Kapakların uygun 
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ölçülerde kesimi ve Ģekillendirme iĢlemleri yapılır. ġekillendirme sırasında menteĢe 

yerleri açılır, menteĢeler takılır uygunluğu kontrol edildikten sonra tekrar sökülür.  

Cila aĢamasına geçilir. Cilalama için iĢlem sırası; zımpara, dolgu, tekrar 

zımpara, macun, zımpara, astar ve son kat cila ve dinlendirilmeye bırakılması 

Ģeklindedir.  

 Toplama aĢamasında atölyede tüm mutfak müĢteride yapılacağı gibi baĢtan 

sona monte edilir, gerekli düzeltmeler tespit edilir ve giderilir. Mutfak tekrar de-

monte haline getirilir.  

 9) Nakliye ve Montaj: Montaj öncesinde nakliye planlaması yapılır, montaj 

yerinin her bakımdan hazır olduğundan emin olunur. Geçici ambalaj yapılır ve ürün 

müĢteriye nakledilir. Nihai montaj iĢlemleri tamamlanır ve kapaklar takılır. Tezgâh 

ara seramiği yapılır.  

 10) Tahsilat: Hizmet bedeli sözleĢmeye uygun biçimde tahsil edilir. MüĢteri 

Ģikayetlerine cevap verilir montaj sonrası eğer ortaya çıkmıĢsa aksaklıklar giderilir.  

 Bir mutfağın sipariĢinin alınmasından projenin sonlandırılmasına kadar olan 

aĢamalar yukarıdaki gibi tanımlanmıĢtır. Aynı Ģekilde üretim de kendi içinde belli bir 

sıra izleyen iĢlemler bütünüdür.  

 

4.5.3. B ĠĢletmesi Makine Parkuru  

 

Üretimin aĢamaları sırasıyla kesim, Ģekillendirme, cila, toplama, nakliye ve 

montaj Ģeklindedir. Ġlk aĢama kesim aĢamasıdır. Bu aĢamada yatar makinası MDF 

Lam veya MDF plakalarının ebatlanmasında kullanılırken bıçkı makinesi ve gönye 

kesme makinası malzemenin kesilmesinde kullanılmaktadır. Daha sonra planye ve 

freze makinaları ile Ģekillendirme aĢamasına geçilmektedir. Bu aĢamada kapak ve 

gövdelerin fazlalıkları alınmakta, menteĢe yerleri açılmakta ve model verilmektedir. 

Daha sonra cila ve boyama iĢlemlerine geçilmektedir. ĠĢletme açısından, birden fazla 

kez zımparalama ve boyama iĢleminden geçirilen parçalar zaman ve maliyet 

anlamında önemli ölçüde kaynak tüketmektedir. Mutfağın planlanan zamanda 

bitirilmesi diğer aĢamalarda aksama olmamasının yanı sıra zımparalama, boyama 

bekleme ve tekrar boyama iĢlemlerinin uygun biçimde planlanmasına bağlıdır. 

Boyama ve cilalama iĢleminden sonra parçalar toplama alanına getirilmekte ve 

müĢteride montaj edileceği Ģekilde toplanmaktadır. Burada herhangi bir fazlalık, ölçü 
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dıĢılık ya da zarar mevcut ise o parça yeniden üretilmekte ya da o proje için fazladan 

üretilen parçalarla değiĢimi sağlanmaktadır. Bu aĢamada herhangi bir sorunla 

karĢılaĢılmazsa mutfak tekrar de monte hale getirilerek nakliye edilmek üzere depo 

alnına çekilmektedir.  ĠĢletmenin söz konusu iĢlemlerde kullandığı makinalar ve 

iĢlevleri aĢağıdaki gibi özetlenmiĢtir. 

 

 



 

253 

 

Tablo 26: B ĠĢletmesi Üretim Süreci, Kullanılan Makinalar ve ĠĢlevleri 

  

Kesim 

 

ġekillendirme 

 

Cila 

 

Toplama 

 

Nakliye 

 

Montaj 
 

M
a

k
in

e 

P
a

rk
u

ru
 

 

Yatar Makinası 

Bıçkı Makinesi 

Gönye Kesme 

Makinası 

 

Planye Makinası 

Freze Makinası 

Dip Matkap 

 

Cila Atım Tabancası 

El Zımparası 

Kompresör Makinası 

 

 

ġarjlı Matkap 

 

 

ĠĢletme Araçları 

 

 

ġarjlı Matkap 

 

Y
a

p
ıl

a
n

 Ġ
Ģl

e
m

le
r
 

 

-Yatar makinası 

MDF Lam veya 

MDF plakalarının 

ebatlanmasında 

kullanılır. 

-Bıçkı makinesi her 

türlü ağaç kesimi, 

boy koparma iĢlemi 

ve taramada 

kullanılmaktadır. 

-Gönye kesme 

makinası imalat ve 

montajda her türlü 

dereceli kesim iĢleri 

için kullanılır 

 

- Planye makinası, 

masif malzemenin 

iĢlenmesinde ve 

genel olarak delik 

açmada 

kullanılmaktadır. 

- Frezeleme makinası 

her türlü kordan 

çekme ve kapak 

kenarının 

iĢlemesinde 

kullanılmaktadır 

- Dip matkap kapak 

ve menteĢe 

yuvalarının 

açılmasında 

kullanılır. 

 

- Cila atım tabancası 

ve kompresör cila 

iĢlemin kendisini 

gerçekleĢtirirken el 

zımparası cila öncesi 

ve sonrasında 

kullanılmaktadır. 

 

 

- ġarjlı matkap tüm 

toplama iĢlerinde 

menteĢelerin, gövde 

ve kapakların 

birleĢtirilmesinde 

kullanılmaktadır. 

 

- Paketleme elle 

yapılmakta ve uygun 

biçimde iĢletme 

nakliye aracına 

yüklenmektedir. 

 

- MüĢterideki son 

montaj için Ģantiye 

Ģefi, ustabaĢı ve 

yeteri kadar eleman 

tarafından 

kullanılmaktadır 
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4.5.4. B ĠĢletmesi Mutfak Malzeme Sarfiyat Miktarı ve Maliyeti 

 

A ĠĢletmesinin mutfak çizimleri, ölçüleri ve kullandıkları malzemenin 

spesifikasyonları ve markaları B ĠĢletmesine iletilmiĢ ve 8,25 m² mutfak için 

malzeme sarfiyatı ve maliyetini kendileri aĢağıdaki belirlemiĢlerdir.  

 

Tablo 27: B ĠĢletmesi 8.25 m² Mutfak Ġçin Malzeme Sarfiyat Miktarı ve Maliyeti 

 

B ĠĢletmesi 8,25 m² lake mutfak için 8.598 TL malzeme maliyetine 

katlanmaktadır. Ancak kaĢıklık, çöp kovası ve evye folyosu sadece B ĠĢletmesi 

  

Birim Fiyatı 

 

 

Adet 

 

 

Tutar 

 

Gövde 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 m² 

 

3.548,00 TL 

 

Arkalık 5 mm Mdf- Lam 

 

200,00 TL 

 

2 

 

400,00 TL 

 

Gövde Pvc 

 

500,00 TL 

 

1 

 

500,00 TL 

 

Ġmalat Aksesuarı 

 

250,00 TL 

 

1 

 

250,00 TL 

 

Hafele Marka Frenli MenteĢe  

 

15 TL 

 

26 

 

390,00 TL 

 

Hafele Marka Box Frenli Ray 

Derin Çekmece 

 

230,00 TL 

 

1 

 

230,00 TL 

 

Hafele Marka Box Frenli Ray 

Dar Çekmece   

 

140,00 TL 

 

2 

 

280,00 TL 

 

Kulp 

 

20,00 TL 

 

16 

 

320,00 TL 

 

KaĢıklık 

 

30,00 TL 

 

1 

 

30,00 TL 

 

Çöp kovası 

 

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 Toplamı 

 

 

8.598 TL 
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tarafından maliyetlere dahil edilmekte A ĠĢletmesinin malzeme kalemleri arasında 

bulunmamaktadır. Çekmeceler, raf, süpürgelik ve taç A ĠĢletmesinin malzeme 

listesinde olduğu gibi ayrı ayrı sayılmamıĢtır. Bu kalemler gövde ile birlikte 

kesildiğinde gövdenin maliyetinin içinde yer almaktadır.  

 

4.5.5. B ĠĢletmesi Maliyet ( ve Faaliyet)  Verileri  

 

4.5.5.1. Direkt Ġlk Madde Malzeme Giderleri  

 

  A ĠĢletmesi tarafından projelendirilen 8,25 m² lake mutfağa ait tüm 

spesifikasyonlar B ĠĢletmesine iletilmiĢ ve bu veriler ıĢığında iĢletme 8.598 TL direkt 

ilk madde malzeme maliyeti çıkarmıĢtır. Ancak A ĠĢletmesinin malzeme sarfiyat 

listesinde çöp kovası, kaĢıklık ve evye folyosu bulunmamaktadır. Bununla beraber A 

ĠĢletmesi mutfağın müĢteriye nakliyesini genel üretim giderleri içinde 

değerlendirmektedir. Bu nedenle bu kalemler malzeme sarfiyat maliyeti genel 

toplamından aĢağıdaki gibi çıkarılmıĢtır. Bu Ģekilde direkt ilk madde malzeme 

maliyeti belirlenmiĢtir.  

 

B ĠĢletmesi D.Ġ.M.M. Giderleri = B ĠĢl. Mal. Mal. - Çöp Kov./ KaĢıklık/ Evye Fol./ Nakliye 

                                       = 8.598 TL -  ( 30 TL+ 140 TL + 30 TL+ 370 TL)   

                                                    = 8.028 TL 

B ĠĢletmesinin 8.25 m² alanına sahip lake mutfak için direkt ilk madde 

malzeme gideri 8.028 TL‟ dir. 

 

4.5.5.2. Direkt ĠĢçilik Giderleri  

 

B ĠĢletmesi 8.25 m² lake mutfak için iĢçilik giderlerini 5.467 TL olarak 

belirlemiĢtir. Özellikle boya ve cila iĢçiliğinin bu tutar içinde önemli yere sahip 

olduğunun altını çizmiĢtir.  Ġmalat iĢçilik ve montaj kalemleri direkt iĢçilik giderleri 

olarak değerlendirilmiĢtir. 
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4.5.5.3. Genel Üretim Giderleri  

 

ĠĢletmenin aylık genel üretim giderleri toplamı 8.182 TL‟ dir. Bu toplam tutar 

içinde aylık depo ve yapım atölyesi kira bedeli, enerji ve su giderleri, amortismanlar, 

sosyal güvenlik kurumu kesintileri ve nakliye bulunmaktadır.   

 

Tablo 28: B ĠĢletmesi Aylık Genel Üretim Giderleri  

 

 

B ĠĢletmesi Genel Üretim Giderleri 

(Aylık) 

 

 

G.Ü.G Tutarı 

 

Atölye ve Depo Bina Kirası 

 

3.080 TL 

 

Enerji Giderleri 

 

2.550 TL 

 

Su Giderleri 

 

190 TL 

 

Amortismanlar 

 

642 TL 

 

SGK Kesintileri 

 

1.350 TL 

 

Nakliye (Proje BaĢına) 

 

370 TL 

 

Toplam 

 

8.182 TL 

 

 Genel üretim giderleri aylık tamamlanan proje adedine göre eĢit olarak 

dağıtılmaktadır. B ĠĢletmesi aylık ortalama 4 adet proje tamamlamaktadır. Ancak 

nakliye proje baĢına 370 TL olduğundan nakliye hariç toplam genel üretim gideri 

dörde bölünerek her proje baĢına düĢen gider payı aĢağıdaki gibi hesaplanmıĢtır.  

 

Dağıtımı Yapılacak G.Ü.G  = 8.182 TL- 370 TL (Nakliye) = 7.812 TL 

Proje BaĢına DüĢen  G.Ü.G =   B ĠĢletmesi Aylık G.Ü.G.   /    4 Adet 

                                             = 7.812 TL / 4 Adet = 1953 TL 

 

Her proje baĢına 1.953 TL genel üretim gideri düĢmektedir. Bu proje için 370 

TL nakliye giderine katlanılmıĢtır. Bu durumda 8,25 m² mutfak için genel üretim 

tutarı aĢağıdaki gibi hesaplanmıĢtır.  
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Proje BaĢına DüĢen G.Ü.G:    1.953 TL 

            Nakliye:                    +    370 TL 

        ----------------------- 

8,25 m² Toplam G.Ü.G:          2.323 TL 

 

8,25 m² mutfak için B ĠĢletmesinin genel üretim gideri tutarı 2.323 TL‟ dir.  

 

 

4.5.5.4. Pazarlama SatıĢ ve Dağıtım Giderleri 

 

 ĠĢletme sahipleri yanı zamanda pazarlama faaliyetlerini yürütmektedirler. Bu nedenle 

ayrı bir departman oluĢumu veya istihdam söz konusu değildir. ĠĢletmenin pazarlama satıĢ 

dağıtım giderleri 410 TL‟ dir.  

 

4.5.5.5. Genel Yönetim Giderleri  

 

B ĠĢletmesi iki ortaklıdır. Yaptığımız görüĢmelerde fiyatlarının rekabetçi 

kalması için aldıkları aylık maaĢ tutarlarını proje maliyetine, dolayısıyla fiyatlarına 

yansıtmadıklarını paylaĢmıĢlardır. Verilerin karĢılaĢtırılabilir olması açısından genel 

yönetim gideri olarak iki kiĢilik yönetici maaĢ tutarı olan 6.560 TL hesaplamalara 

genel yönetim gideri olarak dahil edilmiĢtir. Genel yönetim giderleri aĢağıdaki gibi 

tamamlanan proje adedine göre eĢit olarak dağıtılmıĢtır.  

 

Proje BaĢına DüĢen Genel Yönetim Gideri =   A ĠĢletmesi Aylık G.Y.G.   /    4 Adet 

                                                                   = 6.560 TL / 4 Adet = 1.640 TL 

 

4.5.6. B ĠĢletmesi Ticari ve Sanayi Maliyetleri (+ Giderleri) 

 

  B ĠĢletmesi sanayi maliyetlerini oluĢturan direkt ilk madde malzeme 

giderleri 8.028 TL, direkt iĢçilik giderleri 5.467 TL, genel üretim giderleri ise 2.323 

TL olarak bulunmuĢtur. Sanayi maliyetlerine 410 TL pazarlama satıĢ dağıtım gideri 

ve 1640 TL G.Y.G. eklenerek ticari maliyetlere ulaĢılmıĢtır.  Tablo 29‟ da iĢletmeye 

ait maliyet ve faaliyet giderleri toplu bir biçimde gösterilmiĢtir.  
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Tablo 29: 8,25 m² Mutfak Ġçin Sanayi ve Ticari Maliyetler (+ Giderler)- B ĠĢletmesi 

 

 ĠĢletmenin sanayi maliyetlerinin yaklaĢık yarısını direkt ilk madde ve 

malzeme giderleri oluĢturmaktadır. ĠĢletmenin küçük bir iĢletme olması, depolama ve 

finansman kaynaklarının kısıtlı olması nedeniyle önemli miktarlarda malzeme alımı 

yapamaması alımlarında rekabetçi fiyatlardan yararlanabilmesini engellemektedir. 

ĠĢçilik özellikle lake mutfaklarda boyama ve cilalama aĢamalarında önemli 

olmaktadır. Genel üretim giderleri 2.323 TL olarak gerçekleĢmiĢtir. Direkt ilk madde 

malzeme giderleri, direkt iĢçilik giderleri ve genel üretim giderleri toplanarak sanayi 

maliyeti 15.818 TL olarak bulunmuĢtur. Genel yönetim giderleri yönetici 

maaĢlarından oluĢmaktadır. ĠĢletme sahipleri ürünlerinin pazarlamasını da kendileri 

yaptıklarından pazarlama satıĢ dağıtım faaliyeti giderleri düĢük seyretmiĢtir. Ticari 

maliyet 17.868 TL olarak sanayi maliyeti ile faaliyet giderlerinin toplanması 

sonucunda bulunmuĢtur.  

 

 

 

 

 

8,25 m² Mutfak Maliyeti 

 

Direkt Ġlk Madde ve Malzeme Giderleri 

 

8.028 TL 

 

Direkt ĠĢçilik Giderleri 

 

5.467 TL 

 

Genel Üretim Giderleri 

 

2.323 TL 

 

Sanayi Maliyeti 

 

15.818 TL 

 

Pazarlama SatıĢ Dağıtım Giderleri 

 

410 TL 

 

Genel Yönetim Giderleri 

 

1.640 TL 

 

Ticari Maliyeti  

 

17.868 TL 
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4.5.7. B ĠĢletmesi SatıĢ Fiyatı ve Karlılığının Değerlendirilmesi 

 

B ĠĢletmesi 8,25 m² mutfağı 17.868 TL‟ ye mal etmiĢ ve bu tutarın üzerine % 

25 atölye karı ekleyerek satıĢ fiyatını 22.335 TL olarak belirlemiĢtir. ĠĢletme 8,25 m² 

mutfaktan 4.467 TL kar etmiĢtir.  

 

Ticari Maliyeti:  17.868 TL 

SatıĢ Fiyatı :   17.868 TL + (17.868 ) % 25 = 22.335 TL 

1 m² SatıĢ Fiyatı:  22.335 TL / 8,25 m² = 2.707 TL 

Kar:    22.335 TL – 17.868 TL = 4.467 TL 

 

ĠĢletmenin metrekare baĢına düĢen karı ise 542 TL‟ dir ve aĢağıdaki gibi 

hesaplanmıĢtır.  

 

8,25 m² Mutfak Kâr Tutarı: 4.467 TL 

1 m² Mutfak Ġçin Kâr Tutarı: 4.467 TL/ 8,25 m² = 542 TL 

 

B iĢletmesi 8,25 m² mutfak üretimi için yüksek bir maliyete katlanmıĢ bunun 

doğal bir sonucu olarak satıĢ fiyatı da A ĠĢletmesine göre yüksek bir düzeyde 

oluĢmuĢtur.  

 

4.6. ĠġLETMELERE AĠT SATIġ FĠYATI, MALĠYET+ GĠDER VE KAR 

VERĠLERĠ 

 

ĠĢletmelerin direkt ilk madde ve malzeme, direkt iĢçilik ve genel üretim 

giderleri ayrı ayrı hesaplanmıĢ bu tutarların toplanmasıyla sanayi maliyetleri 

bulunmuĢtur. Daha sonra bazı faaliyet giderleri için çeĢitli dağıtım anahtarları 

kullanılarak dağıtıma tabi tutulmuĢ ve 8,25 m² mutfak baĢına düĢen gider tutarları 

ayrı ayrı iĢletmeler bazında hesaplanmıĢtır. Daha sonra sanayi maliyetlerine faaliyet 

giderlerinin eklenmesiyle ticari maliyetler bulunmuĢtur. ĠĢletmeler farklı 

fiyatlandırma yaklaĢımları uygulamaktadır. A ĠĢletmesi m² baĢına fiyat verirken, B 

ĠĢletmesi proje baĢına fiyatlandırma yapmaktadır. ĠĢletmelerin satıĢ fiyatları 
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belirlenmiĢ ve metrekare baĢına kar, metrekare satıĢ fiyatı ve kar tutarları ayrı ayrı 

hesaplanarak tablo 30‟ da aĢağıdaki gibi özetlemiĢtir.  

 

Tablo 30: ĠĢletmelere Ait SatıĢ Fiyatı, Maliyet+ Gider ve Kar Verileri  

  

A ĠĢletmesi 

 

 

B ĠĢletmesi 

 

M² SatıĢ Fiyatı 

 

1.250 TL 

 

2.707 TL 

 

SatıĢ Fiyatı 

 

10.312,50 TL 

 

22.335 TL 

 

Direkt Ġlk Madde ve 

Malzeme Giderleri 

 

4.081,61 TL 

 

8.028 TL 

 

Direkt ĠĢçilik Giderleri 

 

694,71 TL 

 

5.467 TL 

 

Genel Üretim Giderleri 

 

869,80 TL 

 

2.323 TL 

 

Sanayi Maliyeti  

 

5.646,12 TL 

 

15.818 TL 

 

Pazarlama SatıĢ ve Dağıtım 

Giderleri 

 

235,62 TL 

 

410 TL 

 

Genel Yönetim Giderleri 

 

199,90 TL 

 

1.640 TL 

 

Ticari Maliyeti  

 

6.081,64 TL 

 

17.868 TL 

 

Kar 

 

4.230,86 

 

4.467 TL 

 

M² BaĢına Kar 

 

512,83 TL 

 

542 TL 

 

 

4.7. ĠġLETMELERĠN KATKI PAYI ANALĠZĠ 

 

Katkı payı belli bir üretim hacminde; gelirin değiĢken giderleri aĢan artık 

kısmıdır. Katkı payı yaklaĢımı maliyet, üretim hacmi ve karlılık arasındaki iliĢkilere 

ıĢık tutar (Needles ve diğerleri,1981:901).  Katkı payı toplam net satıĢlar ile toplam 

değiĢken maliyet arasındaki fark olarak tanımlanabilir. SatıĢ fiyatı ile birim değiĢken 

maliyet arasındaki fark, satılan her bir birimin, o birime ait değiĢken maliyeti aĢtığı 

sürece kar, toplam sabit maliyetin altında kalması halinde zarar edileceği açıktır 

(Büyükmirza, 2006:411).  
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Katkı oranı, satıĢlardan sağlanan her liranın sabit maliyetlere ve kara olan 

katkısını gösterir. Bir baĢka anlatım biçimiyle katkı oranı katkı payının birim satıĢ 

fiyatına oranıdır. Birim satıĢ fiyatının ne kadar bir yüzdesinin sabit maliyetlere ve 

kâra katkı sağladığını gösterir. (Saban ve Erdoğan:2017: 407).  

 A ve B ĠĢletmesinin maliyet verileri sabit ve değiĢken olarak sınıflandırılarak 

katkı payı, katkı payı oranı ve karı tablo 31‟ de aĢağıdaki gibi hesaplanmıĢtır.  

 

Tablo 31: ĠĢletmelerin KarĢılaĢtırmalı Katkı Payı Analizi 

  

A ĠĢletmesi 

 

B ĠĢletmesi 

 

SatıĢ Fiyatı 

 

10.312,50 TL 

 

22.335 TL 

 

DeğiĢken Maliyetler ve Giderler 

 

Direkt Ġlk Madde ve Malzeme 

Giderleri 

Genel Üretim Giderleri 

Pazarlama SatıĢ ve Dağıtım 

Giderleri 

Genel Yönetim Giderleri 

 

TOPLAM DEĞĠġKEN 

MALĠYETLER VE GĠDERLER 

 

 

 

4.081,61 TL 

 

435 TL 

165 TL 

 

20 TL 

 

4.701,61 TL 

 

 

 

8.028 TL 

 

1.162 TL 

   287 TL 

 

164 TL 

 

9.641 TL 

 

KATKI PAYI  

 

5.610,89 TL 

 

12.694 TL 

 

KATKI PAYI ORANI 

 

0,54 

 

0,57 

 

Sabit Maliyetler ve Giderler 

 

Direkt ĠĢçilik Giderleri 
 

Genel Üretim Giderleri 
 

Pazarlama SatıĢ ve Dağıtım 

Giderleri 

Genel Yönetim Giderleri 

 

TOPLAM SABĠT 

MALĠYETLER VE GĠDERLER 

 

 

 

694,71 TL 
 

434,80 TL 
 

70,62 TL 

 

179,90 TL 

 

1.380,03 TL 

 

 

 

5.467 TL 
 

1.161 TL 
 

   123 TL 

 

1.476 TL 

 

8.227 TL 

 

KAR 

 

4.230,86 TL 
 

4.467 TL 
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A ĠĢletmesinin satıĢ fiyatı 10.312,50 TL, B ĠĢletmesinin satıĢ fiyatı ise 22.335 

TL‟ dir. SatıĢ fiyatından değiĢken maliyetler çıkarılarak katkı payı, katkı payının 

satıĢ fiyatına oranlanması ile de katkı payı oranı hesaplamıĢtır. A ĠĢletmesinin katkı 

payı tutarı 5.610,89 TL, B ĠĢletmesinin ise 12.694 TL‟ dir; katkı payı oranları ise 

sırasıyla % 54 ve % 57 olarak bulunmuĢtur. Her iki iĢletmenin hem değiĢken hem de 

sabit giderleri arasındaki fark büyüktür. Bu durum iĢletmelerin farklı üretim 

sistemleri kullanmasının sonucu olarak ortaya çıkmaktadır. Katkı payı oranı 

açısından değerlendirildiğinde iĢletmeler arasında ciddi bir farklılık ortaya 

çıkmamıĢtır.  
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Tablo 32: A ve B ĠĢletmeleri Sabit, DeğiĢken Maliyet ve Giderlerinin Detaylı Analizi 

 

 

A ĠġLETMESĠ 

  
DeğiĢken 

Giderler 

 
 

 

DeğiĢken 

Giderler 

 (%) 

 
Sabit 

Giderleri 

 
 

 

Sabit 

Giderler  

(%) 

 

Toplam 

Tutar 

 

Toplam 

Tutar  

(%) 

 

D.Ġ.M.M. 

 

4.081,61 TL 

 

% 86,8 

 

- 

 

% 0 

 

4.081,61TL 

 

% 67,1 

 

D.Ġ.G. 
 

 

- 
 

% 0 

 

694,71 TL 
 

% 50,34 

 

694,71 TL 

 

%11,4 

 

G.Ü.G. 

 

 

435 TL 

 

% 9,3 

 

434,80 TL 

 

% 31,51 

 

869,80 TL 

 

%14,3 

 

Sanayi 

Maliyeti 

 

4.516,61 TL 

 

% 96,1 

 

1.129,51 TL 

 

% 81,85 

 

5.646,12 TL 

 

% 92,8 

 

Paz- Sat- 

Dağ 
Giderleri 

 

165 TL 
 

% 3,5 

 

70,62 TL 
 

% 5,11 

 

235,62 TL 

 

% 3,9 

 
Genel 

Yönetim 

Giderleri 

 
20 TL 

 

% 0,4 

 
179,9 TL 

 

% 13,04 

 
199,90 TL 

 
% 3,3 

 

Ticari 

Maliyeti 

 

 

4.701,61 TL 

 

% 100 

 

1.380,03 TL 

 

% 100 

 

6.081,64 TL 

 

% 100 

 

 

 

 

B ĠġLETMESĠ 

 
 

 

DeğiĢken 

Giderler 

 

 

DeğiĢken 

Giderler 

 (%) 

 

 

Sabit 

Giderleri 

 

 

Sabit 

Giderler 

(%) 

 

 

Toplam 

Tutar 

 
 

Toplam 

Tutar  

(%) 

 

D.Ġ.M.M. 
 

 

8.028 TL 
 

% 83 

 

- 
 

% 0 

 

8.028 TL 
 

% 44,9 

 
D.Ġ.G. 

 

 
- 

 

% 0 

 
5.467 TL 

 

% 66,45 

 
5.467 TL 

 

% 30,6 

 

G.Ü.G. 
 

 

1.162 TL 

 

% 12 

 

1.161 TL 

 

% 14,11 

 

2.323 TL 

 

% 13 

 

Sanayi 

Maliyeti 

 

 

9.190 TL 

 

% 95 

 

6.628 TL 

 

% 80,56 

 

15.818 TL 

 

% 88,5 

 
Paz- Sat- 

Dağ 

Giderleri 

 
287 TL 

 

% 3 

 
123 TL 

 

% 1,5 

 
410 TL 

 

% 2,3 

 

Genel 
Yönetim 

Giderleri 

 

164 TL 
 

% 2 

 

1.476 TL 
 

% 17,94 

 

1.640 TL 
 

% 9,2 

 

Ticari 

Maliyeti 

 

 

9.641 TL 

 

% 100 

 

8.227 TL 

 

% 100 

 

17.868 TL 

 

% 100 
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A ve B ĠĢletmelerine ait sabit, değiĢken maliyet ve giderler Tablo 32‟ de ayrı 

ayrı analiz edilmiĢtir. A ĠĢletmesinin değiĢken giderlerinin % 86,8 „ ini ve toplam 

ticari maliyetlerinin % 67,1 „ ini D.Ġ.M.M maliyetleri oluĢturmaktadır. B 

iĢletmesinde ise bu oranlar sırasıyla % 83 ve % 44,9 olarak teĢekkül etmiĢtir. Her iki 

iĢletme açısından da maliyetlerin önemli bir kısmını malzeme maliyetleri 

oluĢturmaktadır. D.Ġ.M.M.‟ nin değiĢken giderler içindeki payları açısından bulunan 

yüzdelik değerler birbirine yakın olsa da tutar olarak değerlendirdiğimizde ciddi 

farklılık görülmektedir. Bunun en önemli sebebi yığın kiĢiselleĢtirme iĢletmesinin 

hammaddeyi yüksek miktarlarda tedarik etmesine bağlı olarak daha düĢük fiyatlarla 

satın alabilmesidir. Diğer taraftan ileri üretim teknolojilerinin kullanımı malzemeyi 

daha verimli bir biçimde iĢlemesine de olanak sağlamaktadır. A ĠĢletmesinin sabit 

giderlerinin % 50,34‟ ü; toplam ticari maliyetlerinin ise  % 11,4 „ ünü direkt iĢçilik 

giderleri oluĢturmaktadır. B iĢletmesinde ise bu oranlar sırasıyla % 66,45 ve % 30,6 

olarak teĢekkül etmiĢtir.  Direkt iĢçilik giderleri sabit özellikte maliyetler olarak 

değerlendirilmiĢtir. Çünkü her iki iĢletmedeki çalıĢanlar süreklilik göstermektedir. B 

ĠĢlemesinde genel amaçlı daha basit alet ve makineler kullanıldığından çalıĢanların 

yetenekleri ön plana çıkmaktadır. Bu nedenle çok fazla istihdam sirkülasyonu 

yaĢanmamaktadır. Aynı durum A ĠĢletmesi için de söz konusudur ancak üretim 

süreci daha makineleĢmiĢ olduğundan çalıĢanlarının yeteneklerine olan ihtiyaç daha 

hafiflemiĢtir. Direkt iĢçilik giderlerinde iĢletmeler arasındaki bu ciddi fark hem 

makineleĢmeden hem de A ĠĢletmesindeki tekrarlamalı iĢlemler nedeniyle iĢçilerin 

öğrenmeye bağlı olarak verimliliklerinin artmasından kaynaklanmaktadır. Diğer bir 

unsurda A ĠĢletmesinde 8,25 m² mutfak baĢına düĢen iĢçilik giderlerinin dağıtım 

anahtarları yolu ile dağıtılması ve üretim hacmi yüksek olduğundan proje baĢına 

düĢen iĢçilik giderlerinin minimize olmasıdır. Aynı durum genel üretim giderlerinde 

de kendini göstermektedir. A ĠĢletmesinin değiĢken giderlerinin % 9,3 „ ü sabit 

giderlerinin ise % 31,51 „ i genel üretim giderlerinden oluĢmaktadır. Genel üretim 

giderlerinin ticari maliyet içindeki payı % 14,3‟ tür. B ĠĢletmesinin değiĢken 

giderlerinin % 12 „ si, sabit giderlerinin ise % 14,11 „ i genel üretim giderlerinden 

oluĢmaktadır. Genel üretim giderlerinin ticari maliyet içindeki payı % 13‟ tür. A 

ĠĢletmesinin genel üretim giderleri B ĠĢletmesi oranlarına göre oldukça yüksektir 

ancak tutar olarak ele aldığımızda tam tersine ciddi fark olduğu görülmektedir. 

Bunun nedeni A ĠĢletmesinin yüksek üretim hacminin ortalama birim maliyetleri 
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düĢürmesinden kaynaklanmaktadır. Bu noktada iĢletme ölçek ekonomilerinden 

faydalanarak birim maliyetlerini düĢürmektedir. Ġki iĢletmenin faaliyet giderleri de 

yüzdesel olarak pek farklı gözükmese de tutar olarak A ĠĢletmesi çok daha düĢük 

faaliyet giderlerine sahiptir.  Çünkü faaliyet giderlerinin dağıtımında dağıtım 

anahtarlarının kullanılması ve A ĠĢletmesinin yüksek hacimlerde modüler üretim 

yapması birim ortalama maliyetleri düĢürmektedir. 

  

4.8. UYGULAMA SONUÇLARININ KARġILAġTIRILMASI 

 

Bu çalıĢmada yığın kiĢiselleĢtirme üretim sistemini kullanarak modüler 

mutfak üretimi yapan A ĠĢletmesi ile kiĢiye özel mutfak tasarlayıp üreten B 

ĠĢletmesinin 8,25 m² mutfak için ticari ve sanayi maliyetleri (+giderleri) hesaplanmıĢ, 

satıĢ fiyatları ve karlılıkları tespit edilmiĢtir. Her iki iĢletmeye ait veriler kullandıkları 

farklı üretim yöntemleri bakımından karĢılaĢtırılmıĢtır. A ve B ĠĢletmesine ait 

maliyet, gider ve karlılık verileri Tablo 33‟ de aĢağıdaki gibi özetlenmiĢtir.  
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Tablo 33: A ve B ĠĢletmelerinin KarĢılaĢtırmalı Maliyet + Giderleri ve Karlılık Verileri 

 
 

A ĠĢletmesi 

 

B ĠĢletmesi 

 

M² SatıĢ Fiyatı 

 

1.250 TL 

 

2.707.00 TL 

 

SatıĢ Fiyatı 

 

10.312,50 TL 

 

22.335 TL 

 

Direkt Ġlk Madde ve 

Malzeme Giderleri 

 

4.081,61 TL 

 

8.028 TL 

 

Direkt ĠĢçilik Giderleri 

 

694,71 TL 

 

5.467 TL 

 

Genel Üretim Giderleri 

 

869,80 TL 

 

2.323 TL 

 

Sanayi Maliyeti 

 

5.646,12 TL 

 

15.818 TL 

 

Pazarlama SatıĢ ve Dağıtım 

Giderleri 

 

235,62 TL 

 

410 TL 

 

Genel Yönetim Giderleri 

 

199,90 TL 

 

1.640 TL 

 

Ticari Maliyeti 

 

6.081,64 TL 

 

17.868 TL 

 

Kar 

 

4.230,86 

 

4.467 TL 

 

M² BaĢına Kar 

 

512,83 TL 

 

542 TL 

 

B ĠĢletmesinin sanayi maliyeti A ĠĢletmesinin sanayi maliyetlerinin yaklaĢık 

üç katıdır. Bu ciddi fark öncelikle ilk madde ve malzemeden kaynaklanmaktadır. A 

ĠĢletmesi 23.000 m² kapalı alan üzerine kurulu geniĢ depolama alanlarına sahiptir. 

Bunun yanında yeterli finans kaynakları mevcuttur. Bu nedenle MDF Lam, ham mdf, 

PVC, sunta lam, ultraviyole boya, aksesuarlar vb. gibi birçok malzemeyi büyük 

partiler halinde alarak miktar indirimlerinden faydalanabilmekte ve sağlıklı bir 
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biçimde depolayabilmektedir. Bu nedenle A ĠĢletmesinin ticari maliyetlerinin % 

67,1‟i direkt ilk madde ve malzemeden oluĢsa da tutar olarak B ĠĢletmesiyle 

karĢılaĢtırıldığında ciddi bir fark oluĢtuğu gözlenmektedir. Bu oran B ĠĢletmesinde % 

44,9 olarak gerçekleĢmiĢtir. Ġki iĢletme içinde malzeme maliyeti toplam maliyet 

içinde belirleyici kalemlerdir. A ĠĢletmesinin 8,25 m² mutfak için D.Ġ.M.M maliyeti 

4.081,61 TL iken, B ĠĢletmesinin D.Ġ.M.M maliyeti 8.028 TL‟ dir.  ĠĢletmelerin 

üretim ve faaliyet maliyetlerinin ticari maliyetler içindeki yüzdesel dağılımı 

iĢletmeler bazında aĢağıdaki gibi gerçekleĢmiĢtir.  

 

Tablo 34: ĠĢletme Maliyetlerinin ve Giderlerinin Ticari Maliyetler Ġçindeki Yüzdesel Payı  

  

  

A ĠĢletmesi 

 

Yüzde Payı 

 

B ĠĢletmesi 

 

Yüzde Payı 

 

D.Ġ.M.M. 

 

4.081,61 TL 

 

% 67,1 

 

8.028 TL 

 

% 44,9 

 

D.Ġ.G. 

    

694,71 TL 

 

% 11,4 

 

5.467 TL 

 

% 30,6 

 

G.Ü.G 

    

869,80 TL 

 

% 14,3 

 

2.323 TL 

 

% 13 

 

Sanayi 

Maliyeti 

 

 

5.646,12 TL 

 

 

% 92,8 

 

 

15.818 TL 

 

 

% 88,5 

 

Paz- Sat- Dağ 

Gid. 

  

 235,62 TL 

 

% 3,9 

  

410 TL 

 

% 2,3 

 

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 ĠĢletmesi her modelde kullanılabilen malzemeler (menteĢe, teleskobik ray, 

kavale, raf pimi, PVC bant, 5 mm MDF Lam vb) dıĢında stok bulundurmamakta 

sipariĢ üzerine ve kiĢiye özel çalıĢtığından müĢterinin belirlediği spesifikasyonlara 
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göre tedarik gerçekleĢtirmektedir. Bu da iĢletmenin malzeme maliyetlerinin yüksek 

olmasına neden olmaktadır. A ĠĢletmesinin yığın kiĢiselleĢtirme üretim sistemini 

benimsemiĢ olması nedeniyle 30 cm – 40 cm – 50 cm - 60 cm- 90 cm ile 35 cm – 45 

cm- 55 cm- 65 cm -95 cm‟ lik modülleri herhangi bir sipariĢe bağlı olmaksızın seri 

bir biçimde üretmesi malzemenin hızlıca ürüne dönüĢmesini sağlamakta ayrıca gelen 

sipariĢlerin teslim sürelerini kısaltmaktadır. Bunun doğal sonucu olarak büyük 

miktarlarda malzeme alımı yapmakta ve daha ucuza tedarik edebilmektedir. Örneğin, 

B ĠĢletmesi lake mutfaklar için kullandığı boyaları yerel tedarikçilerden alırken A 

ĠĢletmesi Almanya‟ dan ana tedarikçiden alım yapabilmektedir. Aynı durum 

aksesuarlarda da ortaya çıkmaktadır. Yığın kiĢiselleĢtirme iĢletmesi Çin‟ den 

aksesuar ve yardımcı malzeme tedariki yapabilmektedir. Bununla beraber malzemeyi 

sağlıklı bir biçimde uzun süreli depolama imkânları da mevcuttur.  

 A ĠĢletmesinin seri üretim hattı iĢletmenin iĢçilik giderlerini de 

etkilemektedir. Aynı tipteki modüllerin seri üretilmesi iĢçilerin tekrarlamalı iĢlemler 

nedeniyle öğrenmeye bağlı olarak verimliliğinin artmasına neden olmaktadır. A 

ĠĢletmesinin sahip olduğu makine ve ekipmanlar da seri üretim yapmasını 

kolaylaĢtırmaktadır. A ĠĢletmesinin ticari maliyetlerinin % 11,4‟ ü direkt iĢçilik 

giderlerinden oluĢurken bu oran B ĠĢletmesinde % 30,6 olarak gerçekleĢmiĢtir. A 

ĠĢletmesinin 8,25 m² mutfak için direkt iĢçilik maliyeti sadece 694,71 TL iken, B 

ĠĢletmesinin direkt iĢçilik maliyeti 5.467 TL‟ dir.  Atölye tipi üretim yapan B 

ĠĢletmesi iĢçilik maliyetlerinin önemli bir kısmının lake mutfaklarda zımpara ve 

boyama aĢamalarında ortaya çıktığını belirtmiĢtir. Bu aĢamada boyanın kuruması 

içinde belirli bir bekleme süresi öngörülmekte sipariĢ teslim süresi buna göre 

hesaplanmaktadır. A ĠĢletmesinde ise bu iĢlem tamamıyla makinelerle 

gerçekleĢtirilmektedir. Ġthal ultraviyole boya ile makine içinde iĢlem gören parça 

makinenin diğer ucundan kuru bir Ģekilde çıkmaktadır. Zaman alıcı boyama ve 

zımparalama iĢlemleri için makineler kullanıldığından sadece parçaların bir 

istasyondan diğerine taĢınmasında zaman kaybı yaĢanmaktadır. A ĠĢletmesinin sahip 

olduğu makinelerin oldukça pahalı ve teknolojik olarak geliĢmiĢ olmaları nedeniyle 

her makineden sorumlu bir operatör iĢçi bulunmaktadır. Makineye yüklenecek iĢ 

birimlerinden tamamıyla bu operatörler sorumlu olmakta ve iĢ planlaması bu iĢçilerin 

öngörüleri ile yapılmaktadır. Sorumlu iĢçilerin dıĢında makineleri kullanmak ya da 

makine ile ilgili herhangi bir iĢlemde bulunmak kesinlikle yasaklanmıĢtır. Makine 
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yoğun bir biçimde kullanımı hem iĢçilik maliyetlerinden tasarruf edilmesini sağlamıĢ 

hem de yetenekli çalıĢanların verimliliğini arttırmıĢtır.  

A ĠĢletmesinin artan ürün çeĢitliliğini ve sermaye yoğun üretim sürecini 

dengelemesindeki baĢarısı genel üretim giderlerinin de düĢmesini sağlamıĢtır. A 

ĠĢletmesinin ticari maliyetlerinin % 14,3‟ ü genel üretim giderlerinden oluĢurken bu 

oran B ĠĢletmesinde % 13 olarak gerçekleĢmiĢtir. A ĠĢletmesinin 8,25 m² mutfak için 

genel üretim giderleri sadece 869,80 TL iken, B ĠĢletmesinin genel üretim giderleri 

2.323 TL‟ dir. Oransal olarak A ĠĢletmesinin G.Ü.G‟ leri daha fazla görünse de tutar 

olarak tam tersi bir durum söz konusudur. B ĠĢletmesinin genel üretim giderleri A 

ĠĢletmesinin 2,7 katı daha fazladır. Böyle bir farkın doğmasının altında birden fazla 

sebep bulunmaktadır. Öncelikle makineleĢme iĢlem verimliliğini arttırmaktadır, çok 

çeĢitli ürünlerin seri bir biçimde hatta bazı ürünlerin ortak üretim hattı kullanılarak 

yani süreç ortaklığı sağlanarak üretilmesi birim baĢına düĢen genel üretim giderinin 

azalmasına yol açmaktadır. Örneğin; kapak, kapı ve ofis mobilyası ayrı ayrı üretim 

hatlarında üretilmektedir. Ancak ofis mobilyası ve mutfak dolap gövdelerinin benzer 

tasarım ve üretim özelliklerine sahip olması belli bir noktaya kadar ortak üretim 

süreci kullanılarak üretilmelerine olanak sağlamaktadır. Yığın üretimin önemli 

Ģartlarından biri olan büyük sermaye yatırımları yığın kiĢiselleĢtirme iĢletmelerinin 

standart modülleri üretmesi sürecinde önem kazanmaktadır.  A ĠĢletmesi sahip 

olduğu makine parkuru ile bunu sağlamayı baĢarmıĢtır. Mutfak gövdeleri modüller 

Ģeklinde tasarlanmıĢtır. Modüllerin seri bir biçimde üretilmesi hem genel üretim 

giderlerinden tasarruf sağlamıĢ, ölçek ekonomilerini harekete geçirmiĢ ve artan 

makineleĢme iĢçi sayısını azaltırken deneyimli elemana olan ihtiyacı arttırmıĢtır.  

ĠĢletmelerin faaliyet giderleri pazarlama satıĢ dağıtım ile genel yönetim 

giderlerinden oluĢmaktadır. Sanayi maliyetlerine faaliyet giderleri eklenerek ticari 

maliyetler hesaplanmıĢtır. A ĠĢletmesinde 235,62 TL pazarlama satıĢ dağıtım gideri 

bulunurken B ĠĢletmesinde bu tutar 410 TL‟ dir. B ĠĢletmesinde ayrı bir pazarlama 

departmanı bulunmamakta onun yerine iĢletme sahipleri kendi mamullerinin 

tanıtımını da üstlenmektedir. A ĠĢletmesinde ise pazarlama faaliyetleri için kaynak 

ayrılmakta ve mamüllerin tanıtımına önem verilmektedir. Genel yönetim giderleri A 

ĠĢletmesinin 199,90 TL iken B ĠĢletmesinin 1.640 TL olarak hesaplanmıĢtır. A 

ĠĢletmesinin ürün skalası çok geniĢ ve üretim hacmi yüksek olduğundan yapılan 

dağıtım sonucunda 8,25 m² mutfağa daha az genel yönetim gideri yüklenirken, B 
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ĠĢletmesinde dağıtım proje sayısına (4 adet) göre yapıldığından aldığı pay da yüksek 

olmuĢtur. Aynı durum pazarlama satıĢ  dağıtım giderlerinde de söz konusudur.  

A ĠĢletmesi fiyatını belli bir m² satıĢ fiyatı (1.250 TL) belirleyerek 

hesaplarken, B ĠĢletmesi maliyet artı kâr (% 25) yaklaĢımını benimsemiĢtir. 8.25 m² 

mutfak için A ĠĢletmesinin satıĢ fiyatı 10.312,50 TL iken, karı 4.230,86 TL‟ dir. B 

ĠĢletmesinin satıĢ fiyatı ise 22.335 TL iken, karı 4.467 TL olarak hesaplanmıĢtır. 

ĠĢletmelerin kar tutalarını değerlendirdiğimizde B ĠĢletmesinin m² baĢına 29,17 TL 

daha fazla kar ederek mutfağın tümünde 241 TL daha fazla kazandığı 

gözlenmektedir. Ancak Ģekil 51‟ de iĢletmelerin maliyet ve kâr bileĢimine 

bakıldığında A ĠĢletmesinin daha az maliyete katlanarak daha yüksek oranda kâr 

ettiği görülmektedir. ġekildeki yüzdeler satıĢ fiyatı içindeki maliyet ve kârın oranını 

göstermektedir.  

 

ġekil 51: ĠĢletmelerin Maliyet + Gider ve Kar BileĢimleri 

 

      

B ĠĢletmesinin 22.335 TL‟ lik fiyatı A ĠĢletmesinin fiyatının iki katından daha 

fazladır. ĠĢletme hem yüksek fiyatlarla ürünlerini piyasaya sürmekte hem de daha az 

kar elde etmektedir. SatıĢ fiyatının sadece % 20‟ si iĢletmeye kalmakta kalan kısmı 

ürünün üretilmesinde tüketilen kaynakların maliyetini oluĢturmaktadır. ĠĢletmenin 

atölye tipi çalıĢan küçük bir iĢletme olması müĢterilere özel tasarım ve üretim yapma 

esnekliğini kendisine kazandırsa da üretim verimliliğini sağlayamadığı 

Maliyet 

59% 

Kar 

41% 

Maliyet +Kâr =SatıĢ Fiyatı 

(A ĠĢletmesi) 

Maliyet Kar

Maliyet 

80% 

Kar 

20% 

Maliyet + Kâr= SatıĢ Fiyatı 

(B ĠĢletmesi) 

Maliyet Kar
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görülmektedir. Bunun en önemli sebebi iĢletmenin ekipman ve makinelere yeterince 

yatırım yapmamıĢ olması ve modüler parçalar tasarlayarak bunların seri bir biçimde 

üretildiği bir üretim süreç yönetimini benimsememiĢ olmasıdır. Bu durumun 

sebeplerinin baĢında finansman yetersizliği gelmektedir. Ġkinci neden ise 

kiĢiselleĢtirilmiĢ ürünler üretmenin getirmiĢ olduğu kısıttır. Yığın kiĢiselleĢtirme 

yapan B ĠĢletmesi mutfak tasarımlarında seri biçimde ürettiği modüllerle müĢteri 

istekleri doğrultusunda tasarımlar meydana getirmekte ve birim baĢına maliyetlerini 

düĢürerek ölçek ekonomilerinden faydalanmaktadır. Her ne kadar müĢteri istek ve 

ihtiyaçları montaj aĢamasını Ģekillendirse de modül ölçüleri ile uyum sağlamayan bir 

ölçü için A ĠĢletmenin yapabileceği herhangi bir Ģey bulunmamaktadır. Ancak B 

ĠĢletmesi için durum farklıdır, müĢterinin istediği ölçülerde gövdeler üretebilir ya da 

kapak modelleri oluĢturabilir. Bu durumda sermaye yoğun seri üretim hattı önemini 

kaybetmektedir. Bu noktada ise A ĠĢletmesinin sunduğu fiyat avantajı önem 

kazanmaktadır.   A ĠĢletmesinin m² fiyatı 1.250 TL iken B ĠĢletmesinin m² fiyatı 

2.707 TL‟ dir. Yığın kiĢiselleĢtirme iĢletmesi daha ucuza aynı kalitede ürünler 

sunarken diğer iĢletme kiĢiye özel üretim imkânı nedeniyle çok yüksek fiyatlarla 

hizmet sunmaktadır. A ĠĢletmesi için sürümden kazanma imkânı ve avantajı 

doğmaktadır. 8.25 m² mutfak yığın kiĢiselleĢtirme iĢletmesinin 690 adet mutfak 

projesi kapsamında üstlenmiĢ olduğu mutfaklardan sadece biridir. Bu proje 

kapsamında m²‟ si 1.250 TL‟ den olmak üzere 5.728,24 m² mutfak üretilmiĢtir. 

ĠĢletmenin toplam satıĢ hasılatı 7.160.300 TL‟ dir. B ĠĢletmesi ise ayda 4 proje kabul 

edebilmektedir. ĠĢletmelerin karlılıkları birbirine yakın olsa da A ĠĢletmesinin yüksek 

hacimlerde üretip satması ciddi karların elde edilmesini sağlamaktadır.  

Bütün bu veriler ıĢığında B ĠĢletmesinin A ĠĢletmesine göre ne kadar yüksek 

maliyete katlandığı tablo 35‟ de hesaplanmıĢtır. 
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Tablo 35: B ĠĢletmesi A ĠĢletmesine Göre Ne Kadar Yüksek Maliyete Katlanıyor? 

 

 

ĠĢletme 

Maliyet ve 

Giderleri 

 

B  

ĠĢletmesi 

 

A  

ĠĢletmesi 

 

Fark 

 

Maliyet ve 

Giderin 

Yükseklik 

Oranı 

 
 

D.Ġ.M.M. 

 

8.028 TL 

 

4.081,61 TL 

 

 

3.946,4 TL 

 
% 97 

 

D.Ġ.G. 

 

5.467 TL 

 

694,71 TL 

 

4.772,3 TL 

 

% 687 

 

G.Ü.G 

 

2.323 TL 

 

869,80 TL 

 

1.453,2 TL 

 

% 167 

 

Sanayi 

Maliyeti 

 

15.818 TL 

 

5.646,12 TL 

 

10.171,9 TL 

 

% 180 

 

Paz- Sat- Dağ 

Gid. 

 

410 TL 

 

235,62 TL 

 

 

174,4 TL 

 

 

% 74 

 

G.Y.G. 

 

1.640 TL 

 

199,90 TL 
 

1.440,1 TL 

 

% 720 
 

Ticari 

Maliyeti 

 

17.868 TL 

 

6.081,64 TL 

 

11.786,36 TL 

 

% 194 

 

Buna göre B ĠĢletmesi yığın kiĢiselleĢtirme iĢletmesinin direkt ilk madde 

malzeme maliyetlerininin % 97‟ si kadar ek bir maliyete katlanmaktadır. En önemli 

fark direkt iĢçilik giderlerinde ortaya çıkmıĢtır. B ĠĢletmesi iĢçilikte diğer iĢletmenin 

D.Ġ.G‟ lerinin % 687‟ si kadar daha fazla maliyete katlanmaktadır. Diğer önemli ve 

dikkat çekici fark ise genel yönetim giderlerinde gözlenmektedir. A ĠĢletmesi mutfak 

üretiminde kullandığı modülleri seri bir biçimde ürettiğinden ve nihai mamul 

çeĢitliliği diğer iĢletmeye göre daha yüksek olduğundan birim baĢına düĢen ortalama 

giderleri daha düĢük bir düzeyde oluĢmakta ve aradaki farklar genel yönetim 

giderlerinde olduğu gibi % 720 gibi yüksek yüzdelik oranlarına tekabül 

edebilmektedir. B ĠĢletmesi A ĠĢletmesi sanayi maliyetlerinin % 180‟ i ticari 

maliyetlerinin % 194‟ ü oranında ek maliyet ve giderlere katlanmaktadır.  
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Sonuç olarak yığın kiĢiselleĢtirme üretim yöntemi maliyet ve fiyat avantajı 

sağlamaktadır. ĠĢletmeler hitap ettikleri müĢterilerin ihtiyaç ve isteklerine, sektörde 

hakim olan moda ve trendlere bağlı olarak kiĢiye özel üretim yapmak ile yığın 

kiĢiselleĢtirilmiĢ ürünler üretmenin alternatif maliyetlerini değerlendirmelidir. Bu 

noktada göz önünde bulundurulması gereken diğer bir nokta yığın kiĢiselleĢtirme 

üretim sisteminin gerektirdiği sermaye yatırımının büyüklüğü ve sistemin 

gerektirdiği optimum geniĢliğin tespit edilmesidir. Ġki yöntem arasındaki ödünleĢim 

ve beklenen kar alınacak kararlarda yol gösterici olacaktır.  
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SONUÇ 

 

Yığın üretim standart, kaliteli ve ucuz ürünlerin geniĢ halk kitlelerine 

ulaĢmasını sağlamıĢtır. Birçok insan için lüks olarak kabul edilen ürünlerin uygun 

fiyatlarla tüketilmesini mümkün kılmıĢ ve insanların yaĢam standardını yükselterek 

boĢ zaman kazandırmıĢtır. Ancak 1980 sonrasında insanların kendi ihtiyaç ve 

isteklerine uygun olan ürünlere olan talebi hızla artıĢ göstermiĢ ve standartlaĢtırılmıĢ 

ürünlere olan talep yerini kiĢiselleĢtirilmiĢ ürünlere bırakmıĢtır. Yığın 

kiĢiselleĢtirmenin özünde müĢterinin belirlediği özelliklere uygun olarak üretilen 

ürün ve hizmetlerin yığın üretimin sunduğu fiyatlara yakın fiyatlarla müĢterilere 

sunulması yatmaktadır. Yığın kiĢiselleĢtirmenin sunduğu maliyet avantajının ortaya 

konulması bu çalıĢmanın amacını oluĢturmaktadır. Bu amaca uygun olarak sadece 

kiĢiye özel mutfak üretimi yapan B ĠĢletmesi ile modüler üretim yapan ve montaj 

aĢamasında müĢteri istek ve ihtiyaçları doğrultusunda mutfak tasarımları 

gerçekleĢtiren A ĠĢletmesi maliyet verileri karĢılaĢtırılmıĢtır. ÇalıĢma sonucunda 

ulaĢmıĢ olduğumuz sonuçlar aĢağıda maddeler halinde özetlenmiĢtir.  

1. Ġki iĢletmenin satıĢ fiyatları arasında önemli fark gözlenmiĢtir. KiĢiye özel 

üretim yapan iĢletmenin maliyetlerinin yüksek olması satıĢ fiyatını da yukarıya 

çekmiĢtir. Yığın kiĢiselleĢtirme iĢletmesi ise diğer iĢletmenin satıĢ fiyatının hemen 

hemen yarısı kadar bir fiyatla mamülünü piyasaya sürmüĢtür. KiĢiye özel üretim 

yapan iĢletmenin sunduğu fiyatlarla yığın kiĢiselleĢtirme iĢletmesine karĢı fiyat 

açısından rekabet gücü elde edebilmesi güçtür. Bu noktada B ĠĢletmesinin temel 

yetkinliği olan kiĢiye özel tasarımlarım öne çıkmaktadır. ĠĢletme ancak 

müĢterilerinin arzu ettiklerini, ihtiyaçlarını tamamıyla anlayan ve bunu tasarımları ile 

karĢılayabilen bir yaklaĢım sergilerse rekabet gücü kazanabilir.  Diğer taraftan yığın 

kiĢiselleĢtirme iĢletmesinin sadece çeĢitli ölçülerdeki modüllerle tasarım yapması en 

önemli kısıtıdır. Modüllerle yapılan çeĢitli kombinasyonlar zaman zaman mutfak 

montajının yapılacağı tüm duvarı tamamıyla kaplayamayabilmektedir. ĠĢte bu 

noktada bayiler belli bir ücret karĢılığında bu sorunu gidermekte ancak müĢteri 

açısından maliyetin yükselmesine neden olmaktadır. B ĠĢletmesi lehine olan bu 

durum iĢletmeler arasındaki satıĢ fiyatı makasını daraltmaktadır.  

2. Ġki iĢletmenin maliyet verileri arasındaki en önemli fark direkt ilk madde 

ve malzeme maliyetlerinde ortaya çıkmaktadır. A ĠĢletmesi modüllerini seri bir 
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biçimde ürettiğinden bu yüksek üretim hacminin sürdürülmesi yüksek hacimlerde ve 

ucuz tedarik olanaklarına bağlıdır. ĠĢletme sahip olduğu tedarik hacmi nedeniyle 

küçük iĢletmelere nazaran daha rekabetçi fiyatlara ulaĢabilmekte ya da yurtdıĢındaki 

ana bayiden alım yapabilmektedir. Ġki iĢletmenin maliyet farkının yüksek 

olmasındaki en önemli faktörlerden biri budur. Diğer taraftan yığın kiĢiselleĢtirme 

iĢletmesinin kullandığı ileri üretim teknolojileri hammaddenin iĢlem verimliliğini 

arttıran önemli bir faktördür.   

3. Ġki iĢletme arasındaki direkt iĢçilik giderleri de önemli derecede farklı 

teĢekkül etmiĢtir.  Bu iĢletmelerin kullandığı farklı üretim sistemlerinden ve 

sundukları çeĢitlilikten kaynaklanmaktadır. Yığın kiĢiselleĢtirme iĢletmesinin çeĢitli 

mamülleri yüksek hacimlerde üretmesi mamul baĢına düĢen genel üretim giderlerinin 

azalmasına yol açmaktadır.  Aynı tipteki modüllerin seri bir biçimde üretilmesi 

iĢçilerin tekrarlamalı iĢlemler nedeniyle öğrenmeye bağlı olarak verimliliğin 

artmasına da neden olmaktadır. A ĠĢletmesinin sahip olduğu makine ve ekipmanlar 

da seri üretim yapmasını kolaylaĢtırmaktadır. B ĠĢletmesi kiĢiye özel tasarımlar 

ortaya koyduğundan, kapak ve gövde ölçüleri tamamıyla müĢteri isteklerine göre 

belirlenmekte, ileri teknoloji üretim makine ve ekipmanları yerine genel amaçlı alet 

ve ekipmanları tercih etmektedir. Buda maliyetlerinin yüksek olmasına özellikle 

iĢçilikte önemli farklılıkların doğmasına neden olmaktadır. 

 Ġki iĢletmenin kullandığı üretim sistemlerinin gereği olarak farklı türde 

makine ve ekipmalar kullanmaları ihtiyaç duydukları iĢçi sayısını da belirlemektedir. 

Yığın kiĢiselleĢtirme iĢletmesinin modülleri, ürün ailelerindeki ortak bileĢenleri v.b. 

seri bir biçimde üretmesi gerektiğinden iĢlem süresini minimize eden ileri üretim 

teknolojilerinden faydalanarak makine ve ekipman donanımı oluĢturmaları 

gerekmektedir. Üretim sürecinin bu Ģekilde organize edilmesi bu makine ve 

ekipmanları kullanacak yetenekli iĢçi ihtiyacını arttırırken, elle ve genel amaçlı 

aletler kullanılarak gerçekleĢtirilen birçok üretim sürecinin elimine edilmesini 

sağlamıĢtır. Bu üretim hatları kullanılarak yüksek hacimlerde üretim yapılması, 

tekrarlamalı iĢlemler nedeniyle iĢçilerin öğrenmeye bağlı olarak verimliliği 

arttırmaktadır. 

4. A ĠĢletmesinde kapı, mutfak v.b. gibi farklı üretim hatlarında kullanılan 

bazı makineler ortak olmasına rağmen üretim akıĢının hızının kesilmemesi için 

iĢletmede birden fazla tedarik edilmiĢtir. Örneğin sadece mutfak gövde modüllerinin 
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kesimine atanmıĢ otomatik kesim makinası ya da sadece kapı gövdesinin kesimine 

atanmıĢ ayrı bir kesim makinasında olduğu gibi. Bu makine parkuru üretim hattının 

hiç bir kesintiye uğramadan üretmesine olanak vermektedir. Bununla beraber A 

ĠĢletmesi kısa teslim sürelerini sağlayabilmek için ofis mobilyaları ile mutfak 

modüllerinin gövdelerinin üretimini ortak üretim süreçleri ile gerçekleĢtirerek hem 

teslimat sürelerini kısaltmıĢ hem de maliyetlerden tasarruf sağlamıĢtır. Sonuç olarak 

yığın kiĢiselleĢtirme iĢletmesinde teslim süreleri diğer iĢletmeye göre çok daha 

kısadır.  

Yığın kiĢiselleĢtirme iĢletmeleri için yığın üretim düzeyine yakın fiyatlarla 

ürünlerini sunmak nasıl bir rekabet üstünlüğü yaratıyor ise en önemli ikinci unsurda 

teslim sürelerinin makul olması gereğidir. Elbette kiĢiselleĢtirilmiĢ ürünler ticari 

ürünlere göre belli bir bekleme süresi gerektirebilir ancak bu süre mümkün 

olduğunca kısa olmalıdır. Hem müĢterilere özel ürün üretmek hem bunu kısa teslimat 

süreleri ile baĢarmak iĢletmeler için ciddi bir meydan okumadır. Bu nedenle 

modülarite, mamüllerde ortak bileĢenlerin kullanılması,  süreç ortaklığı gibi çeĢitlilik 

yönetim stratejileri hem maliyet tasarrufu sağlar hem de mamulün müĢteriye teslim 

süresinin daha kısa ve isabetli tahminlemelerle belirlenmesini mümkün kılar. Her 

ürünün sıfırdan tasarlanması, uygun üretim sürecinin belirlenmesi ve buna bağlı 

olarak tedarik iĢlemlerinin yapılması B ĠĢletmesinde olduğu gibi yüksek maliyetlere 

ve biraz daha uzun bekleme sürelerine yol açmaktadır. 

5. Genel üretim giderleri aynı iĢçilik giderlerinde olduğu gibi ileri üretim 

teknolojilerinin kullanımı, maliyet avantajı sağlayan ürün ve süreç konfigürasyonları 

ile A ĠĢletmesinin modülarite sayesinde yüksek hacimlerde üretim yapması;  iki 

iĢletmenin genel üretim giderleri arasında önemli ölçüde fark yaratmıĢtır. A 

ĠĢletmesinin ofis mobilyaları ile mutfak gövdelerinin üretiminde aynı üretim 

sürecinden faydalanması genel üretim giderlerini minimize eden diğer bir etkendir.  

6.  ĠĢletmeler arasında genel yönetim giderleri ve pazarlama satıĢ yönetim 

giderleri bakımından da fark bulunmaktadır. A ĠĢletmesinin üretim hacminin yüksek 

olması 8,25 m² baĢına düĢen faaliyet giderlerini minimize etmiĢtir. B ĠĢletmesinde ise 

ayda sadece 4 proje tamamlanabildiğinden proje baĢına düĢen faaliyet giderleri 

yüksek teĢekkül etmiĢtir.  

Yığın kiĢiselleĢtirme tek bir ürünü yığın bir biçimde üreterek ulaĢılan üretim 

hacmine göreceli olarak daha düĢük parti büyüklüğünde ancak çok çeĢitli ürünlerin 
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üretilmesi yoluyla ulaĢmaktadır. Bu da ürünlerin maliyetlendirilmesinde aldıkları 

maliyet payının düĢük olmasını sağlamaktadır. Diğer bir değiĢle yüksek üretim 

hacmine bağlı olarak ortalama birim maliyetler düĢmekte ve ölçek ekonomilerinden 

faydalanılmaktadır.  

7. A ĠĢletmesi çok büyük projeler için mutfak üretmektedir. Söz konusu 8.25 

m² mutfak üretilecek 690 adet farklı ebatlardaki mutfaktan sadece biridir. 1 adet 

mutfak üretmek yığın kiĢiselleĢtirme iĢletmesi için verimli olmamaktadır. Yığın 

kiĢiselleĢtirme iĢletmesinin hitap ettiği tüketiciler hastaneler, kooperatifler, büyük 

konut projeleri ve devlet daireleri gibi büyük hacimli iĢleri olan özel veya kamu 

kesimi iĢletmeleridir. KiĢiselleĢtirme yapan iĢletmeler ise tek bir adet üretmek 

konusunda uzmanlık sahibidirler ancak yüzlercesini üretebilmek için gerekli sermaye 

yatırımına ve altyapıya sahip değildirler. O nedenle iki üretim sisteminin hitap ettiği 

müĢteri portföyü farklı bir biçimde ĢekillenmiĢtir. Yığın kiĢiselleĢtirme özellikle 

büyük miktarlarla tüketim gerektiren kitlere hitap etmek için uygun bir üretim 

sistemidir.  

8. ĠĢletmeleri karlıkları bakımından değerlendirdiğimizde kiĢiye özel üretim 

yapan iĢletmenin yüksek maliyetlere rağmen yığın kiĢiselleĢtirme iĢletmesinden daha 

fazla kar ettiği görülmektedir. Ancak satıĢ fiyatı içinde maliyet ve kar bileĢimleri 

oldukça farklı teĢekkül etmiĢtir. Yığın kiĢiselleĢtirme iĢletmesi için satıĢ fiyatının 

yaklaĢık %40‟ ı kar iken kiĢiye özel üretim yapan iĢletme için bu oran % 20‟ dir. 

Yığın kiĢiselleĢtirme iĢletmesi çok daha az kaynak kullanarak hemen hemen aynı 

tutarda kar sağlamıĢtır. Bununla beraber A ĠĢletmesi ayda sadece dört adet üretim 

yaparken B ĠĢletmesi 6-7 ay gibi bir süre içerisinde 690 adet üretmiĢtir. Bu durum 

yığın kiĢiselleĢtirme yapan birçok iĢletmede olduğu gibi yüksek hacimlerde üretim 

ve sürümden kazanma olgusunu ortaya çıkarmaktadır. KiĢiye özel üretim yapanlar 

uzun üretim çevrim sürelerine sahip emek yoğun çalıĢan iĢletmeler olduğundan 

üretim hacimleri sınırlı kalmaktadır.  

Sonuç olarak yığın kiĢiselleĢtirme aynı kalitede ancak oldukça düĢük 

fiyatlarla müĢterilerin isteklerine uygun ürünler sunmaktadır. Avantaj ve 

dezavantajlarına ıĢık tuttuğumuz her iki yaklaĢımdan birini seçmek tamimiyle 

müĢterinin beğenilerine ve tercihine kalmıĢtır. ĠĢletmeler açısından ise öncelikle 

hitap edecekleri müĢteri kesimini belirlemeleri ve uygun sermaye yatırımını 

gerçekleĢtirmeleri gerekmektedir. Bununla beraber süreç ortaklığı, modülarite gibi 
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çeĢitlilik yönetim stratejilerini benimsemeleri maliyetlerini düĢürmelerine yardımcı 

olacaktır. Yığın kiĢiselleĢtirme çok geniĢ bir yelpazede kiĢilerin ihtiyaç ve isteklerini 

karĢılayan uygun ürün çeĢitliliğinin üretilmesinde etkin bir araçtır.  Üretim sürecinde 

kullandığı yaklaĢımlarla süreci rasyonalize etmekte, çeĢitlilikten kaynaklanan 

maliyet artıĢlarını ve karmaĢayı azaltmaktadır. Her geçen gün artan rekabete ve ürün 

çeĢitliliğine olan talebe karĢı, hızlı ve maliyet etkin bir yöntem olarak ortaya 

çıkmaktadır. Bununla beraber büyük sermaye yatırımı gerektirmesi, ileri üretim 

teknolojilerinin kullanılması her iĢletmenin hızlıca yığın kiĢiselleĢtirme iĢletmesine 

dönüĢmesi önündeki engeldir.  

Yığın kiĢiselleĢtirme müĢterilerin istek ve ihtiyaçlarına uygun üretim 

anlayıĢıyla üretim sürecine yeni bir soluk getirmiĢtir. Gıda, enerji, konut, giyim, 

otomotiv ve sağlık insanlık var olduğu sürece talep görmeye devam edecek sektörler 

arasında sayılabilir. Bu alanlarda yığın kiĢiselleĢtirme iĢletmeleri öne çıkmaktadır. 

Bu noktada insan ihtiyaçlarının sonsuz kaynakların ise kısıtlı olduğu düĢünülürse 

aslında iĢletmeler ağır bir baskının altındadır. Ancak diğer taraftan kiĢiye özel 

yaklaĢımlar tüketimde tasarruf da sağlamaktadır. Örneğin evimizde kutularla alınıp 

kullanılmadan atılan ilaçlarda olduğu gibi. Günümüzde sağlık sektörü problemlerin 

çözümünü kümelendirerek değil her ayrı birey için çözüm üreterek sağlamaya 

çalıĢmaktadır. KiĢinin sahip olduğu kronik rahatsızlıklara göre ĢekillendirilmiĢ 

diyetler, organ veya dokulara zarar vermeden sadece kiĢinin rahatsızlığını tedavi 

eden ilaçlarda olduğu gibi. Yığın kiĢiselleĢtirmenin oldukça etkin bir biçimde 

kullanıldığı diğer bir sektörde herhalde kiĢilerin birbirinden en farklılaĢtığı alan olan 

gıda konusunda ortaya çıkmaktadır. Bu noktada müĢteri beğeni ve ihtiyaçlarına göre 

üretilen ürünler önemli ölçüde rekabet üstünlüğü sağlamaktadır. KiĢinin kendi 

seçimlerine göre tadını belirlediği meyveli yoğurtlar, meyveli soda karıĢımları gibi 

ürünler firmaların ürünlerine olan talebi arttırmaktadır. Otomotiv sektöründe 

geleceğin arabalarının Ģekillendirilmesinde de yığın kiĢiselleĢtirme kullanılmaktadır. 

Örneğin uzun saatler boyunca araba kullanıyorsanız ve spor yapmaya vakit 

bulamıyorsanız arabanızın arka koltukları yerine istediğiniz spor ekipmanlarını 

seçebileceksiniz. Hatta bunlar modüler biçimde dizayn edileceğinden ihtiyacınız 

kalmadığında baĢka kullanıcıların modülleri ile ebay, letgo, gitti gidiyor v.b. siteler 

vasıtasıyla değiĢtirebileceksiniz. Ġnsan ihtiyaçlarının sınır çizilemez sonsuzluğu yine 

insanların sınır çizilemez hayal gücü ile çözümlenmekte yığın kiĢiselleĢtirme, ileri 
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üretim teknolojileri geliĢim gösterdikçe bu hayalleri gerçeğe dönüĢtürmenin anahtarı 

olmaktadır. Ġnsanların en temel ihtiyaçlarından biri olan ve belki kiĢisel beğeni ve 

ihtiyaçlarını en iyi vurgulayacak olan konut sektöründe de yığın kiĢiselleĢtirme 

özellikle mimarlık alanında kendini daha fazla hissettirmektedir. Zevk ve ihtiyaçlara 

uygun evlerin dizayn edilmesi önem kazanmıĢtır. Modüler evler ihtiyaç 

kalmadığından farklı Ģekillerde kullanım alanlarına dönüĢebilen yapılar olarak 

tasarlanmaktadır.  

Ġnsanlar, ihtiyaçlarını kısmen karĢılayan ve kısa sürede kiĢi için iĢlevselliğini 

kaybeden ürünler yerine istek ve ihtiyaçlarını tam anlamıyla karĢılayan ürünlere 

yönelmektedir. Yığın kiĢiselleĢtirme bu açıdan kaynakların verimli bir biçimde 

kullanılmasına hizmet etmekte ve ülke ekonomisine de katkı sağlamaktadır. 
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