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- GIRIS

Icinde yasadiimz donem iiretim sistemlerinin hem
teknoloji, hem de iiretim organizasyonu odakli doniisiimlerinin
giindeme geldigi bir donemdir. Uretim ve yonetim sistemlerinde
bir dizi degisim yasanmaktadir. Eski iktisadi gelisim dinamikleri
islerligini yitirmekte, yeni dinamikler ortaya cikmaktadir.

Fordizm doneminde, standartlastirma ve diinya talebindeki
hizh artislar nedeni ile ol¢ek ekonomisi cazip hale gelmis, biiyiik
Olcekli isletmeler uluslar arasi rekabet ortaminda daha basarih
olmuslardir.

1970’li yillarda baslayan ekonomik Kkrizle birlikte, Taylorizm
ve Fordizm’in temelinde gelismis olan seri iiretimin yeni gelisen
uluslararas1 pazar yapis1i ve toplumsal kosullara uyum
saglamadigr anlasilmustir. Tleri kapitalist iilkelerde, bunahm
sonrasinda ortaya c¢ikan, yeni teknoloji, ¢ahisma jliskileri ve
iiretim sistemlerinin olusumunun basladigina tamk olunmustur.
Post-Fordist iiretim sistemine dogru bir degisim yasanmaya
baslanmistir.

Post-Fordist iiretim sistemi, iiretim organizasyonu ve
teknoloji temelleri iizerinde gsekillenmektedir. Bu iiretim
sisteminin teknoloji temelini olusturan esnek otomasyon
teknolojileri otomasyon diizeyinde ve iceriginde Onemli
degisikliklere yol agcmistir. Esnek otomasyon teknikleri sayesinde
standartlastinlamayan islerin otomasyonu ile iiriin miktarlarinda
esneklik saglamak ve iiriin c¢esidini artirmak olanakli hale
gelmistir. Boylece eskiden kiiciik ve orta boy isletmelerin rekabet
sans1 yokken, esnek otomasyon tekniklerinin miktar maliyet
iliskilerini degistirmesi ile rekabet sansi elde etmislerdir.

Giiniimiiziin degisen sartlar1 diisiiniildiigiinde talebe gore
iiretim yapmak oOnemlidir. Talep de ilk Once Kkaliteyi
gerektirmektedir. Bir isletmenin rekabette basarih olabilmesi
icin: iiriin omrii kisa olan, yeni iriinleri, hizla piyasaya
siirebilmesi, miktar maliyet iliskilerini esnek otomasyon
makineleri kullanarak saglayabilmesi, arastirma-tasarim-iiretim-
finansman boéliimleri arasinda koordinasyon kurabilmesi, bu yeni
teknoloji ve organizasyon yapisina uyum gosterebilecek nitelikte



kalifiye is giicii istihdam etmesi gerekmektedir. Yani Post-Fordist
bir yapilanma igine girmeleri gerekmektedir.

Bu ¢alismada temel olarak uluslararasi pazarlardaki rekabet
kosullarimn dayandigi temellere, Tiirkiye’deki KOBI’lerin uyum
saglayip saglayamadiklari, Kendinden Yapiskanli Etiket is alani
0zelinde incelenmeye calisiimistir.

Arastirma alam olarak bu is alanim1 secmemizin nedenleri: Is
alaninin tezimizin konusunu tegkil eden kiigiik ve orta odlcekli
isletmelerden kurulmus olmasi, KOBI’lerin gelisme dinamiklerini
inceleyebilmek icin yeterli 6rneklem sunmasi ve olanaklarimiz
ol¢iisiinde ulasilmasi miimkiin olan bir is alam olmasidir.

Arastirmamizda, gozlem teknigi olarak Kkisilerin herhangi bir
etkiye maruz kalmadan net cevaplar verebilmesini saglamak
amaciyla anket teknigi uygulanmstir.

Ornekleme yontemi olarak, olanaklarimz elverdigi icin,
Etiket Sanayicileri Dernegine iiye 27 firma iizerinde, tam sayim
yontemi uygulanmistir.

Verilen cevaplarin coziimlenmesi SPSS adh istatistik
programinda yapimstir.

Arastirmamizin degisik boliimlerinde ele aldigimz konulan
ozetleyecek olursak sunlan soyleyebiliriz:

Cahsymanin birinci boliimiiniin birinci kisminda; emek
siirecinin tarihsel siirecinin maniifaktiir iiretim orgiitlenmesinden
baslayarak, Fordizm’e kadar ne tiir degisiklikler gecirdigi
aragtirlmistir. Daha sonra Fordizm’im Kkrize giris sebepleri ve
Post-Fordist olusumlara deginilmis, Post-Fordist iiretim ve
yonetimin 6zellikleri incelenmistir.

Birinci béliimiin ikinci kisminda; Post-Fordist bir olusum
olan, kii¢iik iiretime dayal esnek uzmanlasma modeli, bu modelin
sekilleri ve modele getirilen elestiriler incelenmisgtir.

Birinci béliimiin iiciincii kisminda; KOBI’lerin (Kiiciik ve
Orta Olgekli sletmeler) genel bir degerlendirilmesi yapildiktan
sonra, KOBI’ler icin ortaya ¢ikan baz firsatlardan bahsedilmis
daha sonra da cesitli iilkelerdeki ve Tiirkiye’deki KOBI tanimlar



verilmistir. Son olarak Tiirkiye’de esneklik, kiiciik olcekli tiretim
ve 7. bes yillk kalkinma planindaki KOBI’lere iliskin ilke ve
politikalardan bahsedilmistir.

Ikinci béliimde; yaptigimiz ampirik calisma ele ahinmis
Kendinden Yapiskanh Etiket is alaninda yapilan arastirmanin
bulgulan verilmis ve bu bulgularin degerlendirilmesi yapilmistir.

Sonu¢ boéliimiinde ise; bu veriler 1518inda arastirma
yaptigimiz is alamimn, Post-Fordist, Post-Taylorist ozellikleri ne
kadar tasiyip tasimadigr Dbelirtilmis ve gelecege iliskin
degerlendirmeler yapilmistir.



BIRINCi BOLUM

URETIM ORGANIZASYONUNUN TARIHSEL
GELIiSIMLESNEK URETIM ORGUTLENMESINE
DONUSUM VE
KOBI’LER

I. ULUSLARARASI iKTiSADI DINAMIKLERIN GELIiSiMi

A. MANUFAKTUR URETIM ORGUTLENMESINDEN,
FABRIKA TiPI URETiM ORGUTLENMESINE GECIS

Bu kisimda kapitalist iiretim orgiitlenmesinin tarihsel gelisimi
incelenecektir. Once, kapitalist iiretimin baslangic noktasi olan
elbirligi ve elbirliginden maniifaktiir iiretim érgiitlenmesine gecis,
daha sonra da maniifaktiir iiretim oOrgiitlenmesinden , fabrika
tiirii iiretim orgiitlenmesine gecis anlatilmaya ¢ahisilacaktir.

1. Elbirligi Uretim Orgiitlenmesinden, Maniifaktiir Uretim
Orgiitlenmesine Gecis

“Cok sayida iscinin aym zamanda, aym yerde, tek bir
kapitalistin patronlugu altinda aymi tiirden meta iiretmek iizere
bir arada calismalari, hem tarih hem mantik agisindan, kapitalist
iiretimin ¢i1kis noktasin1 meydana getirir.”1 Marx  iiretim tarz
yoniinden manifaktiiriin, sozciigiim dar anlammyla ilk
asamalarinda, lonca el zanaatlarindan, bir ve aym bireysel
sermaye tarafindan aym anda c¢ok sayida isc¢ci kullaniimasi
disinda, giiclitkkle ayirdedilebildigini, yalmzca ortagcag lonca
ustasinin isyerinin, genisledigini belirtmektedir.

! Karl Marx, Kapital, ¢ev. Alaattin Bilgi, 1. cilt, 6. b. , Ankara: Sol Yaynlart, 2000, s.313
Zage., 5313



“Cok sayida iscinin, bir ve aym, ya da farkl, ama aralarinda
iliski bulunan siireclerde, bir arada yanyana c¢alismalarina,
elbirligi etmek ya da elbirligi icinde ¢calismak denir.”>

Elbirligi sayesinde, isin daha biiyiik bir hizla yiiridiigii,isin
bitirilmesi icin gerekli zamamn kisaldigy, isin daha genis ve yaygin
bir alan iizerinde yiiriitiilebildigi belirtilmektedir.Iscilerin
biraraya toplanmasi, c¢esitli siireclerin yanyana getirilmesi ve
iiretim ara¢larimin yogunluk kazanmasimin bazi harcamalardan
tasarruf sagladigi, iscilerin bireysellikten kurtulup yetilerini
gelistirebildigi belirtilmektedir.*

Zanaatcimin bir malin biitiiniinii irettiginde, cesitli islemleri
ard arda yapmak zorunda kaldigi, bir islemden diger bir isleme
gectigi, bunun icin de hem yerini hem de kullandigi aletleri
degistirmek zorunda kalabildigi belirtilmektedir. Maniifaktiirde
ortaya cikan isbolimii ile, bu degisik isierin parcalanarak,
herbirinin ayri Kisilere dagitildigl, bu durumda is¢inin yerini ve
aletini degistirmeden seri bicimde islem yapar hale geldigi
belirtilmektedir. Boylece hem zanaatkar ve ustasinin bir islemden
digerine gecerken harcadigi zamandan tasarruf edildigi ve hem de
hep aym isi yapmaktan dogan bir emek yogunlugu artisinin
saglanmis oldugu ifade edilmektedir.’

Marx isboliimiine dayalh  elbirliginin, tipik seklini
maniifaktirde kazandigini ve bunun 16. yiizyildan,18. yiizyilin
son iicte-birine kadar uzandigim belirtir. Maniifaktiiriin iki
sekilde ortaya ciktig: belirtilmektedir. Birincisinin cesitli bagimsiz
el zanaatlarina bagh olan ama belli bir malin son seklini almasi
icin teker teker ellerinden ge¢cmek zorunda bulundugu, iscilerin
tekbir  kapitalistin  denetimi altinda, bir 1is yerinde
toplanmalarindan olusan maniifaktiir orgilitlenmesi oldugu
belirtilmektedir. Bu sekil oérgiitlenme zamanla ¢esitli ufak islere
parcalanmis, herbiri billurlasarak belli bir iscinin ozel isi
olmasiyla birbirlerine bagh insanlarin bir arada yiiriittiigii bir is
alam olmustur. Ikinci tiir maniifaktiiriin ise benzer tiirden isi
yapan bir ¢ok zanaat¢imin, tek bir kapitalist tarafindan, bir
isyerinde ¢ahstirilmasi oldugu, bunun en yalin sekliyle bir elbirligi
anlamina geldigi belirtilmektedir. 6

*age.,s.316

‘a.ge, (ss). 316-326

3 Sule Necef, Yeni Uretim Organizasyonlari ve Emegin Degisen Konumu , Basilmamis Doktora Tezi, Marmara Universitesi,
Sosyal Bilimler Enstitilsti, Istanbul, 1994, 5.13

® Marx, a.g.e.,1. cilt,(ss).327-328



Maniifaktiir iiretim tarzinda,islemlerin yapilmasinin el
zanaati niteligini korumakta oldugu, yani her islemin elle
yapildig1 ifade edilmektedir. Bu nedenle de bir iscinin isi
yapabilmesinin araclarim kullanmadaki giiciine, hiinerine,
¢abukluguna ve giivenine bagh oldugu belirtilmektedir.”

Maniifaktiiric kendinden Onceki diger smnai iiretim
orgiitlenmelerinden ayiran bashca 6zelliginin teknoloji temeline
iligkin degil, olcege iliskin oldugu belirtilmektedir. Diger bir ifade
ile maniifaktiirde, aym c¢ati alimda ¢ok sayida iscinin bir arada
iiretimde bulunmakta oldugu, bu iscilerin kullandiklar1 aletlerin,
eskiden wustalarin kullandiklar1 aletlerden farkli olmadig
belirtilmektedir.?

Maniifaktiir doneminde biitiin yasam boyunca tek ve aym isi
yapan iscinin biitiin viicudunu bu islemin otomatik ve 6zel bir
araci haline getirdigi ifade edilmektedir. Cok sayida parca iscinin
birlesmesiyle olusan kollektif iscinin ayni isi siirekli yapmasmnin,
onu isinde yetkinlestirdigi ve sonuca daha az caba ile vlasmasim
sagladigi ifade edilmektedir.”

Maniifaktiir iscisini, lonca ustasindan aywran en onemli
ozelliginin, birinin meta iiretebilmesi, digerinin ise artik bundan
yoksun olmasi, tek basina maniifaktiir iscisinin artik emek
pazarmn bir iiyesi haline gelmesi oldugu belirtilmektedir.

Maniifaktiir doneminde her is i¢in ayr1 bir alet kullanilmasi
ile, isboliimii ve kiiciik parcalara ayrilan islerin yapilmasinin
saglandigi, boylece iiretimin her islemi icin tek bir alet
kullamlarak, iiretim iglemlerinin basitlestirildigi belirtilmistir."*

Tage., (s5).329-330

8 Necef, Yeni Uretim....., s.12
® Marx, a.g.e., 1. cilt, $.330

' Necef, Yeni Uretim.....,s.15
Yage.,s.17



2. Fabrika Uretimine Gegis

Maniifaktiir doneminde isbolimii ile yapilan islerin kiiciik
parcalara ayrilmasiyla, her is icin ayr1 bir alet kullamldigy,
boylece her ozgiil islemin, tek bir alet kullanilmasimi saglayacak
sekilde  basitlestirilmis  oldugu  belirtilmektedir.Makineyi
olusturan seyin, bu aletlerin hepsinin bir tertibat tarafindan
harekete gecirilecek bicimde birbirine baglanmas1 olarak
tammlandig: ifade edilmektedir."

“Sanayi devriminin c¢ikis noktasi olan makine tek bir aleti
kullanan is¢i yerine c¢ok sayida benzer aletleri cahstiran ve
giiciiniin bicimi ne olursa olsun tek bir devindirici gii¢ tarafindan
devindirilen bir mekanizmay1 koyar.”Piscilerin yaptiklari tek tek
islerin yerini alan makinelerin, iiretim siirecine girmeleri ile insan
giiciinii asan islerin kisa siirede gerceklestirilmesi miimkiin
olmustur.

Maniifaktiirde, toplumsal emek siirecinin orgiitlenmesi
tamamen Oznel ve parca islerin bir birlesimi iken, makine
sistemine dayanan biiyik sanayide ise, tiimiiyle nesnel bir yaratici
organizma oldugu ve iscinin zaten varolan itiretim kosullarina
eklenen bir sey haline geldigi belirtilmektedir. Basit elbirliginde
ve hatta isboluimiine dayanan elbirliginde, tek basina calisan
iscinin yerini kollektif iscinin almasi, az ¢ok rastlantiya bagh bir
sey gibi goriinmekte ise de, makinelerin daha sonraki durumlarda
birka¢ istisna disinda, yalmzca birlesmis emek ve ortaklasa
emekle isletildigi ifade edilmektedir. Dolayisiyla, emek-siirecinin
ortaklasa niteliginin, emek aracimin kendisinin zorladigr teknik
bir gereklilik oldugu belirtilmektedir."*

“Makine kullanmiminin yayilmasi ve makineyle calismaya alhisan
ozel bir isci simifinin deneyimlerinin birikmesiyle orantih olarak

emegin hiz1 ile yogunlugunun da artacag dogal bir sonuctur”.”

“Maniifaktiir siireclerinde calisanlarin yaptiklan is, simdi bu
islerin baslangicina gore ii¢ kat1 fazladir. Makineler, kuskusuz
milyonlarca insamin enerjisini gerektiren isleri yapmaktadir;

Zage.,s.l17

B Marx., age., Lcilt, 5.363
¥a.ge.s.372

15 a.g.e..s.393



ayrica, korku verici hareketleri ile egemenligi altina aldig:
insanlarin caliymalarim da inanilmayacak derecede artirmistir.”’®

Sonu¢ olarak fabrikanin govdesi diyebilecegimiz, bir sistem
halinde orgiitlenen makinenin; kadinlarin ve cocuklarin da
emegini katarak, kapitalist sOmiiriiniin malzemesini olusturan
insanoglunun sayisim c¢ogalttigl, calisma saatlerini alabildigince
uzatarak is¢cinin biitiin zamanina el koydugu ve en sonunda
gittikce kisalan siirelerde, iiretimin biiyiik oOl¢iide artmasim
saglayan gelismelerle,emek giiciinii daha yogun séomiirmenin bir
araci haline geldigi belirtilmektedir."’

Fabrikada , maniifaktiirde isboliimiiniin dayandigr teknik
temelin yikildigi, mantifaktiirii nitelendiren uzmanlasms isciler
arasindaki kademelesmenin yerini, otomatik fabrikaya, makineyi
kullananlar tarafindan yapilan her tiirlii isin bir ve aym diizeye
indirilmesi egiliminin aldig belirtilmektedir."®

“Fabrikada, maniifaktiire o6zgii organik gruplarin yerini
ustabasi ile birka¢  yardimcist  arasindaki  bagiantr
almistir.”*Makinenin kullanilmasi, maniifaktiirdeki gibi belli bir
adamin belli bir goreve siirekli olarak bagh kalmasi biciminde
olan kati dagihmin ortadan kalkmasi olanaginin dogdugu
belirtilmektedir. Sistemin biitiiniiniin devinimi isciden degil de
makineden dogdugu icin, is kesintiye ugramaksizin, her an
herhangi bir kimsenin degismesinin olanaklhh oldugu ifade
edilmektedir.”’

“El zanaatlar1 ve maniifaktiirde, isci aleti kullamirdi. Oysa
fabrikada makine isciyi kullanmaktadir. Orada emek aracinin
hareketi isciden geliyordu, burada ise makinenin hareketlerini
izlemek zorunda olan odur. Maniifaktiirde isciler canh
mekanizmanin birer parcasiydi. Fabrikada, onun yalmizca canh
bir eklentisi olan igciden bagimsiz cansiz mekanizma vardir.”*!

Marx, bu donem icinde karmasik gecis bicimlerinin birlikte
yasandigimi tesbit etmistir. Isboliimii daha da biiyiik boyutlarda
yeniden yaratilyor ve bu fabrikada isciyi makinenin canh bir
parcas1 haline getirerek, fabrikanin disindaki yerlerde ise,

% a.8..,5.396
Tage., s.402
Bage,s.403
¥age.,s.403
2 a.g.e., (ss). 403-404
Mage.,s.405



kismen, makine ile makine iscisini surada burada calstirarak,
kismen de kadin, cocuk ve ucuz vasifsiz emegi iiretim alanina
sokmak suretiyle yeni bir temele dayanan isbéliimiinii yeniden
kurarak yapiiyordu.?

Marx, 19. yiizyll sonunda fabrika yasalarimn ¢ikarilmasi,
yiiriirliige konmasi ve islerlik kazanmasimin sayisiz tek basina
kiiciik sanayilerin, biiyiik olciide yiiriitiillen birkac birlestirilmis
sanayiye doniismesini hizlandirdigini ve boylece de sermayenin
yogunlagsmasim ve fabrika sisteminin tam egemenligini
cabuklastirdigim belirtmektedir.”

B. FORDIiZM

Bir onceki bdliimde modern sanayiinin gelisiminin ilk
zamanlarinda olusan tliretim sisteminin temel 6zelliklerini gordiik.
Bu boliimde ise Fordizm bashg: altinda, Taylorizm’in isletmelerde
uygulanmasi sonucunda iiretim siirecinde ne gibi degisiklikler
oldugu konusu incelenmeye ¢ahsilacaktir.

Taylorist bilimsel yonetimin esasi, el zanaatcisinin tek basina
bir iiriin iizerinde ardarda bir dizi islem yapmasindan farkh
olarak, tiim islemin her biri ayn is¢i tarafindan yapilmak iizere
cesitli parcalara ayrmtilandirilmas: yani is boliimiine gidilmesi
olarak ifade edilmektedir. Is béliimii ile bir yandan iscinin isin
biitiinii iizerinde bilgi sahibi olarak iiretimi kontrol etmekten
dislanmasi, diger yandan siirekli aym isi yaparken uzmanhk
kazanarak itretkenlik artis1 saglanmasimin  amaclandigi
belirtilmektedir.**

Taylor’un isletmecilik modelinde bashca dort ilke tespit
edildigi belirtilmektedir:

Birinci ilkenin isletme yoénetiminin, iiretim siirecindeki
iscilerin  bilgilerinin toparlamp, isletmecilerin biinyesinde
toparlanmas1 oldugu, ikinci ilkenin kafa ve kol emeginin
ayrismasi, imalat boliimiindeki Kkalifikasyonlarmm merkezi
planlama boliimiine aktarilmasi oldugu, iigiincii ilkenin,
isboliimiiniin en u¢ noktaya kadar uygulanabilmesi icin, islerin

2 a.ge., (ss). 461-462

Pa.g.e.s.479

* Nurhan YENTURK, “Uretim Ve Organizasyon Sisteminde Degismeler ve Tiirkiye Uygulamalart” Petrol-is 93-94 yillig1 fstanbul:
Petrol-ig yayin1 No: 36,Nisan 1995 5.802



10

cok kiiciik parcalara ayristirilmasi, dordiincii ilkenin ise iscilere
yapacaklar isin detayh bir sekilde yazili olarak dnceden verilmesi
oldugu belirtilmektedir.®

Taylor’un iiretimi artirmak icin zaman etiidleri geregini
ortaya attifr belirtilmektedir.Boylece de her bir parc¢a isin
yapilmas1 i¢in gerekli zaman ve hareketlerin kronometre ile
saptanarak standart iicret smmrlarina ulasilacag ifade
edilmektedir.?

Sonu¢ olarak iscilere, yapacaklari hareketler ve bunlan
hangi siirelerde yapacaklar1 bildirilerek, iscinin iiretim
siirecindeki tasarnm ve iiretim fonksiyonlarinin ayrismasi
saglanmistir.

Taylorizmin oOncii uygulamalarimin maniifaktiir sisteminde
ortaya ¢iktigi, ancak her ne kadar maniifaktiir sisteminde iiriin,
isboliimii ilkesine gore cesitli ellerden gecgiyorsa da iiretimin hala
iscinin becerisine ve kapasitesine bagimh kaldig ifade edilmektedir.
Maniifaktiiriin alet kullanan bir sistem olmasi ve aletin bir insanp
tarafindan kullamilabilmesinin, tiretimin insan becerisine bagimh
olmasina ve iscinin kisisel irade ve tepkisinden etkilenebilmesine
neden oldugu belirtilmektedir.”’

Taylorizm isciyi kontrol ya da iicretle harekete gecirilebilen
bir nesne olarak gormektedir. Ayrica Taylorizm’in, iscilerin
birbirlerinin yerine kolayca ikame olabilmesi ile, iscinin bilgi ve
beceri giiciinii elinden aldig: goriilmektedir.

Fordizm donemi icin Michel Aglietta’min su vurgulamalarda
bulundugu belirtilmektedir: “Fordizm taylorizmin ilkelerini aldi
ve bu ilkeleri is yogunlugunu artirmak i¢in etkili bir sekilde
pratige uyguladi. Fordizm emegin mekaniklesmesini daha ileri
gotiirdii. s yogunlugunu artirdr. El ve zeka emegi arasindaki
fark: derinlestirdi. Iscileri birikimin yasasina siddetli bir bicimde
maruz birakti ve bilimsel gelisimi degerin tektip gelismesine
hizmet eden bir gii¢ olarak isci aleyhine cevirdi.”*

Is orgiitlenmesinde onceleri Taylorizm ,daha sonra,
Taylorizm ile iscilerden alinan bilginin makinelere aktarilmasi ve

5 Necef, Yeni Uretim....., (ss). 26-29

Page.,s30

TYentiirk, “Uretim ve.....”, 5.802

 Michael Aglietta,1979, A Theory of Capitalist Regulation: The U.S. Experience, Verso, London, 5.117-118’den Cigdem
Sahin, Kapitalizm ve Yoksulluk, Istanbul: Civiyazilar1,2000,5.209
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iscilerin calisma temposunun makineler tarafindan saptanmasi
olan Fordizm sayesinde Kkitlesel iiretime gecildigi, bu sayede
iiretimde biiyiik artislar oldugu,fakat kitlesel iiretimi saglayacak
diizenleyici kurumlar olmadig i¢in 1930’larda asiri- iiretim (veya
eksik-iiretim) krizinin patlak verdigi belirtilmektedir. Bu nedenle
Ikinci Diinya Savas1 ve sonrasi donemde, yogun birikim rejiminin
gereksinimlerini  karsilayabilecek yeni tekelci diizenleme
kurumlarin olusturulmaya baslandig: belirtilmektedir. Ikinci
Diinya Savasi sonrasi olusan Fordist gelisim tarzimin (=tekelci
diizenleme tarzi+yogun birikim rejimi) 1970’lere kadar oldukca
istikrarhh ve yiiksek bir biiyiilme temposu yakaladig1 ifade
edilmektedir. “Diizenleme kuramecilart1 bu gelisme tarzim
‘Gramsci’nin amsina “Fordizm”olarak tammlamaktadir.””

Boylelikle tarihsel ve kuramsal olarak baglantih fakat géreli
olarak birbirinden ayr1 iki olgunun belirtildigi ifade ediliyor:

Birinci olgunun iscinin Dbilgisinin otomatik makine
sistemlerine dahil edilmesi sonucu emek siirecinde bir teyakkuz
haline dayali bir sermaye birikimi tarzi olarak Fordizm oldugu,
bu birikim tiiriiniin 6n kosulunun ustalarin edimlerinin ‘Emegin
Bilimsel Orgiitlenmesi’ yontemleri ile sistematize edilmesi oldugu
belirtilmektedir ....Ikinci olgunun ise bir diizenleme tarzi olarak,
kitlesel tiikketimin yogun birikiminden kaynaklanan iiretkenlik
kazamimlarina siirekli olarak uyum saglamasi olarak Fordizm
oldugu belirtilmektedir. y

Fordizm olarak tamimlanan bu (yogun) birikim rejiminin
ozgiil emek siirecinin, yari-otomatik montaj hatti iiretimi oldugu,
bu emeK siireci tipinin, ABD’de 1920’lerden sonra 6zellikle biiyiik
miktarlarda iiretilen Kkitlesel tiiketim mallarinin iiretiminde
kuruldugu ve giderek bu tiiketim araclarimin imalatinda
kullamlan standart ara mallarin/par¢alarin tretimine yayildig
ifade edilmektedir. Fordizm’in, Taylorizm’in ilkelerini daha etkin
olarak uygulamaya gecirdigi ve emegin daha yogun
kullamlmasim sagladigl, emek siirecinin mekanizasyonunu
gelistirdigi ve kafa ve kol emegi arasindaki ayrim pekistirdigi
belirtilmektedir.”’

*Erol Taymaz ,”Kriz ve Teknoloji” Toplum ve Bilim Dergisi (93 Bahar) No:56,s. 21

30 Alain Lipietz, “Uluslar arast isbolimtnde Yeni Egilimler: birikim rejimleri ve diizenleme tarzlar” Toplum ve Bilim Dergisi
(93 Bahar), ¢ev.Biilent Peker, 5.68-69

*! Taymaz, “Kriz ve....., s.21
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Boylece iiretim faaliyeti icinde makinenin bir fonksiyonu
haline gelen iscinin, daha dnce sahip oldugu planlama, uygulama,
kontrol etme ve gerektiginde tamir-bakim islerini yapma
fonksiyonlar, farkh farkh kisilere verilmis. Ayr1 ayr1 uzmanhk
alanlari olusturulmustur.

“Fordist iiretim sisteminde ,isciler (artik makineler/yonetim
tarafindan belirlenen) ¢calisma temposu iizerindeki kontrollerini
tamamen kaybetmistir.”*?

Yentiirk, Fordizmin ayirt edici 6zelliginin, iiretim siirecinin ilk
defa iscinin ozelliklerine ve fiziksel niteliklerine bagh olarak
orgiitlenmesinden ¢ikip, makinenin (teknigin) mantigina gore,
makinenin esnekligine gore orgiitlenmis bir iiretim siirecine gecis
oldugunu belirtmektedir. En ince parcasina degin ayrintilandirilan
islerin tek amach makineler tarafindan yapihir hale gelmesinin,
iiretim siirecini siirekli bir gelismeye yatkin ve elverisli kildigi;
iscinin makinenin pasif uzantis1 haline gelmesinin ise, is¢inin bilgi ve
becerisini tiimiiyle gereksiz hale getirdigi, tecriibesiz yeni is¢ilerin
uzun yillar ¢ahsan bir iscinin yerini hemen alabilmesinin saglandig
bir avantaji1 sermayeye kazandirdig ifade edilmektedir.*

Yentiirk, Fordizmde maniifaktiire gore tek degisen seyin
makinelesme olmadigini, atolye ici organizasyonun degismesinin de
onemli bir gelisme oldugunu belirtmektedir. Iscilerin atolye icinde
mobilitesinin olmasinin yani yart mamul bir isi o is noktasindan alp
kendi islemini yapacagi yere tasimasi yada tasitmasi isi bittikten
sonra onu baska is noktasina ulastirmasimin “aylakhik” nedeni
olarak kabul edildigi ifade edilmektedir. Bu mobilitenin ayni
zamanda bir is ilizerinde iscinin istedigi kadar oynamasmin da
nedeni oldugu ve iiretim hizinin kontroliinii gii¢clestiren bir neden
oldugu belirtilmektedir.*

Bu nedenle Fordizmin bir diger 6zelliginin kayan iiretim hatti
iizerinde is yapilmasi prensibini getirmesi oldugu belirtilmektedir.
Bunun, hem isciyi bir noktaya sabitleyerek hem de hattin hzim
ayarlayarak iscinin ise aywrdigy siireyi kisitlamak ve kontrol etme
olanagim dogurdugu ifade edilmektedir.”

Zagm.,s2l

* Yentiirk, “Uretim....., 5.802
¥ a.gm.,.s.803

% a.gm, s.803
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Fordizmin kontrol sorununu, emegin i¢ini bosaltip, onu
yeteneklerini ve becerilerini kullanma imkanindan mahrum
birakarak ¢6ziimledigini goriiyoruz.

“QOzetle, Fordist sistem ayrintii is bélimii esasina gore
orgiitlenmis, her iscinin dar anlamda tamimlanmus, rutin bir isi
siirekli olarak yaptig1 bir isleyisle verimlilik artisn saglamaya
yonelmistir. Son derece ozel, tek ama¢h makineler ve egitimsiz,
niteliksiz i giicii kullanarak iiretimin siirekli kayan bir iiretim hatt1
iizerinde yapilmasi s6z konusudur. Makine ile isci arasinda sabit bir
iliskinin kuruldugu bu hat, farkh ritim ve farkh islemleri koordine
ederek c¢iktimn standartlasmasina el vermekte, buda Kkitle
iiretiminin teknik kosullarim saglamaktadir. isci basina iiretimin,
ayrintili is bolumii ve standart mal iiretimi ile artmasi amaclanmus,
rekabetin esas1 aym maldan ¢ok sayida ucuza iiretmek iizerine
kurulmustur.”*

Fordist sistemin verimli isleyisini saglayan bu fiziksel ve
teknolojik ozellikleri ile egemen bir iiretim mekanizmasi haline
gelmesinin bir yandan standart tiikketim kaliplarimin elmasina, diger
yandan genis bir istikrarh pazarmm varhgina bagh oldugu
belirtilmektedir. Ciinkii pazarlarin hem biiyiik miktarda iiretilmis
standart mallarin yutulmasina elverecek kadar genis olmasi hem de
biiyiik ol¢ekli yatinmin amorti olabilmesine yetecek siire icin
istikrarl olmasi gerektigi ifade edilmektedir.”’

“Teknolojik gelismenin heniiz yayginlasmadigt donemlerde
rekabet giiciiniin temel 6gesi iiretim iistiinliigii oluyordu. Genis
pazarlara biiyiik o6lcekli iiretimle agilabilen sirketler kitle iiretimi ve
olcek ekonomisinin avantajlarmmdan azami oranda yararlanarak
rakiplerini geride birakiyorlardi. Nitekim, giiniimiiziin dev
otomotiv, kimya, elektronik ve dayamkl tiiketim mah iireten
kuruluslan iistiinliiklerini bu iiretim giicii ile saglanmslardir.””®

Fordizm kavramiyla belirtilen doneme iliskin yillarin
keynesgil ekonomi politikalarimin uygulandi@i yillar oldugu
belirtilmektedir. “Bu donemdeki olumlu gelismeler sadece emegin
reel gelirlerindeki artigla kalmams, egitim saghk hizmetleri
parasiz hale gelmis, sosyal konut yardimu, issizlik sigortasi, sosyal
giivenlik kurumlarimin etkinligi artmis ve sosyal devlet diye
adlandirilan kavram ortaya cikmistir. Dogaldir ki bu gelismeler

% 2.g.m., 5.803
7 a.g.m., 5.803
% ibrahim Kavrakoglu, Toplam Kalite Yonetimi, Kalder Yayintari, Ocak 1988, s.25
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sadece Fordist sistemin yansimas:1 degildir. Ozellikle bu dénemde
sistemin, yogun emek¢i muhalefetiyle kars1 karsiya kalmasi, reel
sosyalist iilkelerin rejim alternatifi olarak varh@im gostermesi
tum bu gelismeleri dogurmustur. Ulusal ekonomiler bdyle
sekillenirken emperyalizm, yeni somiirgecilik iliskileriyle tiim
diinyada hegemonyasim1 kurmustur. ABD ekonomik, siyasi ve
askeri olarak kapitalist diinyanin bas giicii olarak ortaya cikmus,
ABD egemenliginde ekonomik, siyasi ve askeri uluslararasi
kurumlar (BM, IMF, Diinya Bankasi, GATT, NATO v.b.) tiim
diinyada hakimiyetlerini kurmustur. Bagimh iilkelerde ise, ithal
ikameci modeller ve korumaci politikalarla yabanci isbirligi ile
ulusal tekeller yaratilmaya g:allsllmlstlr.”39

Boylece Fordist iiretim sisteminin sagladig iiretim artisi ile
istikrarli, biiyitk pazarlar ve yiiksek talepler arasmndaki karsihikli
uyumu saglayan ulusal ve uluslararas: iktisadi ve siyasi diizenleme
mekanizmalar: ve kurumsal yapilar sayesinde Fordist sistemin, 1945-
1970 yilllan arasinda, gelisme ve egemen iiretim sistemi olabilme
kosullarina tam olarak kavustugu belirtilmektedir.”’ Bu yillarda
birim sermaye basina diisen cikti miktarinin kapitalizmin tarihinde
en yiiksek oranlar oldugu belirtilmektedir.

C. FORDIZM’IN KRiZi

Daha onceki boliimde Fordist iiretim sisteminin gelistigi
kosullar ve Fordist sistemin emek siirecinde yarattg:
degisiklikler, incelenmeye cahsildi. Simdi de Fordizm’in degisen
iktisadi ve sosyal kosullar dolayisiyla nasil bir degisime ugradigi
incelenmeye cahisilacaktir.

Ansal 1960°larin sonuna dogru makinelerin siirekli ve giderek
daha yogun Kkullammmn, verimlilik artirici potansiyelinin
tilkenmeye baslamasi ile iiretim ve tiiketim arasindaki dengenin
bozulmaya basladigina dikkat c¢ekmektedir. Emek siirecinde
Fordizmin siirlarina gelindiginden, verimlilik artisi ile iicret artisi

* Ender Tuna, “Yeniden Yapilanma ve Sendikal Politikalar” , [ktisat Dergisi , say1: 370-371 Agustos-Eyliil, [997, .51

0 Yentiirk, “Uretim.....,s.804

*! Fuat Ercan, “Tarihsel ve Toplumsal Bir Siire¢ Olarak Kapitalizm ve Esneklik” Petrol-Is 95-96 Yillig: Istanbul:Petrol-Is Yaym
No:44, Nisan 1995,5.677
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arasindaki iiretken doéngiiniin  artik  islemez  oldugunu
belirtmektedir.*

70’lerin  baslarindan  itibaren  belirgin  6zelliklerini
tanimlamaya basladigimiz bir krizin diinyanin bir cok iilkesini
etkisi altina aldig1 belirtilmektedir. Krizin temel gostergesinin,
degisen sermaye ve degismeyen sermaye oranlarinin
tutturulamamasi ve iiretime yapian yatirnmlarin durmasi olarak
ifade edilmektedir.*

Yentiirk 70’lerin sonlarinda krizin ortaya cikmasinda ve
bunalimin giiniimiize degin siirmesinde bir c¢ok faktoriin i¢c ice
gecmis etkisinden sz etmek gerektigini belirtmektedir. Bunun
basinda, uluslar aras: iligkileri diizenleyen hiyerarsinin degismeye
baslamas1 ve ABD hegemonyasinin bozulup rekabet ortamina
girilmesinin o6nemli bir etken olarak Kkarsimiza c¢ktigini
belirtmektedir. Bunun, dolarin diinyadaki talebinin diismesine ve
diinya piyasalarinda talebe gore dolar fazlahigi olusmasinda bir
etken oldugunu ve bunu uluslar arasi para sisteminde bir ¢ikiisiin
jzledigine dikkat cekmektedir.*

Taymaz likinci Diinya Savasi sonrast donemde gelisen
Keynesci “refah devleti”’nin, makro diizenlemeyi saglayan en
onemli kurumlardan biri oldugunu ifade etmektedir.” Fordist
sistemin etkin olarak islemesinde talep yoniinii olusturan genis ve
istikrarh pazarlarin ve yiiksek talebin olusmasina katkida bulunan
refah devleti politikalan, acik biitce, yiiksek devlet harcamalari ve
genis sosyal sigorta sisteminin kar oraminda bir diismeye yol actigy
belirtilmektedir. Keynesgil genisletici politikalarin, gerek ABD
hegemonyasinin sona ermesi gerekse kar oranmin diismesi
nedeniyle tikanmaya basladigl, degisen bu kosullara tiiketici
tercihlerinin standart ucuz mala doymus olmas1 ve talebin
cesitlenmesine kaymasi da eklenince, talep yoniinii olusturan ve
Fordist sistemi ayakta tutan biiyiik istikrarli kitlesel pazarlarin
coktiigii ve degisken bir talep yapisinin ortaya ciktigimin goriildiigii
ifade edilmektedir.*

2 Hacer Ansal, “Esneklik: Fordizmden Post-Fordizme Doniigtimiin Anahtar1” Petrol-Is 95-96 Yillig1, istanbul, Petrol-s
Yayini,No:44, 5.649

4 SuleNecef,"Esnekligin Farkli Boyutlan ve Uluslar arast Dinamikler” Petrol-Is 97-99 Yilligt,Istanbul: Petrol-Is Yaymi No:38,
Mart 2000,5.876

“ Yentiirk, “Uretim.....”s804

“Taymaz, “Kriz ve.....,s.9

4 Yentiirk, “Uretim.....” 5.804
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“Fordizm doneminde insanlarin tiiketim kalhplarim
kokiinden degistirecek bir takim iiriinler ilk kez piyasaya
siiriilmiis, iiretimde adeta devrim yasanmstir. Teknolojik
gelismeler sayesinde elde edilen olanaklarla, insanlarin yasamlan
¢ok daha kolaylagsmis, hatta eskisinden daha keyifli bir hale
gelmistir. Televizyon buzdolab1 ¢camasir makinesi, teyp, otomobil
v.b. gibi iiriinler insanlarin hayatlarina ilk kez girmis ve
toplumun genelinin alim-giicii olmamasi verili olsa bile imkanlar
elverdigi anda ortaya cikabilecek miithis bir talep potansiyeli
olusmustur.”?’

Gencay Saylan’in bu konuyla ilgili goriisleri soyledir:
“Sanayide kullanimaya baslanan robotlar, ¢ok etkin ve hizh
calisan kontrol mekanizmalarimin devreye girisi, ya da kisacasi
iiretimin giderek otomatiklesmesi aym zaman dilimi i¢inde
iiretkenligin olaganiistii artmasma yol acmustir. Bu bilyik
iiretkenlik artis1 toplum ve insan yasamini kapsaml bir bicimde
etkilemis, ornegin tiiketim toplumu hem yasamsal bir gerceklik
hem de buna bagh olarak evrensel bir 6zlemi ifade etmege
baslamistir. Tiiketim toplumu ya da baska bir deyisle insanlarin
tilketim istemlerinin alabildigince kama¢ilandigr ve en azindan
bunlarin bir béliimiiniin gerceklestigi yeni toplumsal diizen, sozu
edilen teknolojik devrimin toplumsal boyutunu
olusturmaktadlr.”48

“Maddi olanaklar1 kisith oldugu icin imrendigi bir siirii seyi
satin alamayan bir Kkitleyi, tiiketici hale getirmek basit bir sekilde,
bu kitlenin maddi olanaklarim iyilestirmekle coziimlenebilecek
bir sorundur. Yani bu olanaklarin saglanmasindan kisa bir siire
sonra, zaten satin alma arzusu bulunan bu kitle kendiliginden
tiiketici konumuna gelecektir. Béyle bir kitle ac¢isindan tiiketici
tercihi olarak niteleyebilecegimiz degisik iiriin talebine yonelik
degisik marka ihtiyaclar1 heniiz s6z konusu degildir. Ciinkii bu
kitle iiretimi yapilan mevcut mallar bile ilk kez gormekteyken, bu
mallarin degisik markalarindan olusan farklh ambalajlarinin
iiretimini tabii ki talep etmeyecektir. Ornegin hayatinda ilk kez
televizyon goren bir tiiketicinin, normal kosullarda ben su ya da
bu marka televizyon istiyorum demesi kendisinden beklenen bir
davrams sekli olmayacaktir. Iste fordizmin krize giris
sebeplerinden birisi tam da bu alandaki degisikliklerden
kaynaklanmaktadir; yani tiiketicinin zamanla piyasada var olan

7 Sahin, a.g.e. (ss)..222-223 ‘
* Gencay Saylan, Degisim Kiiresellesme ve Devletin Yeni Islevi, Imge Yayinlar:: Ankara, 1995, 5.101
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mallarda doyuma ulasmasi, bunlar1 kaniksamasi ve yeniye,
degisiye, farkliya yonelimin her gecen giin biraz daha artmasi
sonucundan. Siirekli aragtirma siirekli yeni yatirnmlar anlamina
gelen bu siire¢, bunun karsilanma maliyetinin de siirekli arttig
bir kisirdongiiyle birlikte, once verimliligin sonra hizla karlarin
diistiigii bir noktada tamamen duracak ve bu noktada ‘asiri
birikim sonucu sermayenin degersizlenmesi’ olarak ortaya cikan
yeni bir birikim krizi ile kars1 karsiya kalnacaktir.”*

Yentiirk, Fordist sistemin Krizini sadece talepteki
azalmalara baglamanin, krizi pazar — yonlii algilayan bir yaklasim
olacagini, krizi degerlendirebilmek icin ayrica Fordist iiretim
sisteminin kendi i¢sel tikamikliklar1 ve bunlarin kar oram Kkrizine
katig1 baskaca faktorlerden de soz etmek gerektigine isaret
etmektedir.”

Ornegin kayan iiretim hatt1 iizerinde ¢alisma ilkesinin
ozellikle is yogunlugu farkh iiretim noktalarimin koordinasyonu
zorlugunu dogurdugu; bu esit olmayan islerin varhgimin ka¢milmaz
olarak bazi nektalarda yigilmalar bazi noktalarda ise bos bekleme
siirelerine neden oldugu . belirtilmektedir. Hat iizerindeki
makinelerin zamanlarinin biiyiik bir kismin is yaparak degil, yari-
mamul mah bekleyerek gecirmelerinin ciddi bir verimlilik kaybi
yarattigina dikkat cekilmektedir. Ayrica yari-mamul malin bir is
noktasindan digerine ulagsmasi icin hattin iizerinden kat etmek
zorunda kaldigr yolun asir1 zaman harcanmasina neden oldugu
belirtilmektedir.”

Bunun yaninda, iiretim hattimin yiiksek tampon stoklarla
calismasimin, depolama giderlerini arttirdidi, sistemin eldeki
stoklara bagh olarak arz yonli islemesine ve talep
degisikliklerinden iyice kopmasina neden oldugu belirtilmektedir.
Fordist sistemde iiretim ile kalite ve standart kontroliiniin ayr1 ayri
islev olmasi ve ayr ayn Kisiler tarafindan yapilmasimin hatah iiriin
oranim fazlas1 ile artirdigy, nihai iiriiniin kayda deger bir
boliimiiniin hatah olduklari icin ¢ope atildigi ya da tamir veya
yeniden iiretime gonderilmekte oldugu belirtilmektedir.>

Ayrimntih is boliimiiniin dayandidy, is¢i tarafindan yapilan isin
cok basit tekrarlara indirilmesi ile hiz ve verimlilik artisi

4 Sahin, a.ge., s.225

% Yentiirk, “Uretim....., s.804
3 a.g.m., s.805

2 a.g.m., 5.805
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saglanmak ve is¢inin iiretim siirecindeki kontroliinii azaltmak
amacinin isin niteliksizlesmesine neden oldugu belirtilmektedir.>

En son seklini 1914 yihinda alan Ford’un band sistemi ile,
Highland Park’taki isletmelerinde, ii¢c ayda eskiden bir senede
iiretilen kadar c¢ok araba iiretilmistir. Seri iiretimdeki iiretim
artisinin nedeninin, burada sadece is organizasyonundaki degisime
dayanmadigy, isletmecilerin iiretimin hiza iizerindeki kontrollerine
dayandig1 belirtilmektedir. Béylece belli bir siirede yapilan
hareketlerin hizi iki iic misline cikabilmekte ve is yogunlugu
ahsiulmisin ¢ok iistiinde bir diizeye el'igebilmektedir.54

Modern sanayiinin ilk evrelerinde uygulanan emek zanaat
bagimh otomobil iiretimine tam bir tezat olarak, Ford’un seri
liretim hattindaki montajeinin  sadece tek bir isi oldugu
belirtilmektedir; iki civataya iki somunu baglamak veya belki de
her arabaya bir tekerlek takmak. Iscinin parca ismarlamasi,
aletlerini islah etmesi, kalite kontrolii yapmasi1 ve hatta her iki
yanindaki iscilerin ne yaptigimm bilmesinin bile gerekmedigi
belirtilmektedir. Kendisinden sadece bandin iz ile orantih olarak,
belirli hareketleri yerine getirmesinin istendigi ifade edilmektedir.”

Boylece iiretim faaliyeti icinde, makinenin bir fonksiyonu
haline gelen iscinin, daha oOnce yiiklenmis oldugu planlama,
uygulama, kontrol etme ve tamir etme gibi gorevler farkh birimlere
aktarilarak, farkh kisilerin uzmanhk alanm haline getirilmistir.

Harvey’e gore 1973-75 bunahmundan sonra kapitalist
ekonomiler, diisiik biiyiime oranlari (1973’den 1988’¢ kadar
yaklasik olarak yilda 2,2) yiiksek issizlik, enflasyon ve ABD’nin
egemenliginin  kirillmasiyla  belirlenmis zor bir yeniden
ayarlanmalar ve yapilanmalar i¢ine girdi. Karlar iizerindeki bu
baskilara tepki olarak, sirketler yogun bir teknolojik degisme
(bilgisayarlasma ve telekomiinikasyon) , iiretim tekniklerinin
yeniden organize edilmesi (“just in time”(stoksuz iiretim)
sistemlerinin gelistirilmesi gibi), finansal yeniden yapilanma, iiriin
bulusu, Kiiltiir ve imge iiretimine kitlesel yayilmayi iceren bir uyum
siirecine girdi. Bu sirketler, kapitalist girisimin yeni hedefi olan
iiretim sistemlerinde esnekligi ve giudiimlenmis pazarlamayi
onemsediler.*®

3 a.gm., 5.805

3 Necef, “Yeni Uretim....., 5.37

$age.,s38

% David Harvey, “Esneklik tehdit mi yoksa firsat mi1?”, Toplum ve Bilim, S.56, 1993, cev. Ay¢a Kurdoglu s.84
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Esneklik kavraminin yeni iiretim teknolojileri konusundaki
tartismalarda da, farkh bir baglamda, o6n plana qaktig
belirtilmektedir. Pek ¢ok arastirmaci Kkitlesel iiretime dayalh
kalkinma modelinin 1970’lerden sonra krize  girdigini
belirtmektedir. Farkh yaklasimlar farkli nedenlerle daha fazla
onem vermekle birlikte ,

- Kkitlesel iiretim piyasalarimin bir doyuma ulasmasi,

-kitlesel iiretim teknolojilerinin gelisim potansiyelini titkettigi,

-cevresel degisiklikiere asir1 duyarhh olan kitlesel iiretim
teknolojilerinin 1970’lerdeki artan belirsizlik ortaminda maliyetleri
diistiremedigi,

-iyi gelir diizeyi yiikselen gelismis iilkelerde tiiketicilerin artik
farkhlasms mallar talep ettigi, ve

-artan uluslar arasi rekabet ortaminda iiriin farkhilastirmasi ve
iiritn yenilikierinin rekabet giiciiniin temelini olusturdugu, bu
nedenlerle hizla degisen ve yeni iiriinler yoluyla degistirilmesi
gereken piyasa kosullarinda iiretim sistemlerinin esnek bir yapiya
sahip olmasi gerektigi belirtilmektedir.”’

D. POST FORDIZM

Fordist iiretim sisteminin krizine bagh olarak Kkapitalist
ekonomiler, Kkitle iiretiminden esnek olarak uzmanlasmg imalat
teknolojisine dogru bir doniisiim icine girmeye baslamislardir. .

Post-Fordist iiretim organizasyon bicimlerinin, diinya
ekonomisinin 1970’lerden bu yana icinde bulundugu Kkriz
ortaminda, yeni rekabet kosullarinin gerektirdigi esnekligi haiz
olarak daha basarilli olduklann goriilmektedir. Bunlardan esnek
uzmanhk modelinin temelinde Kiiciik isletmeciligin bulundugu,
Japon iiretim teknigi ya da —hantalhk yaratan ve gereksiz tiim
ogelerden armnmis anlaminda- yalin iiretimin ise bilyitk hacimli
kitle iiretimine dayandigi belirtilmektedir.*®

Uretimdeki gelisme trendinin diismesi ile Dbirlikte,
isletmecilerin, 70’li yillarin basinda iki tiirlii tavir gelistirdigi
belirtilmektedir: Birinci tavirda, Fordizm’in kat1 karakterine

57 Erol Taymaz, “Esnek Uretime Dayali Bir Rekabet Stratejisi Gelistirilebilir mi? Tiirkiye’de Fason Uretim” Petrol-I$ 95-96
Yilligt Istanbul: Petrol-Is Yayint No.44,Nisan 1995 5.708-709

8 Hacer Ansal, Sule Necef “Japon Post-Fordizmi ve Tiirkiye’ye Uygulanmast” Petrol-Is 93-94 Yillig: Istanbul:Petrol-Is Yayini
No.36, Nisan 1995 5.814
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vurgu yapilmis bunu ortadan kaldiracak o6nlemlere agirhk
verilmistir, ikinci tavirda ise dogrudan kontrol metodlar: yerine
beraber karar verme ve uzmanlasma hedeflenmistir. Birinci tercih
neo-Tayloristtir ve Fordizm oncesi esneklik mekanizmalarina geri
doniis anlamina gelmektedir, diisiik iicretler, biiyiik oranda isten
atilma baskisi, az ya da cok modern teknolojinin devreye sokulmasi
ile Kkarakterize edilmektedir. ikinci alternatif, kollektif olarak
diizenlenmis katihm mekanizmalari, bunlar, iscilerin iiretim
kalitesinin ve verimliliginin gelistirilmesine katilim olarak ortaya
cikmistir,teknolojinin yogun kullamimi, sosyal giivenceler ve
kardan pay alma esasina gore diizenlenmistir. Bu iki paradigmanin
bir toplumda birlikte var olabilmesinin on kosulu pazarhk
siireclerinin (Japonya’da oldugu gibi) isletme biinyesinde
yiiriitiilmesidir. 1Ikinci alternatiften sonu¢ alnabilmesi igin,
pazarhgin toplumsal diizeyde yiiriitillmesi gerektigi
belirtilmektedir. Bu durumda ise “kalmarc1” bir prensibin hayata
gecmesinin s6z konusu olacagina dikkat ¢cekilmektedir.”

Taylorizim } Katihm ve pazarlik giicii

Katihk Fordizm »Kalmarcxllk

Isvee

Afmanya

* . Japonya (Taylorizm)
ABD Ingiltere - Fransa

Neo- Taylorizim

\/

Esneklik

Kaynak: Alain Lipietz , 1991 ,5.85, ¢ceviren: Sule Necef

( Sekil - 1 )Sanayilesmis Kapitalist Ulkelerde Post-Fordist
Gelismeler

% Necef,”Esnekligin.....”,s.883
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Cizimde de gorildiigii gibi (Sekil —1) liberal esneklesme
politikalarim uygulayan ABD, Ingiltere ve Fransa’yi, neo-
Taylorist bir cizgide degerlendirmek gerektigi belirtilmektedir.
Dissal emek piyasalarimin esnekligi iizerinden uyum saglamaya
calisirken, bir yandan da katilim siireclerini cesitli diizeylerde
devreye sokmaya cahstiklari, ancak ABD deneyiminin, dissal
esneklik mekanizmalarinin genis bir bicimde uygulanmasi
durumunda, fabrikada veya herhangi bir iiretim biriminde
katilm siireclerinin uygulanmasmin ¢ok giic oldugunu acikca
gosterdigi  belirtilmektedir. Bu durumda liberal esneklik
bicimlerini ¢céziim olarak gorenlerin, baska bir problemi gozden
kagirdiklan soylenmektedir: Emek siirecinin ic¢ organizasyonu.60

Kapitalizm’in bundan onceki birikim modeline damgasim
vuran ve sayisal esneklik mekanizmalarimin  rahatca
uygulanmasin1 saglayan seyin, iscilerin vasifsiz olmasmn yam
sira, onlarin iiretimde aldiklar1 yer ile baglantii olarak
motivasyonlarina, dikkatlerine  ve cabalarina ihtiyac
duyulmamasi oldugu belirtilmektedir. Ancak Post-Fordist birikim
rejimine uygun, Kkalite kontrol siireclerinin iiretimin biitiiniine
yayildigi, talebe gore duzenlenmis, biitiln stoklar1 ortadan
kaldirilmms, Kkaliteli ve degisik nitelikli mallarin iiretimi igin,
vasifli, motive olmus, dikkatini ve cabasim iiretimde seferber
edecek iscilere ihtiyac oldugu ifade edilmektedir.*!

Yukaridaki ¢izimde de goriildiigii gibi bu celisik durumun
toplumsal uyum mekanizmalan ile bir 6lciide giderilmeye
calisildigr iilkenin Japonya oldugu belirtilmektedir. Hem icsel
esneklik mekanizmalan , hem de digsal esneklik
mekanizmalarinin bir arada var edilmeye cahsildigi, buna yol
acan seyin de Japonya’min parcalanmis emek yapisi oldugu
belirtilmektedir. Bu yapimn esneklik yaratici potansiyeller
acisindan, Japonya’mn bariz bicimde diger iilkelerden ayiran
ozelligi olduguna dikkat ¢ekilmektedir.®

Yentiirk, Post-Fordist gelismelerin bir yandan kiigitk ve
istikrarsiz pazarlara ve degisken tiiketici tercihlerine uyum
saglayabilecek ; diger yandan sermayenin verimliligini diisiiren
asir1 stok ,asir1 makinelesme ,asir1 hatah iiriin, gibi kisitlan
asabilecek bir “verimlilik ve karhlhik artirma” arayisimin ifadesi

® 5.g.m., 5.883
¢ a.g.m, 5.883
2 a.g.m.,s.884
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oldugunu belirtmektedir. Bu arayisin iicretli emek iliskisini
degistirmeksizin,yeni Pazar ve tiiketici talebi kosullarina uyum ve
yeni verimlilik/’karhhik artin arayis1  olduguna  dikkat
cekmektedir. Biitiin bunlarin Fordist ilkelerde kokli bir degisimi
gerekli kildigini, bunun gerek iiretim siirecinde ve kullanilan
teknolojilerde , gerekse emegin niteliginde ve isin
yogunlagsmasinda bir degisim oldugunu belirtmektedir.*

Ozellikle iiretimden kaynaklanan bir dizi degismenin
isletmelerin gerek organizasyona iliskin yapilarmm gerekse bu
yapt icinde olusan iretim faktorlerinin temini, iiretimi ve
dagittmim farkh hale getirdigi belirtilmektedir. Ozel amach ve tek
is yapan makinelerin yerini farkl ve ¢ok isi aym anda yapan
makinelere biraktigi, bunun sonucu standart mal ve hizmet
liretiminden o6zel mal iiretimine gecisin  gerceklestigi
belirtilmektedir. Uretimin sadece bir parcasina ait olan bilgilerin
yerini hizla iiretimin biitiiniine iliskin bilgilere dogru yer
degistirdigine dikkat c¢ekilmektedir. Sonucta bir mal iizerinde
uzmanlasan firmalarin yerini birka¢ mal lizerinde aymi anda
uzmanlhk olusturan firmalara biraktig ifade edilmektedir.**

Bu radikal doéniisiimiin, firmalarin isgiicii ihtiyaclarim da
degistirdigi, biiyiik calisma gruplar1 yerine daha 6zerk ve kendi
kendine karar verebilen, insiyatif saglayan kiiciik cahisma
gruplarma biraktign belirtilmektedir. Islevsel veya fonksiyonel
esneklik olarak adlandirilan ve iiretim yapisinda oOnemli
degisiklikleri icine alan bir degisimin s6z konusu olduguna dikkat
(;ekilmektedir.65

Bu tiir esneklik ile mal ve hizmet iiretiminde kaliteyi esas
alan degismeler ve stratejiler ifade edilmek istenmektedir.
Kalitenin yam sira olabildigince stok maliyetine katlanmadan,
zamaninda liretimin gerceklesmesi icin bir dizi 6nlem alinmakta
oldugu belirtilmektedir.*

“Yeni iiretim sistemi, standart Kkitlesel iiretim yerine iiriin
cesitlemesi ve esneklik, dev fabrikalar yerine iiretim adaciklan,
modele bagimhi ekonomik donamim yerine esnek otomasyon,
disaridan denetim ve kalite kontrol yerine iceriden kendi kendine

% Yentiirk, “Uretim....., 5.806 ) '
% Kuvvet Lordoglu, “Esneklesme Versus Enformellesme...” Petrol-Is 97-99 Yillig1 Istanbul:Petrol-Is Yayim No.58,Mart 2000

5.867

% a.g.m., 5.867
% a.g.m., (ss). 867-868
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denetim ve iliretim esnasinda kalite kontrol, stoklu calisma yerine
stoksuz talebe gore iiretim, is alanina bagimhlik yerine is alaninda
esneklik, iiretimde zaman tamimi yerine zaman bagimsizlig1 ve is
tanim olarak ozetleyebiliriz.”®’

Post-Fordist bir isletmenin sahip olmasi gereken ozellikleri
aciklayabilmek icin Post-Fordist iiretim ve yonetimin 6zelliklerini
inceleyecek olursak:

1. Esnek Uretim Sistemleri

Yentiirk, bir maldan bir bagka malin iiretimine geciste cok az
ayarlama siiresi ve bekleme zamam gerektiren, iiretim siiresini
hizla arttirabilen programlanabilir mikro elektronik teknolojilerin
onemli bir esneklik saglamakta oldugunu ve Post-Fordist yeniden
yapilanma siirecinin en temel o6zelliklerinden biri oldugunu
belirtmektedir. Mikro elektronik aksamh teknolojilerin, aym
zamanda da isin biitiinlestirilerek iiretim hattimin zamansal
dengelenmesinde sermayeden tasarruf edilerek asiri
makinelesmenin ortadan kaldirilmasimda, makinelerin bos durma
siirelerinin azaltilmasmda onemli bir rol oynadigi, Fordizmde
verimsizligin nedeni olan bir cok kisitin asilmasina da yaradig
belirtilmektedir.”

Gelisen ve degisen diinyada isletmelerin verimliliklerinin
arttinlmasinda teknolojideki degismelere uyum saglamamn biiyiik
bir onem tasidigina dikkat cekilmektedir. Miisteri zevk ve
ihtiyaclarinin siirekli degistigi giiniimiizde pazarlarin goriiniimii ve
yapisinin, tiiketiciler tarafindan belirlenmekte oldugu, degisik
iiriinler yaratmanin giiniimiiz rekabetinin temelini olusturdugu
belirtilmektedir.*

Uriin cesitliliginin arttirilmasinin, degisimin
gerceklestirilmesine, bunun da esnekligin saglanabilmesine bagh
oldugu, bu amacla, otomasyona yonelik olarak gelistirilen
bilgisayar destekli sistemler ve bilgi teknolojisi ile ilgili yatirimlarin
hizlandirilmasi ve kullanima gecirilmesi gerektigi
belirtilmektedir.”

% Tuna, 5.52

 yentiirk “Uretim.....,s.806

% Nevda Atalay-Dilek Birbil-Nazmiye Demir & Sevket Yildirim, Kobilerin Esnek Uretim Sistemleri Yonuniinden Irdelenmesi
ve Bir Uygulama,Ankara: MPM Yayinlan 1998 No:632, 5.104

K a.g.e.,s.104
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Bilgisayar destekli iiretim sistemlerinin amacinin esnekligi
yiiksek fakat etkenligi diisiik atdlye tipi tliretimin iiriin cesitliligi
avantajim yakalarken; aym zamanda verimliligi yiiksek, ancak
esnek olmayan transfer hatlarindaki makine kullamim
performansina erisebilmek oldugu belirtilmektedir.”

Fordizim’de ¢6zel amach makinelerin kullammminin yiiksek
maliyetinin , Ol¢ek ekonomilerini ¢ok oOmemli kildigi, iiretimin
biiyiik olcekte yapilmasi gerekliligini dogurduguna dikkat
cekilmektedir.”?

Standartlastinlamayan islerin otomasyonunun giindeme
gelmesi ile beraber , 6zel amach makinelerin yerine ¢ok amach ,
programlanabilen robotlarin ortaya c¢ikmasimin , iiretim miktari,
iiriin cesitliligi gibi konularda biiyiik esneklikler sagladigi, boylece
artan oranda kiiciikk ve orta boy isletmenin yeni teknolojilerden
yararlanma olanagina sahip oldugu belirtiimektedir.”

"age., s.104
7 Necef , “Esnekligin.....”, 5.879
®agm,s879
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Asagidaki semada iiriin miktan1 ile iiriin tipinin cesitliligi
arasindaki baglanti kurulurken, degisik alternatiflere denk diisen
iiretim teknikleri gosterilmeye ¢ahsilmistir.

Basina

x
Yiiksek

Uriin Yiiksek \

Transfer

15000 Ham Esneklik
Uretim
Esnek Miktar
2000 Transfer
Hartn
Yillk Orta Esnek
Uretim
Sistemi
500 Esnek
Uretim
Uretim Hiicresi
NC makineleri
25
Az P
12 4 8 40 100 800
Az - QOrta Yiiksek
Farkl Uriin Uretme Kapasitesi

Kaynak: Kern, Horst, Schuman, Michael, Das Ende der Arbeitsteilung, Miinchen, 1985, s.171,¢eviren:Sule
Necef

( Sekil - 2 ) Uriin Miktan fle Uriin Tipinin Cesitlilizi Arasinda Baglanti
Kurulurken Degisik Alternatiflere Denk Diisen Uretim Teknikleri

Bu ¢izimde, iiretim miktan ile farkh iiriin iiretme kapasitesi
arasindaki iliskinin nasil  bir degisiklige ugradig:
gosterilmektedir. Niimerik kontrollii makineler sayesinde, kiiciik
miktarlarda iiriin iiretmenin, bunlar1 farkhlastirmanin miimkiin
olabildigi, bunun da piyasadaki talebe uygun bir esneklik icin
biiyiik olanaklar sunmakta oldugu belirtiimektedir.”*

Piore ve Sabel’in da, emek zanaat bagimh iiretim, seri iiretim
ve esnek makine sistemlerinin maliyetler ile iiriin miktan
arasindaki iliskiyi nasil diizenledigi konusunda  goris
bildirdikleri, buna goére esnek otomasyona dayah iiretim
sistemleri sayesinde,pazarlarda olusmus bulunan, farkh iiriin

™ a.g.m.,s.880
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cesitleri  talebine uygun Dbicimde iiretim yapilabildigi
belirtilmektedir.”

Manuel Montaj

1.0

Programianabilen Montaj

Ozel Amagh Makinelerle Montaj

0.01

0.1 0.2 0.5 1.0 2.0 5.0 10.0

Kaynak : Piore,michael j.,Sabel,Charles f., Das Ende Massenproduktien Frankfart/main, Fischer verlag,1989,

$.288, ceviren:Sule Necef

( Sekil - 3 ) Yillik Uretimin Bir Maliyeti Olarak Montaj Maliyetlerinin
Karsilastiriimasi

Bilgisayar destekli teknik iiretim sistemlerine geciste teknolojik
degisimlerin tek basmma yeterli olmadigi, isletmelerin orgiitsel
bicimlenmelerinde yasanan farkhiliklarin da cok biiyilk 6nem
tasidign belirtilmektedir.”® Isletme ici boliimler arasi koordinasyon
ve isbirliginin maksimum diizeyde varhgmn kacinilmaz olduguna
dikkat (;ekilmektedir.77

Bilgisayarla biitiinlesmis iiretim sisteminin kurulmasinin
onkosulunun, isletmenin her biriminin yatay ve dikey olarak
yogun bir iletisim ve bilgi akisina sahip olmasi, oldugu bunun da

™ a.g.m., s880

 Atalay v.d., s.104

7 Nazmiye Demir., Dilek Birbil, Nevda Atalay ve Sevket Yildinm.Insan Kaynaklar1 Yonetimi ve Kugtk ve Orta Olgekli
isletmeler. Ankara : MPM Yayinlari, 2000, No:33, 5.30
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Taylorist emek dizenleme Dbicimi ile basarilamadig
belirtilmektedir. ”®

Sonug¢ olarak atoélye tipi uiretimin iiriin cesitliligini, Fordist
iiretimin makine kullanmim performansim1 biinyesinde birlestirip;
yiiksek vasifi egitilmis iscilerle, yiiksek diizeyde esnekligi olan,
otomasyonu gittikce artan makineler kullanan sirketler
giiniimiizde daha basarih olmaktadir.

2. Post-Fordist Yonetim Modelinin Ozellikleri

Bilgisayarla biitiinlesmis tretim sisteminin kurulmasinin
onkosulunun, isletmenin her biriminin yatay ve dikey olarak
yogun bir iletisim ve bilgi akisina sahip olmasi oldugu bunun da
Taylorist bir yonetimle basarillamayacagi anlasilmistir.

Bir isietmenin Post-Fordist bir yonetim modeline sahip
olabilmesi icin temel fonksiyonlarinda yapmas) gerekenler ozet
olarak sunlardir:

-Tasarim, Uriin Gelistirme, Pazarlama ve Satis

Uretim tarihinde ilk kez post-Fordist yapillanma siirecinde
uriin tasarim, stok kontrol, pazarlama, finans, yan sanayi iliskileri
gibi yonetim ve kontrol fonksiyonlarinin
“otomasyon”’uygulamalarimn  kapsamina  girdigine dikkat
cekilmektedir. Karar ile iiretim arasinda enformasyon
teknolojileri (IT) ile kurulan bu iliskinin degisen talep yapisiyla
baglanti kurulmasina olanak sagladi@i ve zaman, kirtasiye ve
isgiiciinden tasarruf ederek verimliligi artirmayr amacladig
belirtilmektedir.”

Rekabetin en o6nemli unsurlarindan olan c¢esitli Pazar
kesimlerine hitap edecek iiriin cesitlilig¢i ve yeniliklerin kisa
siirelerle miisterilere sunulmasi anlayisi icinde, tasarim ve iiriin
gelistirmede faaliyette ileri tekniklerin kullamlmasimin gerektigi
ifade edilmektedir. Bu baglamda, tasarimin bu “ekip faaliyeti”
oldugunun bilincinde olarak gerekli prosediirlerin belirlenmesi
gerektigi belirtilmektedir.*

78 Necef , “Esnekligin....”, 5.878
®Yentiirk, “Uretim....., 5.807
¥ Kavrakoglu, Toplam.....,(ss) .90-91
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Pazardaki gelismeleri ve miisterilerin ihtiyaclarini en etkin
ve hizh bicimde tiim orgiite yansitacak, miisteri adina diisiinecek
“miisterilerin ihtiyaclarimi miisteriden de iyi bilen ydnetim
anlayisinin yerlestirilmesinin onemli oldugu ifade edilmektedir.
Rekabetin temel kriteri olan kalite, maliyet ve termin bazinda
iistiinliik saglayacak wunsurlarin ortaya c¢karilmasinin ve
giiclendirilmesinin gerektigi belirtilmektedir.™

1990’ yillarda rekabete yeni bir unsurun daha eklendigi,
bunun da hiz oldugu belirtilmektedir. Pazarlar Kkaliteli (yani
hatasiz, beklenene uygun, miikemmel) iiriinleri ve hizmetleri
kanmiksamaya baslarken, kalitenin diger boyutu olan “tasarim”in
Oone cktng, miisterinin begenisini kazanan yeni, cesitli farkh
fonksiyonlar iceren iiriinleri en cabuk bicimde pazara
cikarabilenin kazandig belirtilmektedir.>

“Gecmis donemlerde sirketlerin temel amaclart karlar
maksimize etmek ile ifade edilebilirken, giiniimiizde esas gaye
rakipleri imha etmek seklinde olugmaktadir.”®

Miisteri  ihtiyac ve  beklentilerinin  dogru olarak
saptanmasmn ve eksiksiz yerine getirilmesinin tam olarak
miisteri tatminini saglayacag belirtilmektedir. Boylece satislarin
artirllarak pazar paymn gelistirilmesi ve karhligin artirilmasinin
miimkiin olacag one siiriillmektedir.>*

-Organizasyon, Planlama ve Hedeflerle Yonetim

Uretim organizasyonundaki radikal degisim ve yonetimde
enformasyon teknolojilerinin kullamminin yénetici, miihendis ve
isgiicii arasindaki iliskinin yeniden tanimlanmasim gerektirdigi
belirtilmektedir. Tekil, yukaridan asag1 emir komuta, dikey
haberlesme ve bilgi aki§l, denetimin formel kurallar aracilifiyla
biirokratik ve merkezi olarak yapildig: bir organizasyon yapisinin
yerini, ¢ok yonlii haberlesme a1, dikey ve yatay bilgi akis,
bolgesel otonomi, oto kontrol ve her diizeyde isgiiciiniin dahil

8 4.g.e.5.90

2age.,s.26

% {brahim Kavrakoglu, Sinerjik Yonetim,KalDer Yaymlan, Ekim 1994, 5.8
8 Kavrakoglu, Toplam.....,s.19
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edildigi katthmca  karar alma  yontemlerinin  aldig
belirtilmektedir.”

Fonksiyonlar1 birbirinden soyutlayan Taylorist yonetim
anlayisindan  uzaklagilarak, isbirligini gelistiren yo6netim
anlayisinin  gegerli oldugu organizasyonlarin gerceklestirilmesi
gerektigi belirtilmektedir. Gerek saat iicretli, gerekse ayhkh
kesimde is zenginlestirmeyi, genis sorumluluk tasimayr ve
motivasyonu artirici, fonksiyonlarn birlestiren yontemlerin
uygulanmasi gerektigi ifade edilmektedir.®

Taylorist yonetim anlayisina gore, tepe yonetiminin goriis ve
diisiinceleri dogrultusunda tepeden asagiya dogru inen bir
hiyerarsi icinde isletmeler yonetilirken, Post-Fordist yonetimde
bu durumun tam tersi olarak, miisteri isteklerinin tepede oldugu
tiim c¢alsanlarin da buna uygun calismasi gerektigi
belirtilmektedir.”’

Eger insan faktorii ile baz1 faaliyetler aksiyor ve belli hatalar
meydana geliyorsa, yine yoneticilerin tedbir almasi gerektigi, bu
tedbirlerin, kisileri motive etme, yonlendirme, bilgi ve beceri
diizeylerini yiikseltici egitimler verme, rotasyon, is zenginlestirme,
sistemleri kurup denetlemek oldugu belirtilmektedir.*®

Kararlarin ve denetimin etken bicimde yiiriitiilmesini
saglamak 1uzere verimli bir “Bilgi Organizasyonu” nun
kurulmasinin, gerekli bilgilerin tiim ilgili birimlere ve zamaninda
iletilmesini saglarken, biirokrasiyi ve kirtasiyeyi asgari diizeye
indirecegine dikkat ¢ekilmektedir.”

-Toplam Kalite Kontrol ve Kalite Giivencesi

Post-Fordist yonetimin onemli prensiplerinden biri olarak one
siiriilen ilke, hatalarin sonradan diizeltilmesi degil, hata
olusmasim onleyici tedbirlerin alinmasidir.

$Yentiirk, “Uretim....., 5.807
8K avrakoglu, Toplam....., 5.93
¥age.,s53

88 a.g.e.,(ss) .52-53

¥age., (55).93-94



30

Kavrakoglu’na gore, 1980’li yillar rekabette yeni bir boyut
getirdi: Kalite. Pek cok yonden tatmin olan Kkitleler artik ucuz ve
bol iiriinlere doymustu. Bu kitleleri ancak Kkaliteli iiriinler
cezbediyordu.”

Post-Fordist iiretim sisteminde, Fordist iiretim sisteminde
ortaya ¢ikan bir c¢ok verimsizligin ve hantalhgin ortadan
kaldirilmast amaciyla yeni yonetim tekniklerinin kullamildigi, bu
tekniklerin teknolojiden ¢ok insan faktoriinii etkin kullanarak
verimlilik artirmayr amacladigina dikkat cekilmektedir. Hatah
kalitesiz iiriinii iiretim yapildiktan sonra ayiklamaya ve ayn bir
tamir onarmm boéliimiinde diizeltmeye yonelik sistemin yerini
“Toplam Kalite Kontrol (TQC) ¢, “Kalite Kontrol Cemberleri
(QC)” gibi hatah iiriin ortaya cikmadan onlemeye yonelik ve
iscinin, 6zellikle ekip halinde ¢alisan iscilerin hem hatasiz iiretim,
hem de daha lyi iliretim gelistirme konularinda sorumluluk almayi
yiiklendigi tekniklerin aldig1 belirtilmektedir.”

Dar anlamli kalite kavramindan (spesifikasyonlara uyum,
muayene, ornekleme ile hatali oram tespit v.b.) cikarak genis
anlamu ile Kkaliteyi (sifir hata, sifir stok, sifir gecikme, minimum
maliyet v.b.)gerceklestirmeyi hedefleyen Toplam Kalite Kontrol
Orgiitlenmesinin saglanmasimin gerektigi belirtilmektedir. Kalite
giivencesinin tek bir departmann faaliyeti olmaktan ¢ikarilarak,
tilm orgiitiin sorumluluk tasidig1 bir yonetim anlayisi haline
getirilmesinin 6nemli olduguna dikkat cekilmektedir.”?

Her iscinin yaptig1 isin kalitesinden sorumlu oldugu, ayrica
yapilan isin kalitesinin hemen bir sonraki isin yapilis1 sirasinda
kontrol edilmekte oldugu ve béylece de biitiinsel ya da toplam
kalite kontrol sisteminin ortaya ciktig1 belirtilmektedir.”

Kaliteyi iiretim asamasinda saglamanin, hatal iiriinleri
olusmadan oOnleyebilmenin gelismenin temel sarti oldugu, bunu
saglayabilmek icin iiriinlerin kendisini degil prosesleri kontrol
edici bir yaklagum gosterilmesi gerektigi belirtilmektedir.”
Prosesin ancak c¢aba gosterilirse iyilestirilecegi ve yonetimin,

0 a.ge., s.26

*'Yentiirk, “Uretim....., 5.807

9 Kavrakoglu, Toplam....., .93
% Ansal & Necef, 5.816
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yoneticilerinin ve ¢calisanlarimin ¢cabalarim édiillendiren bir sistem
gelistirmesi gerektigi belirtilmektedir.”

-Kalite Kontrol Cemberleri

Kalite kontrol c¢emberleri, JUSE tarafindan iiyelerinin
cahstigi yerde Kkalite kontrol faaliyetlerini goniilli olarak
gerceklestiren ve isini siirekli olarak sirket capindaki kalite
kontrol program, ézgelisim, karsihkh gelisim, isyerindeki akisin
kontrolii ve iyilestirmenin bir [g)ar(;as1 olarak yiiriiten, kiiciik bir
grup olarak tammmlanmaktadir. 6

Kalite ¢emberleri, ¢calisanlarin zihinsel emeklerine ve aktif
cabalarma gerek duyulan Post-Fordizm’in 6nemli bir unsuru
olarak degerlendirilmektedir.”

-Insan Kaynaklar1 Yénetimi

Post-Fordist liretim bicimlerinin bilgisayar destekli fasarim
ve iiretim temelinde arastirma-tasarim-iiretim-pazarlama ve
finans faaliyetlerinin biitiinlestigi, biiyiik olciide kalifiye
isguciiniin istihdam edildigi is orgiitleme modeline dayandigi
belirtilmektedir.”® Tek amac¢hh mekanik makineleri kullanarak
siirekli aymi isi yapan diisiik nitelikli isgiiciinden, tasarim,
bilgisayar programlama, makine ayarlama, bakim operatorliigii
gibi niteliklere sahip bir isgiiciine gecisin s6z konusu olduguna
dikkat cekilmektedir.”

Calsanlart  tesvik edici, katthmi saglayici, insiyatif
kullanmayl, sorumluluk almayi ve yenilikler yaratmay1 tesvik
eden bir Insan Kaynaklann Planlama sisteminin kurulmasinin ve
bunun, biitiinliikk gosteren ve tutarh bir sistem olacak sekilde:
eleman temini, oryantasyon, egitim, kariyer planlama,
degerlendirme, iicret sistemi 6geleri ile “siirekli gelisim”felsefesini
icermesi gerektigi belirtilmektedir.'®’

%5 Masaaki Imai, Kaizen, Kal-Der Yaynlari, No:21, Mart 1999 5.227

%age., s.102

%7 Necef, Yeni Uretim....., 5.150

% Taymaz, “Esnek.....,s.709

% Nurhan Yentiirk, “Post-Fordist Gelismeler ve Dunya Iktisadi Isbolimiiniin Gelecegi” , Toplum ve Bilim Dergisi (93 Bahar)
No:56, 5.48 )

19 K avrakoglu, Toplam....., 5.92
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Tiim orgiitlerin en onemli kaynag konumuna gelen insan
kaynaklar1 yonetiminin, hem calisanlar hem de tiiketicilerin
tatminini saglamanin yaninda yoneticiye yardimda bulunarak
orgiitii giiclendirdigi belirtilmektedir.'"

Imai kaliteden soz edildiginde yanhs bir kam olarak akla ilk
gelenin iiriin kalitesi oldugu, halbuki insan kalitesinin herseyden
once geldigini belirtmektedir. Kararh bir onderlik ve egitimle
insan Kkalitesi saglandig: takdirde, iiriin kalitesinin kendiliginden
gelisecegini ileri siirmektedir.'”

Cahsanin istenen performans seviyesine ¢ikmasi ve tistlendigi
gorevleri basan ile tamamlamasinin kendi istek ve yeteneklerinin
yamsira, kurulusun Kkendisine saglayacagy egitim ve diger
imkanlara da bagh oldugu belirtilmektedir."”

Artik hem tiiketici hem de calisanin giderek artan boyutlarda
kendini ifade etme ve bireyselligini ortaya koyma cabasimn
mevcut oldugu goézlenmektedir. Insanlarda varolan fakat
kullanilmayan potansiyelin; calisanlarin  bireysel gelisimini
canlandirarak ortaya cikarilmasi gerektigi belirtilmektedir.'**

Post-Fordist yonetim sisteminde her tiirlii kalite standardinin
tutturulmasinda, temel oneme sahip olan seyin, insan Kkalitesi
oldugu gorillmekte, insan Kkalitesi saglandig1 takdirde iiretim
siirecinin, iriin Kkalitesinin buna bagh olarak gelisecegi
anlasiimaktadir.

-Endiistri Tliskileri
Post-Fordist yonetim sisteminin, kendi i¢ isleyisindeki
birtakim unsurlar nedeniyle, ancak endiistri iliskilerinin belirli

bir bicimi altinda islerlik kazanabilecegi belirtilmektedir.'”

Taylorist isletmecilik yontemleri otokratik yonetim tarzi
olarak nitelenmekte ve bu tarz yometimden, demokratik tarz

191 Nazmiye Demir , Dilek Birbil, Nevda Atalay ve sevket Yildinm. Pazarlama Yonetiminde Yeni Yaklasimlar ve Kugiik ve
Orta Boy [sletmeler. Ankara: MPM Yaynlari, 2000 No.633, s.22

102 {mai, s.41-42

18 Demir v.d.,Insan.....,s.47

104 a.ge.,s.57

105 Necef, “Yeni Uretim.....,s.141
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olarak nitelenen Post-Fordist yonetime gecen bir sirketin,
sendikaya  ihtiyac  birakmadan, c¢alisanlarim  giivenini
kazanmasimn gerekli oldugu sdylenmektedir. Hem yonetimin
hem de cahsanlarin birbirleri ile miicadelenin ve kendilerini
korumanin disinda daha yiiksek amaclari oldugu ve verimli bir is
iligkisini siirdiirme hedefinin varhgm kavramalar1 gerektigi
vurgulanmaktadlr.m6

Bir isyerindeki faaliyetlerin ¢ogu Imai’ye gore iki u¢ nokta
olan isbirligi (pastay: biiyiitmek icin birlikte ¢caba gistermek) ve
catiyma (pastamin nasil boéliinecegi iizerinde kavgaya girismek)
arasinda yer almaktadir. Bu c¢eliskili durumdan ¢ikmanin yolu
olarak ise, her iki miicadelenin birlikte verilmesi, yani hem
pastamin  biiyiitillmesi, hem de paylastirilmasi alanlarinda
miicadele edilmesi 6nerilmektedir.'”’

Post-Fordist isletmelerde iscilerin konumlarmin degismesi,
yetki ve sorumluluk almalar1 nedeniyle isletme ile iliskilerinin
farklilagtirilmas1  gerekmektedir. Iscilerin meotivasyonlarina,
cabalarna, yaratict emeklerine ibtiyvac duvulmaktadir. Bu da
iscilere is giivencesi saglamakla miimkiin olabilecektir.

-Miihendislik ve AR-GE

Yeni iiriinlerin kisa siirede imalata alinabilmesini saglamak
tizere esanh miihendislik calismalarmin baslatilmasinin ve siirekli
gelismeyi gerceklestirmek amaci ile PUKO(planla, uygula, kontrol
et, onlem al) dongiisiiniin en Onemli halkasimi teskil eden
miihendislik ve ARGE faaliyetinin bu sistematik icinde
yiiriitiilmesinin saglanmasinin gerektigi belirtilmektedir.'

PUKO(planla, uygula, kontrol et, énlem al) déngiisiiniin
iyilestirme i¢in uygulanacak bir dizi faaliyet oldugu
belirtilmektedir Caliymalarin durumun incelenmesi ve iyilestirme
plam i¢in veri toplanmasi ile basladigi, plan son halini aldig
zaman uygulamaya gecildigi, sonra hedeflenen iyilestirmenin
gerceklesip gerceklesmedigini gormek icin uygulamanin kontrol
edildigi, basarihysa uygulamamn standartlastiriidigs  ve
iyilestirme icin siirekli kullamildig1 belirtilmektedir.'”

106
107

198 K avrakoglu, Toplam....., .91

109

a.g.m., s.141
fmai, 5.170

Imai, (ss) .60-61 _ %i”w
mai, (ss TCMEKMEUGS ““Wﬂ



34

PUKO déngiisiinde “planla”nin anlam birtakim istatistiksel
araclar kullanarak mevcut uygulamadaki iyilestirmeleri
planlamak olarak aciklanmaktadir. “Uygula” bu plamn
uygulanmasi, “kontrol et” istenen iyilestirmeye ulasilip
ulasilmadigina bakilmasi, “onlem al” ise hatamin tekrarimn
onlenmesi ve saglanan iyilestirmenin kurumsallagtirilarak
ilerleme icin yeni bir zemin olusturulmasi olarak
nitelenmektedir.""’

Sonuc¢ olarak, bir isletmenin giiniimiiz rekabet kosullarinda
basarili olabilmesi icin bu saydigimiz o6zellikleri biinyesinde
toplamas1  gerekmektedir. Isletmede esnek  otomasyon
teknolojilerinin uygulanmas1 tek basina yeterli olmamakta,
uygulamanin Post-Fordist yonetim organizasyonlan ile birarada
varolmas: gerekmektedir.

10, ge.,5.61
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I1. ESNEK UZMANLASMA : KUCUK URETIME DAYALI
ESNEK UZMANLASMA MODELI

Diinya ekonomisinin 1970’lerde yasadigi kriz ortaminda, kar
oranlarimin  diisiisii, sermayenin hareketliliginin azalmas
karsisinda, yeni rekabet kosullarinmin esnekligini haiz kiigik
iiretimin, farklilasan ekonomik kosullara uyum saglamasiyla
iistiinliik sagladig1 gozlemlenmistir.

Kiiresellesme ile artan rekabet kosullar1 ve degisim yonetimi
uygulamalarimin isletmelerde esnekligi giindeme getirmeye
basladigina dikkat c¢ekilmektedir. Esnekligin en temel
nedenlerinin, degisim ve kiiresellesme karsisinda ekonomik uyum
oldugu belirtilmektedir.!"" “Piyasa sartlarina bagh olarak iretim
faktorierindeki degisiklikiere kolay ve c¢abuk intibak edebilme
ihtiyac1 esnekligi zorunlu hale getirmektedir. O halde esnekligin
amacy, Uretim kolaylastirilmasi ve rekabet giiciiniin
artirimasidir. Kiiresellesme ile rekebetin odak noktasi olcek
ekonomisinden hedef Kkitle, maliyet ve kaliteye kaymistir. Bu
durumda kilit nokta esnekliktir.”'"*

Taymaz’a gore, Dbiiyiik-tekelci sektor talebin daha
diizenli,istikrarli ve belirli oldugu iiriinlerin imalatinda Kkitlesel
iiretim yontemleri kullanarak uzmanlasirken,esnek uzmanlasma
ise ,talebin istikrarsiz ve belirsiz oldugu,iiriin tasariminda hizh
degisiklikler olan sektorlerde yasanabilir.'"

1984 yilinda Piore ve Sabel, The Second Industrial Divide
(Ikinci Sanayi Ayrimi) kitabinda Fordizmin krize giris
nedenlerine ve sistemin yeniden yapilanma bicimine getirdikleri
farkh bakis ile biiyiik yanki uyandirmislar ve yeni bir tartisma
platformunun olusmasmna yol acmuslardir. Bu Kkitapta,
kapitalizmin yeniden yapilanmasi olarak niteledikleri ve hakim
iiretim tarzi olacaginl savunduklar1 esnek uzmanlagsma modelini
anlatmaktadiriar.™™

"1 fsmail Turkmen, “Bir yanilsama Olarak Degisim ve Calisma Iligkileri” Petrol-Is Yillig1 istanbul: Petrol-Is Yayini No,44,
Nisan 1995 5.742

12 a.g.m., 5.742

3 Erol Taymaz, “Kriz ve Teknoloji” Toplum ve Bilim Dergisi (93 Bahar) No: 56, 5.10

" Michael J. Piore & Charles F Sabel, The Second Industrial Divide —Possibilities for Prosperity-, Basic Books, Inc., New
York:Publishers, 1984



36

1970’ lerde ortaya ¢ikan iiretim fazlasiin, iiretim kalitesine
daha fazla 6nem verme geregini ortaya cikardigi bunun da
tilkketim normlarinin degismesine neden oldugu belirtilmektedir.
Diger yandan iretimin uluslar arasilasmasi ile birlikte diinya
pazarmna iiretim yapmanmn daha fazla belirsizlikler icermeye
basladigina dikkat cekilmektedir. Ciinkii ¢ok daha farkhlasmis
tiriinlerin biiyiik talep dalgalanmalarina maruz kalinmaktadir.
Fordist iiretim sisteminin katihgimin bdyle bir esneklige sahip
olmamasi nedeniyle, sermayenin icinde bulundugu krizden talep
degisikliklerine adapte olabilen yeni iiretim sistemleri yaratarak
cikmaya calistigl belirtilmektedir. Piore ve Sabel, degisen piyasa
kosullarina hizla adapte olabilen Kitle iiretimi karsisinda rekabet
iistiinliigii saglayan iilke ve bolge deneyimlerinden hareketle yeni
teknoloji ve zanaatlarin sahip oldugu potansiyellere dayanan
iiretim modelini esnek uzmanlasma olarak adlandirmaktadir.'"

Piore ve Sabel yeni iiretim sistemi olan esnek uzmanlagsmanin
farkh yapisim vurgulayabilmek icin Fordist kitle iiretiminin temel
ozelliklerini soyle siralamaktadir: Fordist sistemin Onemli bir
ozelligi standartlastirmadir. Hem iiriin hem de iiretim siirecindeki
parca isler standartlastirilmistir. Hareket eden bir montaj hatti
ile uretim siirekli kilimirken, parca isler icin 6zel amach is
makinelerinin kullanimina gidilmistir. Bu makinelerin c¢ogu
iiretilecek iiriiniin tipine modeline gore 6zel olarak tasarlanmis
oldugu i¢in bir modelden ya da iiriin tipinden digerine ge¢mek"
cok giic ya da cok masrafli olmaktadir. Ozel amach makineler
olcek ekonomisini oOnemli kilmig, iiretim biiyiik olcekte
yapilmustir. Calisanlar yann becerili ve becerisiz iscilerden
olusturulmus ve boylece kafa ve kol emegi birbirinden ayrimstir.
Hiyerarsik ve formal orgiitlenme yapisina sahiptir. Merkezi
sistem icinde hareket etmekte ve piyasa kontroliine dayal rekabet
etmektedir. Tiim bunlardan dolay1 fordist Kkitle iiretiminde
esneklik yoktur.116

Piore ve Sabel’a gore, cagdas pazarin béliinmiisligii Kkitle
pazarmin bir doymusluga ulastigim gosterir. Yeni teknoloji ve
pazarlar simdi esnek uzmanhga dayanan yeni esnek bir iiretim
sistemini gerekli kilmaktadir. Yani esnek uzmanhiga doéniisiimiin
pazar ve teknolopmn getirdigi bir zorunlulukla gerceklesecegi
belirtilmektedir.'""Piore ve Sabel esnek uzmanlasma modelinin ii¢

5 a.g.e., (ss). 205-225
16 4 g.e., (ss) .38-48
"7 a.ge.(ss) .251-280
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temel sekilde ortaya ¢ciktigim belirtmektedir: Bolgesel kiimelesme,
federasyonlar, giines sistemi firmalar ve fabrikalar.'"®

A. ESNEK UZMANLASMANIN UC SEKLI
1. Bolgesel Kiimelesme

Uzmanlik ve iiretim bilgisi ahisverisinde isbirligine giderken,
aym zamanda birbirleriyle rekabet eden kiiciik ve orta boy
isletmelerin olusturdugu esnek uzmanlik modelinin ilk ornekleri
olarak Kuzey Italya’da “Uciincii Italya” olarak bilinen bélge ve
Giiney Almanya’da Baden-Wiirttemberg gosterilmektedir. Daha
sonra giderek Bati Avrupa iilkelerine yayilldig1 goriillmektedir.
Piore ve Sabel’e gore bu bolgeler esnek uzmanlasmanin
siirdiiriilebilir bir gelisme modeli oldugunu gostermektedir. Piore
ve Sabel’in elde ettikleri bulgulara gore sanayi bolgelerinde,
bolgesel kiimelesmenin esas niteliklerini belirleyen, topluluk
baglarim1 olusturan politik ve etnik beraberliklerdir. Bu
bolgelerde yogunlasan kiiciik ve orta dlgekli firmalar bir iliski ag
olusturmakta kooperatif . birlikler kurarak giic birligine
gitmektedirler. Isletmeler birbirlerine taseronluk yaparken
iiretim bilgisini paylasmakta, firmalarin tek baslarina
saglayamayacagy, egitim arastirma, kredi temini gibi faaliyetler,
ortaklasa yiiriitilmektedir. Cahisma kosullarimin iyilestirilmesi ve
iicret diigiiriilmesinin engellenmesi icin topluluk baglar etkin rol
oynamaktadir. Rekabet iretim siirecindeki yenilikler ile
gerc;eklestirilmektedir.119

2.Federasyonlar

Esnek uzmanlasmaya uyumlu firmalarin olusturdugu ikinci
sekil federasyonlardir. Japonya’daki zaibatsu ile
tartisilagelmistir. Federasyon bilyiik bir ana firma ve etrafinda
halka tegskil eden fasoncu firmalarin hem ekonomik hem de sosyal
acidan birlikteligidir. Firmalarin iiyeleri hiyerarsik bir diizenle
organize edilmezler. Diger taraftan onlarin bir arada kalma ruhu,
bolgesel olusumlardan cok daha keskindir. Sosyal acidan bu

18 5.8.6.,5.265
119 a.g.e.,(55).265-267
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modelin kurumlar1 aileye dayanir. Bu da biyolojik yapilarindan
cok organizasyon kurallarindan anlasilir. Tesebbiislerin her biri
kurum disindaki yetenekli isverenlerle iletisimi olan bir ailenin
iiyesi tarafindan olusturulur. Organizasyonlarim bir aile bag: gibi
dii;iiniirler.120

3. Giines Sistemi Firmalar ve Fabrikalar

Sistemin merkezindeki, giines olan ana firma, yoriingedeki
kurumlarla, ona yakin (destekleyici) konumuyla ve fabrikasiyla
bir biitiindiir. Giines sistemi ve iiretici firmalar sik sik
gereksinimlerini icerde olusturmak yerine dis kurumlarla
koordineli ¢cahsirlar. Ayrica mukavele yapilan fasoncu firmalarin
kendini yonetme hakki sakli kahir. Giines firmalar yonlendirme ve
iiretim problemlerini ¢cozmede 6giit almak i¢in fasoncu firmalarla
ortaklasa calisirlar. Giines firma iiretimi Kkendi biinyesinde
yapmaz. Uretim par¢alarimin yapim birlestirilmesi fason cahisan
atolye ve fabrikalar tarafindan yapilir. Boing sirketi bir érnek
olarak gosterilmektedir. Bu firma ne ucaklara gii¢ veren motoru
iiretir ne de gerekli aletlerin cogunu biinyesinde toplar.'*!

Piore ve Sabel’e gore esnek uzmanlasmanin basarisinin bagh
oldugu kosullar sunlardir:

- Esneklik arti Uzmanlasma: Ozellikle bu farkli organik
formlarin goriinen karakteristikleri onlarin esneklik ve uzmanhk
kombinasyonlarndir. Esneklik iiretimin yeniden diizenlenmesi ve
kapasitenin diizenli bir sekilde organizasyonunun yapilip
sekillenmesidir. Bu isleyiy uzmanlagsmayr da beraberinde
getirmektedir. Uzmanlagsmada simirlamalar bulunmaktadir. Bu
simirlamalar endiistride ne iiretilirse onun ruhunun paylasildig:
uzmanlasiilmis sektorden baska bir sektore gecilmesidir. Uzun
siireli bir gelisme olmasi icin ayn1 sektorde bolgesel kiimelesme
gereklidir.

- Girisin Simirlanmasi: Girisin simrlandirilmasi sosyal refahi
amaclar.  Girisin  smirlandirilmas1  enformeldir.  Boyle
sinirlandirmalar icerde ve disarida topluluk admna kar
saglayabilir. Giristeki engeller béylece onemli bir faktor
olusturur. Topluluk icinde kaynaklarin yeniden iiretilmesi icin
topluluk disindan gelenlerin sayisinin azaltilmis olmasi 6nemlidir.

120, ge., 5.267
214 ge., (s5).267-268
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- Rekabetin Cesaretlendirilmesi: Firmalar arasi rekabet
yenilik yaratilmasi yoluyla olmaktadir. Firma topluluk i¢cindeki
yerini  yenilik yaratarak korur. Herkes topluluk icinde bir
konuma sahiptir. Hi¢ kimseye belirli bir yer tahsis edilemez.

- Rekabetin Simirlandirilmasi: Ucretler ve calisma kosullan
iizerinde rekabetin smmrlandiriimasidir. Birlesik Devletler de
giyim ve insaat sektoriinde bu simrlar komiteler tarafindan
simirlandirihir. Bu sinirlar standart iicretlendirmeyi ve her bir
mahalli Pazar igin isverenin konumunu desteklemeyi ortaya
koyar. Diger bir ornek; iigiincii Italya’da kiiciik firmalarin
sendikalarin genis yetkisine tepki duymasi1 nedeniyle en az isci
cahstiran isyerine doniismesinin yerel hiikiimetler tarafindan
simrlandirilmis oldugu gosterilmektedir. Kiiciik firmalar bu
siirlandirmalari tek baslarmma gerceklestiremezler.
Smrlanmamis rekabet ortaminda kiiclik firmalar, ev icinde
iiretim yaparak, vergi kacirarak ve cocuk emegi kullanarak,
kanunsuz bir sekilde rekabet edebilirler. Bir yerde kural olmaz
ise iicretlendirme diisiik seviyede olur. Isciler ve isverenler
arasindaki bir arada olma ruhu zarar goériir. Farkl diizeydeki
ofis hiyerarsisi ortaya cikar. Isci kesiminin iicretlendirmeye
giiveni gereklidir. Is garantisi ve is paylasimi, genis bir i
smiflandirilmasiyla birlestirilerek yenilesme ve yeni teknolojilerin
kullanim desteklenmektedir. Bunun aksine is garantileri zayif is
guruplarinda olunca risk artar. 12

Piore ve Sabel’e gire biitiin bu kosullarda esnek uzmanlagma
basarihdir. Esnek uzmanlasma ile Kkitlesel iiretim arasindaki
tercihin karmagsik gii¢ iliskilerine bagh oldugu ve oOnceden
kestirilemeyeceyi sdylenmesine ragmen ,esnek uzmanlasma hem
teknolojik-ekonomik olarak daha gecerli, hem de (is¢cilerin
geleneksel becerilerini yeniden-kazandiklarr)daha insani bir
alternatif olarak sunulmaktadir.Bu baglamda  esnek
uzmanlasma, gelismekte olan iilkelere bir sanayilesme stratejisi
olarak sunulurken ,ingiliz imalat sanayisi icin de kurtulus yolu
olarak onerilmektedir.””’

Zage., (ss) 268272
B age.,s270
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B. ESNEK UZMANLASMAYA ELESTIRILER

Esnek iiretim modelleri ve ozellikle kitle iiretimine alternatif
olarak gosterilen, esnek uzmanlasma modeli, 6nemli bir tartisma
ortam yaratmmstir. Model cesitli yonleri ile elestirilere ugramstir.

“Piore ve Sabel’in yazdigr kitabin o6zel olarak esnek
uzmanlasma ile kiiciik o6lcekli iiretim arasinda bir iliski kurdugu
icin oldukc¢a ilgi ¢ektigi ve olcek ile kiiciik iiretim iliskisini
tartismaya actig ifade edilmektedir:

- Esnekligin sadece kiiciik d6l¢cekte oldugunun belirtilmesinin
yanhs oldugu, biiyiik olcekle esnekligin Japon modelinde oldugu
gibi bir arada olabilecegi, belirtilmektedir.

- Esnek uzmanlagma ile kitle tiretiminin iki alternatif model
olarak sunulmasmin elestirildigi, esnek otomasyonun ortaya
cikmasiyla esnek uzmanlasma ile Kitle iiretimi arasindaki farkin
azaldigimn belirtildigi ifade edilmektedir. Hatta bu iki iiretim
sisteminin bir arada varoldugu, ortada bir kutuplasmanin
olmadiginin belirtildigi ifade edilmektedir.

- Piore ve Sabel’in esnek uzmanlasma modellerini ileri
siirerken iscilerin vasif kazanacaklarim ve karar siireclerine
katilacaklarmm diisiindiikleri, dolayisiyla onlarin sendika, devlet
ve isveren igcliisiiniin bir uzlasma icinde calismasini arzuladiklar
belirtilmektedir. Oysa bir ¢ok yazarin da ileri siirdiigii gibi esnek
uzlasmanin uygulandig tiim yerlerde durumun Piore ve Sabel’in
bekledigi gibi olmadigy, isci sinifinin bir yandan irka ve cinsiyete
dayanan aynmcilia maruz kalirken, diger yandan da vasifii-
vasifsiz olmak iizere boliindiigii ifade edilmektedir. Ayrica
sendikasiz, gecici ve mevsimlik calistirma politikalar1 altinda
ezildikleri belirtilmektedir.

- Piore ve Sabel’in gelismis iilkelerdeki endiistriyel iiretimin
tarihsel gelisimini incelemesinin, bu konunun tekrar giindeme
gelmesine katkida bulundugu icin olumlu Kkarsilandign ancak,
Piore ve Sabel’in endiistriyel gelismeyi maddi toplum
kosullarindan soyutlayarak sadece esnek uzmanlasma ve Kkitle
iretimi  segcenegi  ¢ercevesinde sunmalarmin elestirildigi
belirtilmektedir.
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- Piore ve Sabel’in kapitalizmin Krizini sadece kitle iiretimin
girdigi bunalim ve talep eksikligi cercevesinde gormeleri ve
bundan yola ¢ikarak esnek uzmanlasmanin krize c¢oziim yolu
oldugunu soylemelerinin de elestirildigi, bu yiizden esnek
uzmanlasma yaklasimmn sadece kitle iiretimi baglaminda
aciklayic1 olabilecegi ama endiistri tarihini aciklayan bir biiyiik
proje olamayacaginin o6ne siiriildiigii belirtilmektedir.

- Elestirilen bir baska noktanin da c¢ok simirlh bir somut
gerceklikten ¢ikardiklar: sonuglari biiyiik bir teori gibi sunup her
seyi aciklamaya kalkismalar: oldugu ifade edilmektedir. Piore ve
Sabel tarafindan basarih bir 6rnek gibi sunulan Uciincii
Italya’nin, bir¢ok aragtirmaci tarafindan daha sonra inceledigi ve
Piore ve Sabel’in iddia ettigi sonuclarin oldukca abartmali
oldugu, o yoreye ozel kosullarin genellestirilerek sunuldugu ve
yoresel gelismenin dinamiklerinin yanhs anlasildiginin ileri
siiriildiigii belirtilmektedir.”"**

1% Dilek Cetindamar, “Ikinci Sinai Esik”, Tamitim, Toplum ve Bilim Dergisi (93-Bahar) 5.208-209
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I .KUCUK VE ORTA BOY iISLETMELER (KOBI’LER)

Bu bolimde KOBI’lere iliskin genel bir degerlendirmenin
ardindan, KOBD’ler icin giiniimiiz kosullarmmda ortaya cikan
firsatlar, KOBI’lerin tanimu, Tiirkiye’de esneklik ve Kiigiik ol¢ekli
iiretim ve son olarak da 7. bes yilik planda KOBI’lere iliskin ilke
ve politikalar Kkonulari incelenmeye ¢ahisilacaktir.

A. KUCUK VE ORTA BOY ISLETMELERE ILISKIN
GENEL DEGERLENDIRME

Diinyada yasanan bas dondiiriicii degisim ve gelismeler
sonucunda para, sermaye ve mal hareketleri uluslar arasi
platforma tasinmuis; isletmeler wvlusal pazariardar cok uluslar
arasi pazarlara hitap eder hale gelmistir. Bunun sonucu olarak
soz konusu pazarlardaki degisikliklere uyum saglayabilecek
esneklige sahip iiretim sistemleri, 6lcek ekonomilerine dayal y18in
iiretim sistemlerinin yerini almaya baslamistir.

KOBI’lerin yalmizca bagimsiz ekonomik birimler olarak mal
ve hizmet iireten isletmeler olmadigi, aym1 zamanda biiyiik
isletmelerin kullandiklari mamul ya da yar1 mamul girdileri
iireterek biiyiik isletmelerin gelisimini de tamamladiklarn ileri
suriilmektedir. Boylece biiyiik firmalar icin ekonomide bir “yan
sanayi” olusturarak bilyuk isletmelerle bir ortak yasam
kurduklar: belirtilmektedir. Bu ortak yasam biciminin Japonya
gibi iilkelerde olduk¢a geliserek neredeyse ekonomik faaliyetlerin
temel belirleyici ozelligi oldugu belirtilmektedir. Dolayis1 ile
KOBI’lerin bir yandan biiyiik isletmelerle rekabet icinde kendi
baslarina nihai uriin ya da hizmet iireterek ekonomiye katkida
bulunurken diger yandan da biiyiik isletmeleri yan sanayi
bi¢ciminde tamamlayarak onlarin daha fazla iiretken olmalarma
ve ekonomiye katkilarimin daha da artmasina yardimecr olduklan
belirtilmektedir.'*

12 H: Sariaslan, Tirkiye Ekonomisinde Kigiik ve Orta Olgekli isletmeler: Imalat Sanayi fsletmelerinde Sorunlar ve Yeni
Stratejiler, 5.9



43

Tablo 1: Bazi Ulkelerde KOBI’lerin Ekonomideki Yeri

Tiim Toplam Toplam Katma Toplam Toplam
Isletmeler Istihdam Yatirim Deger Ihracat Kredilerden
I¢indeki Igindeki Icindeki Igindeki Ic¢indeki Aldigy

Ulkeler Oram Pay1 Pay1 Payi Payi Pay
ABD 99.7 56.6 38 43 32 42.7
Almanya 929 04 44 49 31 *
Japonya 99.4 814 40 52 38 50
Fransa 99 67 45 54 26 29
Hollanda 98 57 45 32 38 *
Hindistan 98.6 63 27.8 50 40 15.3
G.Kore 98.8 59 35 35 20 47
Tayland 98 64 * 47 50 *
TURKIYE 99.8 76.7 26.5 38 (8%) (4%)

Kaynak: Cesitli Kaynaklardan derlenmistir. (Aktaran H, Sariaslan)
* Bilgi yok ya da gitvenilir degil.

Sonu¢ olarak ekonomik kalkinmishk diizeyi ne olursa olsun
Tablo 1’de goriildiigii gibi, tiim iilkelerde KOBI’lerin gerek
sayisal biiyiikliik olarak gerekse istihdam yaratma giicii acisindan
ekonomik ve toplumsal diizenin bel kemigini olusturduklarina
dikkat cekilmektedir. Tiim iilkelerde tammmlanma kapsam daha
once belirtildigi gibi farkli olmasina karsin ortalama olarak tiim
isletmelerin yaklasitk %98’inden fazlasimn KOBI olarak
tammlanan isletmelerden olustugu belirtilmektedir. Istihdam
oranmmin bolgelere gore dalgalanma gosterdigi ve belirgin bir
genel egilim gostermedigine dikkat cekilmektedir. Ancak baz
iilkelerde %80’leri asan oranlara varan élciide KOBI’lerin biiyiik
bir istihdam kaynag: olusturdugu belirtilmektedir. Diger
ekonomik gostergelere bakildiginda, ozellikle ihracat ve kredi
payr1 agisindan Tiirkiye’nin diger iilkelere gore belirgin bir
olumsuzluk durumu sergilediginin gériildiigii belirtilmektedir.'*
KOBI’lerin iiretim, yatirm, istihdamdaki payr diger iilkelerle
benzerlik gosterirken ihracattaki ve kredilerdeki paymin diger
iilkelere oranla ciddi farklarin olusmasinin, Tiirkiye’nin diger

B age., (s5).9-10
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iilkelerden daha cok KOBI’lere oncelik veren politikalar iizerinde
durmasi geregini gosterdigine dikkat ¢ekilmektedir.'”’

Dilik ve Duran yaptiklarn arastirmanin sonuglarina gore,
KOBI’lerin diger isletmelere oranla avantajlarim  soyle
siralamaktadirlar:

- Pazar ekonomisi sartlarina kolayhkla uyum gosterebilirler,

- Esnek yapilanmalar1 nedeniyle ekonomik dalgalanmalar:
daha rahat gogiisleyebilirler,

- Diisiik 6z sermaye ile kurulabilirler,

- Yeniliklere daha kelay uyum gosterebilirler,

- Misterilerle daha yakin iliski sonucu tiiketici tercihlerine
daha ¢abuk uyum gosterirler,

- Biirokrasi daha az oldugundan iiretim ve yonetim
mekanizmalar1 daha hizl isler.

Ancak KOBI’lerin bu fonksiyonunu yerine getirebilmesi icin,
her seyden oOnce oOneminin kavranmasi gerektigine dikkat
cekilmektedir. Tiim diinyada KOBI’lerin diger isletmelere oranla
avantajh desteklerle kayrildigy, uluslar arasi diizenlemelerde
devlet desteklerine pek sicak bakilmazken, KOBI’ler s6z konusu
olunca onemli ayricahklarin tamnabildigi ifade edilmektedir.
Tiirkiye’nin de dahil oldugu AB mevzuatinda da KOBI’lerin
kayrildigy, genel hiikiimler disinda tutuldugu belirtilmektedir.'*®

KOBI’lerin asagidaki kesimlerde faaliyet gosterdikleri
belirtilmektedir:

-Imalat Sanayi

-Toptan Ticaret

-Perakende Ticaret

-Otel, lokanta

-Mali kurumlar ve sigortalar

-Sosyal ve kisisel hizmetlerin tasarimi. '*°

1" Bedri Dilik ve Hiiseyin Duran, “Tiirkiye’de Uygulanan Kobi Tegvik Politikast ve Uygulama Sonuglarnmn Degerlendirilmesi”,
Hazine Dergisi, Nisan 1998, sayt 10, s.61

138 4 gm., 5.62

1 Demir v.d., Insan.....s.68
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B. KUCUK ve ORTA BOY ISLETMELER iCiN ORTAYA
CIKAN BAZI FIRSATLAR

Gecgmiste, biiyiik boy isletmelere yardime1 vazife goren veya
biiyiiklerin girmek istemedigi marjinal is sahalarinda faaliyet
gosteren kiigiik boy isletmelerin, giiniimiizde bambaska bir
hiiviyete biiriindiiklerine dikkat cekilmektedir."

Bu firsatlarin bazilan su sekilde 6zetlenmektedir:

- Kendi kendilerine teknoloji gelistirebilme veya yeni
gelistirilen bir teknolojiyi siiratle 6ziimleyerek uygulamaya
koyabilme kapasitesi,

- Hangi teknolojilerin gerekli oldugunu veya para
getirecegine onceden tahmin edebilme yetenegi ,

- Degisik teknolojilere gore iiretim siireclerini siiratle
yenileyip pazara zamaninda cevap verebiime 6zelligi,

- Yiiksek kaliteli insan giicii ,

- Bireysellige ve yaraticiiga 6nem veren esnek organizasyon
yapisi,

- Cok iyi egitilmis ve iyi iicret alan personel kadrosu ,

- Biitiin diinyaya acik ve diinya pazarlariyla biitiinlesmis
global satis orgiitii,

- Kiran kirana rekabete dayamkl isletme yapisi ve finansal
imkanlar,

- Gelecegi gorebilen ,gerekli degisiklikleri anminda yapabilen
global bir ortamda kendi gelisme stratejilerini basariyla
tayin edip uygulayabilen kiiciik fakat etkili bir iist yonetim
kadrosu.”!

Cogunlukla kii¢iik boy isletmelerin faaliyet gosterdikleri
teknolojik sahalarda, iiretimde olcek ekonomisi dedigimiz
faktoriin gecerli olmadigl, yani sabit yatirnmlarnin diisiik
olusundan dolayl, minimum maliyet seviyelerine ulasmak icin
biiyitk c¢apta iiretim yapmak zorunlulugunun olmadig:
belirtilmektedir. Esas yatirnm beyin giicii ve girisimcilik
kabiliyetinin olusturdugu, dolayisi ile ise kiiclik capta baslamak

130 Canan Cetin, Yeniden Yapilanma, Girisimeilik, Kiigitk ve Orta Boy [sletmeler ve Bunlarin Ozendirilmesi. Istanbul : Der
Yayinlari, 1996, 5.27

131

a.g.e., s27
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ve Pazar gelistik¢e isi biiyiitmenin miimkiin oldugu, bunun ise
girisimcinin riskini azaltmakta ona yeni fikirler deneme imkam
vermekte oldugu, is tutmazsa girisimcinin kaybinin ¢ok biiyiik
olmadign belirtilmektedir.'*

C.KUCUK VE ORTA BOY ISLETMELERIN TANIMI

1. Cesitli Uluslar aras1 Kuruluslar ve Ulkelerdeki KOBI
Tanimlan

Gerek Tiirkiye’de gerekse diinyada konu ile ilgili bircok
aragtirma ve yaymn bulunmasina karsin, tek ol¢iite dayanilarak
tammlama yapma olanagmmm bulunmadifi belirtilmektedir.”
Kiiciik ve orta olcekli isletmelerin tanimlanmasinda iilkeler ve
kuruluslar arasinda farkhliklar bulundugu, 6ncelikle iilkenin
ekonomik gelismislik diizeyinin bu tiir bir stmiflamayi engelledigi,
ayrica smiflamada ortak bir Kkriterin olmasi gerektigi one
siirillmektedir. Yine isletmelerin, kapsam, kapasite ve cesitleri
itibariyle cok c¢esitlilik arzetmekte oldugu ve diinyanmin degisik
yerlerinde ve hatta bir iilkenin degisik sektor ve kesimlerinde de
farkh bityiikliik ve 6lcekte olabildikleri ifade edilmektedir.”**

a. AB ve OECD Tammlari

Avrupa Birligi’nde, 7/2/96 tarihli Konsey Karar1 cercevesinde
belirgin bir gekilde ortaya konulan KOBI tamiminin, isci sayisl,
bilanco biiyiikliigii ve bagimsizlik derecesinden olusan olciitleri
kapsadigi belirtilmektedir.””*Uclii bir simflandirmaya gidildigi,
buna goire 1-9 personel ¢cahstiran isletmelerin mikro isletme olarak
tammmlandidy, kiiciik igletme’nin 10-49 personel cahstiran, yilhk
cirosu 7 milyon ECU’yu gecmeyen, yillik bilang¢o tutari en fazla 5
milyon ECU olan ve sermayesinin en ¢cok %25’i biiyiik firmalara
ait olan isletmeler oldugu, orta dlcekli isletme’nin ise 50-250
personel calistiran, yillik cirosu 40 milyon ECU’yu asmayan, yillik
bilanco tutar1 en ¢cok 27 milyon ECU olan ve sermayesinin en

a.ge.,s.27
133 Merih Olcay, Gumrik Birligi Siirecinde Mali Yardimlarin Kiigiik ve Orta Boy Isletmelere Etkisi, Yaymtayan Vakifbank,

ISBN: 975-7193-04-6, 5.35

13 Hayrettin Yiicel, “Uluslar arasi Pazarlara Agilmada Kugiik ve Orta Biiyiiklukteki isletmelerin Role” , Uzmanlik Tezi, IGEME

Ihracati Gelistirme Etod Merkezi, Kasim 2000, Ankara, s.4

a.g.m, 8.5
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fazla %33’ii biiyiik firmalara ait olan isletmeler oldugu
belirtilmektedir."*

OECD’nin Kkiiciik ve orta sanayi konusunda kabul ettigi
simflandirmaya sadece isletmede c¢ahsan is¢i sayisimin  esas

alindig belirtilmektedir."’

Tablo 2 : OECD’ de dlgege gore isletme tanimlar:

Isletme Bityiikliigi Calistirilan Isci Sayisi
-Cok kiiciik isletme 20°den az is¢i
-Kiiciik isletme 20-99 isci
-Orta ol¢ekli isletme 100-499 isci
-Bilyiik isletme 500°den az isci

Kaynak: Miiftiioglu, s.119

b. Cesitli Ulkelerdeki KOBI Tanimlar:
- Amerika Birlesik Devletleri

Amerika Birlesik Devletleri’nde kiiciik ve orta boy isletmelerin
resmi bir tanimi olmadigi, kuruluslarin tammmlarinda kullanilan
nicel ol¢iiyii ise caligan isci sayis1 ve satis tutarimn olusturdugu
belirtilmektedir. Tablo 3 ¢ de isletme Olcegine gore calisan isci
sayllar: giisterilmektedir."’8

Tablo 3 :ABD’de Olgege gore isletme Tanimlar:

Olcek Cahsan Kisi Sayisi
Kiigiik Isletmeler 1-99 veyal499
Orta Isletmeler 500-999 veya 500-1499
Biiylik Isletmeler 1500 kisiden fazla

Kaynak:Cetin, s.37

Tamer Miiftiloglu, Tirkiye’de Kitguk ve Orta Olgekli [sletmeler KOBI’ler. Ankara: Turhan Kitapevi Yaymlar, 1998, s.122

BTage.,s.119

8 Cetin, 5.37
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- Almanya

Burada da resmi bir tanimin mevcut olmadig, en cok iizerinde
durulan nitel 6l¢iitlerin ise asagidakiler oldugu belirtilmektedir:

-Isletme ile isletme sahibinin kader birligi (6zdeslesme),

-Sermaye piyasasindan fon temin edememe,

-isletme sahibinin isletmenin tiim teknik, ekonomik ve sosyal
sorumlulugunu istlenmesi,

-Bagimsizhik.

Nicel olgiit olarak ise isletmede istihdam edilen isci sayisi

yaminda, yatirlan sermaye ve yillik satis tutariin dikkate alindigi
belirtilmektedir."”

Tablo 4:Almanya’da Sektor Bazinda Olgege Gore KOBI

Tanimlari
Cahisan

Sektor Sayisi Yillik Satis Tutan
A)Imalat Sektorii

-Kiigiik isletme 1-49 2 milyon DM’a kadar

-Orta Isletme 50.499 2 milyon DM-25 milyon DM
B)Toptan Ticaret

-Kiiciik Isletme 1-9 1 milyon DM’a kadar

-Orta Isletme 10-99 1 milyon DM-50 milyon DM
C)Perakende Ticaret

Kiigiik Isletme 12 500 bin DM’a kadar

-Orta Isletme 3.99 500 bin DM-10 milyon DM
D)Ulastirma,Haberlesme

Ve Hizmet

-Kiiciik Isletme 12 100 bin DM’a kadar

-Orta Isletme 3.49 100 bin DM-2 milyon DM

Kaynak:Miiftiioglu, s.108

¥ Miiftiioglu, 5.108
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- Fransa

Fransa’da yasal diizenlemelere gore Kkiiciikk ve orta boy
isletmenin; genel olarak ydneticilerinin sahsen ve dogrudan
dogruya mali, teknik, sosyal, ahlaki ve yasal zorunluluklar
iistlendigi isletmeler oldugu, ancak bu konuda resmi bir tamim
olmadig belirtilmektedir.'*

Tablo:5 Fransa’da Olgege Gore KOBI Tammlari!

. Istihdam Edilen
Isletme bayiikliigii isci Sayisi

- El Sanatlart 1-9  lsi
- Kiig:iils Olg:ek!i Isletme 10-50  Isgi
- Orta Olgek!i Isletme 51-500 isci

Kaynak:Cetin,s.39

- Italya

Resmi bir tammn olmadig: Italya’da devletin finansman
yardimlarinda kullamlmak iizere, kiiciik ve orta boy isletmeleri
belirlemek iizere, c¢esitli olciitler gelistirdigi, uygulamada
kullanilan en gegerli dlciitlerin; calisan Kisi sayis1 ve sabit sermaye
yatirim tutar1 oldugu belirtilmektedir. En ¢ok 500 iscisi olan ve
sabit sermaye yatirim olarak 3 milyar italyan Liret’ini asmayan
isletmelerin, kiiciik ve orta boy isletmeler olarak tamimlandig,
nitel ol¢iit olarak ise iist yonetimde ishbdliimiiniin dikkate alindig:
belirtilmektedir. Isletme organizasyonunda profesyonel yonetici
bulunan isletmeler biiyiik boy isletmeler olarak tamimlanmirken,
isletme sahipligi ve yoneticilik vasiflarim tek elde tutan

10 Cetin, 5.39
! Misftioglu, s.110
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girisimcilerin isletmelerinin ise, kiiciikk ve orta boy isletmeler
olarak kabul edildigine dikkat ¢ekilmektedir.'"

- Ingiltere

Ingiltere’de sanayi sektoriinde tamma esas ahnan nicel
olciitiin, istihdam edilen isci sayisi oldugu, ticaret sektoriinde ise
calistirslan personel sayis1 yerine isletmenin yilhk satis tutar:
tercih edildigi belirtilmektedir. Ingiltere’de en c¢ok itibar géren
nitel dlcilitiin isletmenin hukuki sekli oldugu belirtilmektedir.
Burada sermaye sirketleri biiyiik isletme olarak kabul edilirken,
salis sirketlerinin kiiciik isletme smifina dahil edildigi
belirtilmektedir."*

Tablo 6: Ingiltere’de Sektorlere Gore Kiiciik Isletme Tanim

Sektir Tanim

-imalat Sanayi 200 Isgiden az
-insaat Sektérii 25 Isciden Az
- Madencilik Sektori 25 Isgiden Az
- Perakende Ticaret Yillik satis 50 bin poundan az
- Toptan ticaret Yillik satis 200 bin poundan az
- Motorlu Arac¢ Ticareti
bakim ve onarim Yillik satis 100 bin poundan az

Kaynak:Miiftiioglu, s.11

- Danimarka

Bu iilkedeki genel yaklasimda isletmede c¢alisan personel
sayisinin, simflandirmaya esas ahndigi, buna gore Kkiciik
sanayiinin 6 ile 20 arasinda personel cahistiran, orta sanayiinin 21
ile 75 arasinda personel ¢ahstiran isletmeler olarak tanimlandig,
bu smirin esas itibariyle sanayi isletmeleri icin gecerli oldugu

142 Cetin, 5.41
3 Miftioglu, s.11
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belirtilmektedir. Genelde kiiciik ve orta olcekli isletmeler grubu
icin gecerli simirin, 20 personel olarak kabul edildigine dikkat
cekilmektedir.'**

- Hollanda

Bu iilkede kiiciik ve orta ol¢ekli isletmeler konusunda genel
bir tanimin olmadigi, bazi hukuk metinlerinde ve istatistiklerde
en cok rastlanan nicel olgiitiin ¢cahstirilan personel sayisi1 oldugu
belirtilmektedir.Buna gore 10’un altinda personel c¢ahstiran
isletmelerin kiiciik, 10-100 aras1 personel calistiran isletmelerin
orta olgekli sanayi olarak kabul edildigi, kiiciik isletmeler icin ise
7,5 milyon Florinlik bir satis hacmi smn  kondugu
belirtilmektedir. Nitel dl¢iitlerin ise isletme orgiitiiniin basitligi ve
tiim isletmecilik islevlerinin isletme sahibi tarafindan iistlenilmesi
oldugu belirtilmektedir.'*

- irlanda

Bu iilkede “Kiigiik Olcekli Isletmeler icin Sanayi Gelistirme
Teskilat1” tarafindan gelistirilen tamima goére: En c¢ok 50
personelin istihdam edildigi ve sabit kiymetler tutar1 200.000
Pound smirmm asmayan isletmelerin kiiciik ve orta olgekli
isletmeler oldugu belirtilmektedir.'*

-Japonya

Japonya’da kiiciik ve orta olcekli isletme tamimina genellikle
istihdam edilen personel sayisi ve yatirllan sermaye tutari esas
alindid1 belirtilmektedir.'"’

144
145
146
147

a.ge., (ss).109-110
a.ge.,s.l11
a.ge., (ss).111-112
a.ge.,s.113
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Tablo 7 :Japonya’da Sektor Bazinda KOBI Tamimlar:

Olciit Yatirilan Sermaye Istidam Edilen
Sektor (Milyon Yen) Personel
Sayisi (Isci Sayisi)
-Sanayi 100 milyonun altinda ve/veya 300 pers. altinda
30 milyonun altinda ve/veya 100 pers. altinda
-Hizmet 10 milyonun altinda ve/veya 50 pers. altinda

Kaynak:Miiftiioglu,s.113

- Japonya’da kiiciik ve orta boy isletmeler, isletmelerin %
99.4’iinii olustururken, ¢cahisan kesiminin %63.2’sini istihdam
ettigine dikkat ¢ekilmektedir.'*®

- Hindistan

Hindistan’da kiiciik ve orta boy isletmelerin, yardimci

isletmelerin ve cok kiiciik isletmelerin tamimlarinin ayr1 yapildig:

belirtilmektedir. Kiicilk ve orta boy isletmelerin, arazi ve
makinelere yaptiklar1 sabit yatirnmlar1 300 bin Dolar’s asmayan
isletmeler oldugu, yardimci isletmelerin; arazi ve makinelere
yaptiklar1 sabit yatinmlar1 350 bin Dolar’t asmayan isletmeler
oldugu, cok Kkiiciik isletmelerin ise kiiciik ve orta boy isletmeler
arasinda yer alan arazi ve makinelere yaptiklar sabit yatirimlari
16 bin Deolar’i asmayan isletmeler oldugu belirtilmektedir.
Hindistan’da kiiciik ve orta boy isletmelerin, tiim isletmeler
icindeki orammmin %98.6, istihdam icindeki paymmn ise, %©63.2
olduguna dikkat cekilmektedir.'?’

148 Cetin, 5.43

149

age.,s43
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- Giiney Kore

Giiney Kore’de sanayi iiretiminin 6nce fabrika ve fabrika dis1
iiretim seklinde ikiye ayrildidy, 5 isciden daha ¢ok sayida personel
calhistiran iiretim birimlerinin sanayi isletmesi (fabrika) tanimina
girdigi, personel sayis1 5’in altinda kalan iiretim birimlerinin ise
sanayi isletmesi (fabrika) kapsamm disinda birakildig
belirtilmektedir. Ayrica sanayi isletmelerinde su sekilde bir
siniflandirmaya gidildigine dikkat ¢ekilmektedir: Istihdam edilen
isci sayis1 300’iin altinda kalan isletmelerin kii¢iik ve orta ol¢ekli,
300’in iistiinde is¢i cahistiran isletmelerin de biiyik isletme
kapsamina alindi belirtilmektedir."™

- Malezya

Malezya’da Tablo 10 ‘da goriilecegi gibi isletmelerin
istihdam  ettikleri is¢ci sayisina  gore  simflandirildig:
belirtilmektedir.">'

Tablo 8 :Malezya’da Olgege gore Isletme Tanmimlar:

Olcek Calisan Kisi Sayisi
-Kiiciik Isletmeler 5-49 isci

-Orta Isletmeler 50-199 isci
-Biiyiik Isletmeler 200’den fazla isci

Kaynak:Cetin, s.44

0 Muftioglu, s.115
11 Cetin, s.44
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- Filipinler

Filipinler’de kiiciik ve orta boy isletmelerin tammmlanmasinda
cahsan Kkisi sayis1 ve toplam sermayenin esas alindig
belirtilmektedir.'**

Tablo 9 : Filipinler’de Olcege Gore Isletme Tammlar

Ol(;ek Cahsan Kisi Sayis1 | Toplam Sermaye

-Ev ve el sanatlan 5 isciden az 100 bin Pesso’dan az

Sanayi

-Kiigiik Olgekli Sanayi|a) 5-9 isci 100 bin Pesso ile 1 milyon
Isletmeleri b)10-19 isci Pesso Arasi

} €)20-99 isci
-Orta Olgekli Sanayi

Isletmeleri 100-199 is¢i 1 milyon Pesso ile 4 milyon
Pesso Arasi
-Biiyiik isletmeler 200 isciden fazla 4 milyon Pesso’dan Fazla

Kaynak:Cetin, 5.45

Cesitli iilkelerdeki kiiciik ve orta olcekli isletmelerin
tammlarinda dikkati ceken bashca o6zelliklerin sunlar oldugu
belirtilmektedir:

“-Hemen hemen tiim tanimlarda isletmede istihdam edilen
personel sayis1 dikkate alinmaktadir. Bu konuda istisna tegskil
edebilecek ornek cok azdir.

-Tanimlarda goz oniinde tutulan diger nicel olciitler, yatirilan
sabit sermaye, toplam sermaye (bilanco aktif toplami) 6denmis
sermaye ve yullik satis tutaridir. Sabit sermaye en stk kullanilan
ikinci nicel olciittiir. Ticaret sektoriinde ise ikinci nicel oOlgiit
olarak yillik satis tutari tercih edilmektedir.

-Nitel ozellik olarak en cok iizerinde durulan 6zellikler,
isletme ile isletme sahibi arasindaki kader birligi ile tiim teknik
ekonomik ve sosyal sorumluluklarin isletme sahibinde toplanmasi
hususlaridir.” >

152 a.g.e., s45
153 Miftiioghy, 5.122-123
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2. Tiirkiye’deki KOBI Tanimlarn

Tiirkiye’de tiim diinyada oldugu gibi KOBI’lerle ilgili
kuruluslarin gelistirdikleri ortak bir tanimin bulunmadigi, bu
nedenle Tiirkiye’de konu ile ilgili cesitli kuruluslarin kendi
amaglarina bagh olarak farkh sekillerde KOBI’leri tanimladig
belirtilmektedir.'**

Kurulus amaci Kkiicilkk isletmelere yardim etmek olarak
tanimlanmis olan Tiirkiye Halk Bankasi ‘nin Kiiciik isletme
tanimimn, sahip oldugu makine techizat degeri 35 milyar liradan
az olan ve 1-100 arasinda kisi ¢cahstiran isyerleri seklinde oldugu,
istihdam edilen kisi sayis1 101-250 arasinda ve sahip olunan
makine ve techizat tutar1 70 milyar lirayr asmiyor ise, kurulusun
orta olcekli isletme olarak kabul edildigi belirtilmektedir.'>

Kiiciik ve Orta Sanayi Gelistirme Baskanlhigi KOSGEB’in halen
gecerli olan yasasindaki tamima gore “1-50 arasi isci cahstiran
isletmelerin kiiciik isletmeleri, 51-150 aras1 isci calistiran
isletmelerin de orta olgekli isletmeleri olusturduklar:
belirtilmektedir.”**150°den fazla isci istihdam eden firmalarin da
biiyiik 6lcekli olarak tammlandigy ifade edilmektedir."”’

Diizenli olarak sanayi sayimlarim yiiriiten ve isletmeler
hakkinda da bilgi toplayan Devlet Istatistik Enstitiisii’niin (DIE),
istihdam edilen kisi sayisina gére KOBI’leri su sekilde tammladig
belirtilmektedir: 1-9 kisi calhistiranlar ¢ok kiiciik isletme, 10-49
kisi istihdam edenler kiiciik isletme, 50-99 Kkisi c¢alistiran
isletmeler orta isletme 100 ve daha fazla Kkisi calistiranlar ise
biiyiik isletme."®

Devlet Planlama Tegskilati’nin (DPT), DIE’niin tanimim aynen
kabul ettigi belirtilmektedir.'>

Istanbul Sanayi Odasi’nin 1-20 is¢i cahstiran igyerlerini
kiicgiik isletmeler, 21-100 arasinda calisanm olan isyerlerini de orta
boy isyeri olarak tammladig belirtilmektedir.'s’

154
135

Yiicel, s.10
Ermukan Sengezer, Tiirkiye’de Kiigik ve Orta Olgekli Isletmelerin Yapisi, Bugiinkii Durumu ve Gelistirme Kosullart,

Vakifbank, Ocak 1997, 5.8 )
1% Gmer Giicelioglu, Kigitk Olgekli Isletmelerin KOSGEB’den Beklentileri, Tes-Ar Yaymnlar: No: 13, Ankara 1994, s.3

157

Hasan Memis, Ersan Sever, “Avrupa Birligine Uyelik Strecinde KOBI’lerin Degerlendirilmesi” , Ekonomik Yorumlar

Dergisi, Y1l:3, Ocak 2001, s.69

158
159

Sengezer, s.8
a.ge.,s8

1 yiicel, s.11
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Tiirk Eximbank’m( Tiirkiye Thracat Kredi Bankasy) tammina
gore, 1993 yiinda ihracat yapmak isteyen Kkiiciik ve orta boy
isletmelerin finansmanim saglamak icin hazirlanan krediden
yararlanacak isletmelerin simirmm belirlemek i¢in nicel 6l¢ii olarak
cahisan Kkisi sayisim esas aldigi, buna gore, 150 Kkisiye kadar
cahisam olan isletmelerin kiiciik ve orta boy isletmeler olarak
kabul edildigi belirtilmektedir.'*!

Sanayi Yatirim ve Kredi Bankasi’min (SYKB), “ Emek Yogun
Yatirnm Projeleri” bash@gim tasiyan Mart 1981 tarihli kredi
andlasmasinda, maksimum 350 bin dolar degerinde makine
parkina sahip isletmeleri kiiciik sanayi icinde miitalaa ettigi, tevsi
yatirimlarinda bu siirin 500 bin dolara kadar ¢ikarilabileceginin
diigiiniildiigii belirtilmektedir."*’Diger tammlardan farkl olarak
burada parasal birim olarak Dolar’in tercih edildigi, bu durumun
iilkemizde siiregelen kronik enflasyondan Kkaynaklandig:
belirtilmektedir. Tanimda esas alinan 6l¢ii olarak personel sayisi
yerine, is¢i basina diisen ortalama sermaye miktarimin tercih
edildigi belirtilmektedir.'®

TOSYOV’e gore yapilan tammlamada; 1-10 is¢i istihdam eden
isletmelerin “cok kiiciik isletme”; 10-100 is¢i istihdam eden
isletmelerin “buyuk olcekli Isletme” olarak kabul edildigi
belirtilmektedir.'**

_ D.TURKIYE’DE ESNEKLIK ve KUCUK OLCEKLI
URETIM

Esnek uzmanhk modelini gelismekte olan iilkeler ac¢isindan ele
alan ¢alismalar arasinda, modelin gelismekte olan iilkelerin diinya
ekonomisine entegre olabilme acisindan yeni bir firsat
yaratacagini, boylece saglanan ekonomik biiyiime ile daha fazla
kisiye istihdam olanagimin dogacagimi savunan ve bu siireci son
derece olumlu bulanlar vardir. '®

1! Cetin, 5.53

192 Muftitoglu, 5.137

'3 Cetin, 5.53

18 Yijcel, 5.10

165 Ansal, “Esneklik....., s.652
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Piore ve Sabel’e gore esnek uzmanlasma kitle iiretiminin
yerine egemen bir iiretim modelidir. Uretimin yeniden yapilanma
siirecinin  gelismekte olan  iilkelerde  uygulanabilecegini
savunmaktadirlar.'®®

Ancak esnek uzmanhgin gelismekte olan iilkelerde genellikle
ileri teknoloji degil, ucuz ve vasifsiz isgiiciiniin kullaniminin
agirhk kazandig: bir yapida ve daha cok fason iiretim iliskilerine
dayali bir model olarak ortaya c¢ktigimin gorildiigii
belirtilmektedir. Dolayisiyla, enformallik 6gesinin 6n plana
cikmasiyla birlikte, kayit dis1 ekonomi ve fason is yapan Kkiiciik
firmalarla saglanan bir esneklik bicimini aldig1 ifade
edilmektedir. Maliyetlerin diisiiriilmesinde miimkiin oldugunca
ucuz iggiiciine ulasmak biiyiikk 6nem kazandigindan, enformal
sektor bu sistemin onemli bir unsuru haline geldigine dikkat
cekilmektedir.'®’

Tiirkiye’nin  bu konudaki durumuyla ilgili gorisleri
inceledigimizde benzer ozelliklerin belirtildigini gormekteyiz.

Tiirkiye’de “esneklik” . kelimesinin, biiyiik olciide isgiicii
maliyetinin ve kiilfetinin diisiiriilmesinde serbestlik anlaminda
kullamldigina dikkat cekilmektedir. Ornegin Tiirkiye Isveren
Sendikalar1 Konfederasyonu’nun yaymlamis oldugu “Calhisma
Hayatinda Esneklik” cahismasinda, iicret dis1 isgiicii
maliyetlerinde esneklik, fonksiyonel esneklik, sayisal esneklik (isci
giris-cikislarinda rahatlama) ve calisma saatlerinde esneklik
iizerinde duruldugu belirtiimektedir. Burada esneklikten
kastedilenin, bu degiskenlerin isyeri tarafindan belirlenebilmesi
olduguna dikkat cekilmektedir. Ornegin sayisal esnekligin “isci
giris cikislarinda rahatlama; c¢alisma saatlerinin azalthp,
iicretlerin asag1 cekilmesi” olarak tanmimlandig1 belirtilmektedir.
Temel olarak iicretlere yonelik bir serbestlesme olarak istenen bu
esnekligin “isletmelerin diinya piyasalarindaki rekabet durumu
ve istihdam yaratmasi bakimindan” biiyiik Onem tasidig:
belirtilmektedir.'**

Tiirkiye’de, cesitli sanayilerin mikroelektronik teknolojilerin
kullammmim selektif bir anlaysla siirdiirdiikleri yani iiretim
sisteminin topyekiin bu teknolojilerden olusturulmasindan cok

1% piore & Sabel, 5.270
157 Ansal, “Esneklik.....” 5.652
18 Taymaz, “Esnek.....,s.710
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iiretimin cesitli kritik noktalarina yeni teknolojilerin birbirinden
kopuk bir sekilde (selektif otomasyon) yerlestirilmelerinin soz
konusu oldugu Dbelirtilmektedir. Bir c¢ok sanayide, yeni
yatirnmlarda Fordist ilkelerin tercih edildigi ve sadece bazi
noktalara mikro elektronik teknolojiler ilave edilerek herhangi
bir esneklige sahip olmayan “otomasyonlu Fordizm’’ denilebilecek
ara sitemin uygulandi® belirtilmektedir.'®

Tiirk sanayiinde Post-Fordist organizasyon tekniklerinin
uygulanmasina ise otomasyon teknolojilerinin kullanilmasindan
daha az rastlandig1 belirtilmektedir. Ornegin tam zamaninda
uretimin, Tiirk yoneticileri arasinda  bilindigi, fakat
uygulanmasinin imkansiz kabul edildigi ifade edilmektedir.
Ozellikle ithal girdi kullanan firmalarda yiiksek stogun cok
yaygin oldugu ve yiikksek tampon stok tutma yaklasimmdan
vazgecilmedigi belirtilmektedir. Toplam kalite kontrol ve toplam
verimli bakim sistemlerinin yerine tam aksi uygulamalara
rastlandif belirtilmektedir. Ornegin, iiretimin belli asamalarinda
kalite kontrol yapilmasi, bitmis {riiniin Kkalite Kkontrol
sistemlerinde incelenmesi, 6zel bakim onarim ekiplerinin olmasi
gibi. Bunlarin hata olmasim engellemekten cok hatal iiriini
tespite yonelik uygulamalar olduguna dikkat cekilmektedir. *”°

Pazarlama ve satis sonras: iliski agimin talebin ve tiiketici
tercihlerinin tahmin edilmesinde kullanilmasi, iiretimin buna
bagh olarak ayarlanmasi yerine; iiretimin yapilip sonra
pazarlanmaya cabsilmasimin yaygin bir yontem oldugu ileri
sirilmektedir. Bu yapisal eksikliklerin Tiirk sanayiinin
zamanminda, uygun pazara yonelmesini engellemekte oldugu ve
degisen talebe olan duyarhhgi azalttig belirtilmektedir.'”*

E. 7. BES YILLIK KALKINMA PLANINDA KﬁQﬁK VE
ORTA BOY ISLETMELERE ILISKIN ILKE ve POLITIKALAR

AGU’lerin 6zellikle yeni istihdam alanlar1 yaratamamasi ve
teknolojik dinamizmi yakalayamamasina neden olarak, kalkinma
sirecinde yanls politikalar izlemeleri, dis rekabete kapal,
sermaye Yyogun sektér ve teknolojilere yatirnm yapmalar
gosterilmistir. Diinya Bankasi, UNIDO ve Diinya Isgiicii Orgiitii
(ILO) gibi uluslar arasi kuruluslar AGU’lerin kiiciik ve orta

9Yentiitk “Uretim......s.810
03 ¢.m., (ss) .810-811

17

a.g.m.,s.811
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olcekli isletmeleri tesvik etmesi gerektigini, ciinku genellikle emek
yogun teknoloji kullanan bu isletmelerin daha fazla ve yaygin
istihdam imkam yaratacagini, ayrica bu isletmelerin miitesebbis
ruhunu gelistirerek, bir ekonomik canlilk yaratabilecegini
onermektedir. Bu goriislerin Tiirkiye’de de yanki buldugu,
ornegin 7. Bes Yilhk Kalkinma Planmi’nda kiiciik ve orta odlcekli
isletmelerin istihdam ve yeni teknoloji yaratma Kkapasiteleri
vurgulanarak bu isletmelerin o6zellikle AR-GE faaliyetlerinin
desteklenecegi belirtilmistir.'”?

Son yillarda belirmeye baslayan KOBI yaklasimmin da
giderek onem kazanmasi sonucu, Yedinci Planda KOBI’lere
iliskin olarak ongoriilen ilke ve politikalarin olduk¢a agirhk
kazandiginin goriildiigii belirtilmektedir.'”

1996-2000 donemini kapsayan VII. Bes Yillik Kalkinma
Planinda onemle iizerinde durulan noktalarin KOBI’lerde
kalitenin artirilmasi, uluslar arasi piyasalarda rekabet edebilme
giiciiniin saglanmasi, bununla ilgili KOBI’lere yonelik finansman,
egitim, AR-GE imkanlarimin saglanmasinin s6z kenusu oldugu
belirtilmektedir.'”

Bunlar: daha ayrintih bir sekilde dile getirmek istersek;

“1996-2000 donemini kapsayan VII. Bes Yilhk Kalkinma
Planinda Kkiigiik sanayi ilkeleri ve politikalar1 asagidaki gibi
olmustur:

- Kiiciik ve orta olcekli isletmeler dis pazarin talep ettigi
tiriinleri de iiretmeye yoneltilecek, uluslar arasi standart ve
kalitede mal iiretebilmek i¢cin aym alanda faaliyet gosteren
isletmelerin ¢ok ortakh ihracat sirketi olusturmalan
desteklenecektir.

- Rekabet giiciiniin artirilmasina yonelik olarak kiiciik ve
orta olcekli isletmelerde teknoloji seviyesinin gelistirilmesi,
kalitenin yiikseltilmesi, verimliligin artirilmasi, etkin bir
ana-yan sanayi Dbiitiinlesmesine gidilmesi ekonomik
verimlilik ilkeleri cercevesinde ézendirilecek yan sanayiinin
gelismesine 6zel 6nem verilecektir.

172 Taymaz, (ss).709-710
173 Sengezer, s.41
7 viicel, .41
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- Kiiciik ve Orta Olcekli Sanayi Gelistirme ve Destekleme
Idaresi Baskanhg (KOSGEB) tarafindan yeni girisimcileri,
teknolojik gelismeler ve yonetim teknikleri konusunda
egitmek, hazirlayacaklan projelere finansman saglamak ve
damiymanhk hizmetleri ile desteklemek iizere bir program
hazirlanacaktir.

-Mal ve hizmet iiretimini kapsayan TSE-ISO 9000 Kkalite
sistemi belgelendirmesinin biiyiik kuruluslar yaninda kiigiik
ve orta oOlcekli kuruluslara da yayginlastirnlmasina
cahsilacaktir.” 175

1923 yilindan 1990’lara kadar Tiirkiye’de kiiciik ve orta
olcekli isletmeler esnaf ve sanatkarlar konusunda teskilatlanma
ve tammmlama islemlerinin  yiiritilldiigiiniin  gorildiigii
belirtilmektedir. Ulkedeki ekonomik gelismelerle ve devletin
yiiriittiigii politikalar dogrultusunda esnaf ve sanatkarlarin,
kiiciik ve orta olcekli isletmelerin statiilerinin zaman zaman
degismelere maruz kaldiklarinin goriildiigii belirtilmektedir.'”

KOSGEB (Kiiciik ve Orta Olcekli Sanayi Gelistirme
Baskanhg) adi ile bilinen tegkilatin ilk kurulus asamalarimin 1973
yilinda basladigi, tam 23 sene sonra kurulusun resmiyete kavusup
giiniimiizdeki faaliyetleri yiiriitmekte oldugu belirtilmektedir.'”’

1970 yihinda Birlesmis Milletler in yan o6rgiitii olan, Birlesmis
Milletler Sanayi Kalkinma Orgiitii’niin (UNIDO) destegiyle,
Kiiciik Sanayi Gelistirme Merkezi’nin (KUSGEM) kuruldugu
belirtilmektedir. Bu merkezin Gaziantep’te Kkiiciik sanayiyi
gelistirmek ve Kkii¢ciikk sanayi sitelerinin kurulmasina imkan
saglamak icin olusturulmus bir orgiit oldugu ifade edilmektedir.
1983 yiinda UNIDO ve Diinya Bankasi aracihig: ile Tiirkiye’ye
destek programlarinin genisletildigi ve organizasyonun ulusal
diizeyde gergeklestirilmesi icin KUSGEM’in, Kiiciikk Sanayi
Gelistirme Teskilati’na (KUSGET) déniistiiriildiigii, 1990 yihnda
ise KUSGET’in ozerk olarak yapilandifi ve Kiiciik Sanayi
Gelistirme ve Destekleme idaresi Baskanligi (KOSGEB) adim
aldig1 ifade edilmektedir.'™

175
176
177
178

Devlet Planlama Teskilati, VIL. Bes Yiilik Kalkinma Plani (1996-2000), s.69
Yiicel, s.41

a.g.e., s.4l

Miifttiogly, , s.138-139
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1980°’li yillardan sonra Tiirkiye’nin serbest ekonomi
kosullarinda gelisme siirecine girdigi ve bu doénemden sonra
devlet planlarinda da agirhikla yer verilmeye baslayan Kkiiciik ve
orta olcekli isletmelerin dis ticaret sorunlari, iirettikleri mallarin
sorunlar1 ve bolgeleraras: gelisme sorunlarinin giindeme geldigi
belirtilmektedir. Tiirkiye’de Kkiiciik ve orta olgekli isletmelerin
oneminin her gecen giin arttigi, ekonominin temel taslari olan bu
isletmelerin ekonomideki yerini bir daha vurgulamak amaci ile
1996 yihnin KOBI yih ilan edildigi belirtilmektedir.'”

Cetin, yedinci planda simdiye kadar yapilan planlardan farkh
olarak kiugciik ve orta boy isletmeciligin ve girisimciligin
gelismesine yonelik dinamik ve atihmci bir iislubun bu plan
doneminde ortaya ¢ikmasinda, ii¢ hususun séz konusu oldugunu
belirtmektedir:

- Kiicuk ve orta boy isletmelere verilen 6nemin kaiic1 bir
devlet politikasi olma isteginden,

- Avrupa Toplulugu ile uyumun hiizla giiclendirilmesi
isteginden ve,

- Ozellikle son donemlerdeki bes yildaki girisimeilik
konusundaki sosyo-ekonomik egilimlerin, degisimlerin
etkisinden.

Ornegin; egitimi yiiksek olan genclerin kamu kesiminde
beklentilerini tatmin etmeyen bir iicret politikasindan dolay1 6zel
sektore gecmeleri, dolayisiyla gen¢ kusagin refah diizeyi arttik¢a
bagimsizlik egilimi daha da artmustir, kiiresellesme ve ekonomik
biiyiimenin etkisiyle de ahskanhklarin degismesi sonucunda
alternatif is imkanlar1 dogmustur. Toplumda girisimciligin statii
ve prestiji yiikselmistir.180

Diinyadaki gelismeler ve bu gelismeler 15181nda uluslar arasi
orgiitlerin, gelismekte olan iilkeler icin hazirladiklar: raporlarin,
Tiirkiye’de de yanki bulmasi ile kalkinma planlarinda kiiciik
iiretime dayal sanayilesme politikalarimin 6nemli bir rol oynadig
goriilmektedir.

7 Yiicel, 5.41
180 Cetin, s5.141
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IKINCI BOLUM

TURKIYE’DE KOBILERIN GELi$IM DINAMIKLERI ACISINDAN
ETIKET IS ALANINDA BiR ALAN ARASTIRMASI

I. ARASTIRMANIN AMACI ve YONTEMi
A. ARASTIRMANIN AMACI

Bu calismada, KOBI’ler ve giiniimiizdeki rekabet kosullari
icinde avantaj saglayabilmeleri i¢cin kendilerinde bulundurmalan
gereken ozellikler incelenmeye ¢calisiimistir.

Icinde yasadiginz donem, iiretim sistemlerinin hem
teknoloji, hem de uretim organizasyonu odaklh doéniisiimlerin
giindeme geldigi bir donemdir. Fordist iiretimden Post-Fordist
iiretim sistemine dogru bir degisim yasanmaktadir.

Giiniimiiziin degisen piyasa sartlann diisiiniildiigiinde, bir
isletmenin ayakta kalip, rekabet kosullarina ayak uydurabilmesi
icin, talebe gore iiretim yapmasi onemlidir. Piyasadaki talebe
cevap verebilmek icin de oOncelikle Kkaliteli iiretim yapmak
gerekmektedir.

Yeni pazar yapisi icerisinde, farkh taleplere hem nitelik, hem
nicelik olarak cevap verebilen sirketler rekabette basarih
olacaklardir. Bunun icin iiriin 6mrii kisa olan yeni iiriinleri hizla
piyasaya siirebilmesi, miktar maliyet iliskisini esnek otomasyon
makineleri kullanarak saglayabilmesi, arastirma-tasarim-iiretim
boliimleri arasinda koordinasyonu kurabilmesi, biiyiik olciide
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kalifiye is giicii istihdam etmesi gerekmektedir. Yani Post-Fordist
gelismeleri takip etmelidir.

Bu caliymada temel olarak uluslar arasi pazarlardaki rekabet
kosullarinin dayandig temellere Tiirkiye’deki KOBI’lerin uyum
saglayip saglayamadigl, Kendinden Yapiskanh Etiket is alam
ozelinde incelenmeye cahsilmistir.

B. ARASTIRMANIN YONTEMIi
1. Ana Evrenin Secilmesi

Ana evrenin, bilgi saglamak iizere, iizerinde gozlem
yapilacak birimler oldugu belirtiimektedir."*'Bizim  ana
evrenimizi olusturan kendinden yapiskanh etiket is alam,
secilecek oOrmekte belirli karakteristiklerin arandig1 yargisal
ornekleme yolu ile secilmistir. Kendinden yapiskanh etiket is
alam, tezimizin konusunu teskil eden kiiciik ve orta olgekli
isletmelerden kurulmus bir is alamdir. Ayrica KOPBDPlerin
gelisme dinamiklerini inceleyebilmek icin yeterli oOrneklem
sunmaktadir.

Cagimizda meta iretiminin biiyiik miktarlarda yapilmasi,
tiikketicilerin zevk ve ihtiyaclarimin artmasi ve iiriinlerin bityiik
marketlerde satisa sunulmasi, modern tekniklerin kullamilmasini
gerektirmektedir. Tam bu noktada etiket énemli olmaktadir.
Giiniimiizde gidadan giyime, ilactan ev esyasina kadar hicbir
tiriiniin satis1 etiketsiz yapillamamaktadir. Etiket iiriiniin kimlik
kagid1 olarak goriilmektedir. Ciinkii etiket iizerine yapistirildig:
uriinle ilgili biitiin 6zellikleri yaz, sekil ve resimle belirtmektedir.
Bu durumda da iizerine yapistirildigi iiriiniin satisimi etkilemesi
kacimilmaz olmaktadir. Artik tiiketiciler aldiklar: diriiniin dis
goriiniimiine kadar her seyiyle miikemmel olmasim
istemektedirler. Bu noktada etiketin, dizayninin ve baskisinin iyi
veya kotii olmasi iiriiniin satisim direk etkilemektedir. Giiniimiiz
isletmelerinin amaci, bu giniin modern insaninin ihtiyaclarim
karsilayacak iiriinleri iiretmektir.

Tim bu gerekcelerin yami sira alan arastirmasi acisindan
olanaklarimiz ol¢iisiinde ulasilmasi miimkiin olan bir is alam

8 Muzaffer Sencer, Toplumbilimlerinde Yontem, Beta Bastm Yayim Dagitim A.S., 3. Baski, Ocak 1989, Istanbul. s.24
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oldugu icin de kendinden yapiskanh etiket is alani, ¢calisma evreni
olarak secilmistir.

2. Gozlem ve Ornekleme Teknikleri

Bu anket cahismasi1 2001 yih Ekim-Kasim aylar icinde
tamamlanmistir.

Arastirmanin baslangicinda kendinden yapiskanh etiket is
alamna iligkin onbilgilerin yetersizligini giderebilmek amaciyla
pilot inceleme yapilmis, goriisme kilavuzu iizerinden, 4 firma ile
derinlemesine miilakat yapilmistir. isletmeler gezilmis, iiretim
sistemi ve kullanilan makineler bastan sona irdelenmis, iscilerle
de gorusulmiistiir.

Pilot incelemelerden saglanan bilgiler kullamlarak soru
cetveli hazirlanms, hazirlanan sorularin islerliginin kontrolii icin
2 firma sahibi ile 6n deneme yapilmistir. On deneme isleminin,
alanda ve dar boyutlar icinde arastirma tasariminin elverisliligini
ve soru cetvelinin islerligini sinamak oldugu belirtilmektedir.'>

Gozlem teknigi olarak katilimsiz gozlem teknigi
kullamlmistir. Katihmsiz gozlem teknigi ile olay ya da kiimenin
icine girmekten kac¢mmarak durumu distan izlemeye calisan
arastiricinin boylece bir dlciide gozlemlerine nesnellik, genislik ve
genellik kazandirma olanagim bulacag belirtilmektedir.'*

Hazirlanan ve islerligi kontrol edilen soru cetveli, Kendinden
Yapiskanh Etiket Sanayicileri Dernegine iiye 27 etiket firmasi
iizerinde, tam sayim yontemiyle uygulanmstir. Bir anket bir
goriisme cetveli ya da benzeri tekniklerin, arastirma evrenini
olusturan birimlerin her biri ilizerinde tek tek ve eksiksiz
uygulanmasi1 durumunda bir tamsayimin s6z konusu oldugu
belirtilmektedir.'*® Olanaklarimiz elverdigi icin o6rnekleme
yontemi olarak tam sayim yonteminin uygulanmasi secilmistir.

Arastirmada gozlem teknigi olarak, zamandan tasarruf
etmek ve kisilerin herhangi bir etkiye maruz kalmadan net
cevaplar verebilmesini saglamak amaciyla, anket teknigi

182
183
184

a.ge.,s.120
a.g.e.,s.67
a.ge.,s.355
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secilmistir. Anketin, bilgi verecek olanlarin dogrudan okuyup
yanitlayacaklar: bir soru cetveli kullanarak, gozlemde bulunmasi
oldugu Dbelirtilmektedir. Bu bakimdan anketin goriisme
tekniginde ortaya c¢ikan ve ayr1 yontemsel sorunlarin kaynagi olan
“goriismeci” boyutundan yoksun oldugu gibi, yapis1 geregi
standartlastirilmaya cok daha elverisli bir ara¢ oldugu ifade
edilmektedir.'”

Yapilan bu cahsmalarin disinda, Etiket Sanayicileri
Derneginin calismalar1 ve dokiimanlar incelenmis, Etiket
Sanayicileri Derneginin organize ettigi ve yabanci tedarikei
firmalarin verdigi, kendinden yapiskanh etiket is alamindaki
firmalarin etiket iiretiminde kullandigi hammaddelerle ilgili iki
seminer izlenmistir.

3. Uygulama

Anket cahsmasina  baslamadan  oOnce, katildigimiz
seminerlerde, biyle bir calismanim yapilmakta oldugu, firma
yetkililerine belirtilmis. . Firma yetkilileri tarafindan da is
alanminda bilimsel bir arastirmamin daha énce hi¢ yapilmadig,
boyle bir cahsmanin kendinden yapiskanh etiket is alani icin
yararh olacag) ifade edilmis, memnuniyetleri bildirilerek gerekli
yardimlarin yapilacagi belirtilmistir.

Soru kagitlarn firmalarin isveren ve isveren vekillerine
ulastinnlmadan once, arasirmanin amaci ile ilgili, firmalarla tek
tek telefon goriismesi yapilmistir.

Soru cetvelleri Etiket Sanayicileri Dernegi’ne iiye 27 etiket
firmas1 isveren veya isveren vekiline, elden, e-mail ve faks
yollartyla ulastirilmistir. Yine elden, e-mail ve faks yollariyla
cevaplar alinmistir. Dernege iiye 27 etiket firmast igveren ve
isveren vekillerine gonderilen soru cetvellerinin 23’iine cevap
alinmis, 4 soru cetveline cevap alinamamgstir. Soru cetvellerinin
geri doniis oram %385,1’dir. Yeterli degerlendlrmeyl yapmamiza
olanak verecek bir orandir.

Verilen cevaplarin ¢oziimlemesi SPSS adh istatistik
programinda bilgisayar araciligy ile yapilmistir.

¥age.,s.123



66

II. ETIKET URETIMININ OZELLIKLERI

A. ETIKET ve KISA GECMISI

Kendinden yapiskanh etiket, iizerine yapistirldigi iiriiniin,
ismi, fiyati, imalat ve son kullamm tarihleri, icerigi ve kullanim
sekli gibi ozelliklerini belirten bir materyaldir. Bir nevi iiriiniin
kimligidir.

Kendinden yapiskanh etiketlik kagit diinyada ilk olarak 1935
yilinda piyasaya siiriildiigii, o tarihten bu yana tiiketici zevk ve
ihtiyaclarindaki gelismelere paralel olarak etiketlik kagitta da
biiyiik gelismeler oldugu belirtilmektedir. 186

Tiirkiye’de kendinden yapiskanh etiket; 1960’h yillarin
sonlarmma dogru basit makinelerle yapilmaya baslanmus. Onceleri
yapiskanh etiketlik kagit bakimindan tamamen yurtdisina bagh
calhisihrken, 1970°’li yillarin basinda Vege ve Yakasan
firmalarinda yapiskanh etiketlik kagit iiretilmeye baslanmis.

Girisimci firmalarm yurtdisi fuarlarda gordiikleri makineleri
Tiirkiye’ye getirmeleri ile teknoloji bakimindan is alaninda
ilerleme kaydedilmis. Bugiin iiretimde kullanilan makineler
bakimindan Avrupa teknolojisinin takip edilmekte oldugu
belirtilmektedir. Bir zamanlar en basit yapiskanh etiket bile ithal
edilirken, bugiin bir c¢ok iilkeye ihracat yapilabiliyor olmasi
kendinden yapiskanh etiket is alanimin baslangictan bugiine
gosterdigi gelismeyi gozler 6niine sermektedir.

1999 yilinda yapiskanh etiket is alamindaki firmalar,
aralarinda bilgi akisi1 ve dayamismay1 saglamak amaciyla Etlket
Sanayicileri Dernegi’ni (ESD) kurmuslardir.

Dernek sayesinde is alaninda bir birlik olusturulmus, birka¢
firma digindaki firmalar dernege iiye olmuslardir. Dernek yaptigi
toplantilarla is alanindaki firmalan birbirine

1% FINAT Educational Handbook, Self-adhesive labelling, edited by Ron Spring, 1996 FINAT 79Laan Copes van Cattenburch,

s.11
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yakinlagtirmaktadir. ESD’nin organizasyonuyla, yurtdisi etiket
firmalarimin  verdigi  seminerler sayesinde  ureticilerin
Avrupa’daki teknolojiyi ve iiretim konusundaki yenilikleri
izlemeleri daha da kolaylasmaktadar.

Dernegin kurulus tarihi yeni olmasina karsilik, iiye firmalara
karsilastiklar1 zorluklarin iistesinden gelebilmeleri icin gerekli
yardimlar1 yapmaya calismakta oldugu belirtilmistir. Dernek
firmalarin Avrupa’daki teknolojiyi takip edebilmelerini saglamak
amaciyla yurt ici ve yurt disi fuar gezi organizasyonlan
yapmaktadir.
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B. ETIKET URETIMINDEKI ASAMALAR

Grafik-Tasarim

(Bozuk Etiketlerin Ayrim
Istenilen i¢ ve dis capta

Sarim )

Artwork
Dia Cekim
Uygun Makinenin
i Secimi
Renk Ayrimi
Film
v v
Klise Yapimi Bigak
Uygun Makine
Uygun Kagit
Uygun Boya
URETIM
ETIKET
KALITE KONTROL

v—

Ambalaj

Sevkiyat
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Etiket iiretimindeki asamalar :

1. Grafik -Tasarim ( Artwork )

Etiketin dizaymmmn yapilmasi asamasidir. Burada iizerine
yapistirilacak iiriiniin 6zelliklerinin, iiriinii imal eden firmanin
ozelliklerinin etiket iizerine yerlestirilmesi islemi yapilir. Bu
ozelliklerin verilmesinde gerekir ise dia ( fotograf) cekim veya el
cizimi bir sekil konulabilir. Cikan tasarima gore ne tiirde bir
makinede basilabilecegi ( flat bed, semi rotary, rotary ) tesbit
edilir.

2. Renk Ayrimi ve Film

Tesbit edilen makinenin kullanabilecegi klisenin ozelllklerme
gore, hazirlanan tasarmmin renk ayrimlarinin yapilmasidir. Renk
ayrimini kisaca anlatmak gerekir ise ; herhangi bir renkli
fotografi basabilmek i¢in dort ana renge ayrilmasi gerekmektedir.
Bu renkler sari, kirmiz1 , mavi ve siyahtir. Fotografin renk
ayrimm sirasinda renklerin ayrismasimi  saglayan filtreler
kullamilir. Ve ana renklere ayrilan bu renklerin her biri icin ayn
ayr1 klise yapiabilmesi icin film c¢ikislart almir. Ayrica elle
yapilan ve renkleri ayr1 ayr1 hazirlanan tasarimlarda yine her
rengin ayr1 ayn film ¢aslarn ahmr. Film c¢ikislariyla birlikte
basilacak etiketin ebatlarim belirleyecek bir c¢izim hazirlanir. Bu
cizim bigak yapiminda kullamlir. (bicak izi )

3. a. Klise Yapim

Etiketin hangi makinede basilabilecegi Onceden tesbit
edildigi icin tesbit edilen makinenin ozelliklerine gore klisenin
hazirlanmasi1 gerckmektedir. Klise, rotary ve semi rotary
makineler icin, silindir iizerinde belirli bir uzama oram ile
alinmasi gerekir. Flat bed makinelerde, klise diiz yiizeye tatbik
edilecegi icin boyle bir isleme ihtiyac yoktur. Rotary ve
Semirotary makinelerde Sayril diye tabir edilen Kklise
kullamilirken, Flat bed makinelerde c¢inko , sayril Kkliseler
kullanilabilmektedir.

b. Bigak
Kullanilacak makinelerin 6zelligine gore bicaklarda farkhlik
gostermektedir. Flat bed makinelerde baski ve kesim yapilan
yiizey diiz oldugu i¢in diiz bicak yapilmasi1 gerekmektedir. Bu
sunta ve fiber iizerine etiketin sekli biciminde bicagin
yerlestirilmesi islemidir. Bu tiir bicaklarin maliyeti diisiiktiir.
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Rotary makinelerde rotatif (silindir) bicak kullamlmasi
gerekmektedir. Bu bicagin maliyeti diiz bicaga gire oldukca
yiiksektir. Ama c¢ok yiiksek tirajh isler icin ideal bir bicak
tiiriidiir. Semirotary makineler her iki tiirdeki bicagi da
kullanabilme ozelligine sahiptir. Rotary kesim yapilirken tiraj
yiikselir diiz kesim yapilirken tiraj diiser.

Basilacak ise uygun makinenin daha énce tesbiti yapilms idi .
Etiketin ozelligine uygun kendinden yapiskanh kagidin ve
boyanin temininden sonra tiim hazirhklar tamamlanms olur .

4. Uretim( baski asamas)

Hazir olan kliselerin, rotary makinelerde baski silindiri-
iizerine monte edilebilmesi icin klise baglama makineleri
kullamilir. Klise makine kullanilmadan da monte edilebilir. Ancak
bu baglama makinesi kullanilmadan yapilan baglama, hassas
olmamaktadir. Baskinin ozelligine gore boyamin transferi icin
uygun Anelokslar baglandiktan sonra bicak baglama islemine
gecilir. Eger birden ¢ok bicak kullamliyorsa bunlarmn her biri ayn
ayr1 baglanir. Ve baskiya gecilir. Semirotary ve flat bed
makinelerde de benzeri . islemler yapiir. Ancak flat bed
makinelerde aneloks yoktur. Isin 6zelligine gore makine ayar
islemleri olduk¢a uzun bir zaman almaktadir. Buda etiket
maliyeti iizerinde etkileyici bir faktor olmaktadir. Bundan dolay:
makinelerin agma -~ kapama bedeli diye tabir edilen bir iicret
sabit olarak alinmaktadir. Bu agma —kapama bedeli yiiksek tirajh
isler icin soz konusu degildir. Boylece etiket iiretimi baslar ve
baskis1 tamamlanan iiriin biiyiik bobinler halindedir. Baz
makineler iizerinde baskinin nasil oldugunu gosteren bir video
sistemi mevcuttur. '

Makinelerin klise baglama , bicak baglama , renklerin
birbirinin iizerine oturtulmas: , kesim i¢in bigak ayarlarimn
yapilmasi islemini usta diizeyindeki bir kisi tarafindan yapilmasi
gerekir. Her ne Kkadar  ileri teknoloji iiriinii makineler
kullaniliyorsa da bu ayarlarin yapilmasi igin tecriibeli elamanlara
ihtiyac¢ vardir.

5. Kalite Kontrol

Her ne kadar bu asamaya kalite kontrol denilse bile, aslinda
iiretimin her asamasinda kalite kontrol yapilmaktadir. Sistem
bunu otomatik olarak getirmektedir. Son kontrol otomatik
makinelerde gozle yapilmaktadir. Bu ya video sistemi yada yanip
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sonen bir 15131n akan bir etiket bobini iizerine sabit olarak
tutulmasiyla yapilir. Yanip sonen o6zel 151k hizla akan bobin
iizerine tutuldugunda etiket hareket etmiyormus, sabit
duruyormus goriintiisii verir. Etiketlerin tek tek incelenmesi
saglanmis olur. Arizali olan etiketler elle ayrihr. Bu islem
yapilirken aym1 zamanda istenilen i¢c ¢cap ve dis capta veya adette
kiiciik bobinlere ayrilir.

6. Ambalaj

Miisterinin talebi dogrultusunda belirlenmis olciideki
bobinlere  sarilmmg  etiketler yine  miisterinin  talebi
dogrultusundaki i¢ ve dis ambalajlara konulur. Bu asamada da
bobinler son bir kontrolden gegirilir. Ve sevk islemi yapilir.
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III. ARASTIRMADA ELDE EDILEN BULGULAR

A- KUCUK VE ORTA BOY ISLETMELERIN
OZELLIKLERI iLE iLGILI ELDE EDILEN BULGULAR

Kendinden yapiskanh etiket is alamindaki firmalarn
literatirdeki KOBI tammmina uygun o6zellikler gosterip
gostermekleri bu béliimde sinanmaya cahsilacaktir.

Etiket is alamindaki firma olc¢eklerinin tesbiti icin firma
sahibi ve yetkililerine su soru sorulmustur.

o “Is yerinde kac Kisi calisirmaktasimz?” Sorusuna su
yanitlar alinmstir.

e 9%26,1 = 1-9 Kkisicahstiranlar
e  %43,5 =10-49 kisi ¢cahistiranlar
e %30,4 =50-99 kisi ¢cahistiranlar

Tablo 10: “Is yerinde kac kisi calistirmaktasiniz?”

Bu cevaplardan, etiket is alanindaki firmalarin % 26,1’inin
1-9 Kkisi arasinda isci cahistirdigy, % 43,5’inin 10-49 Kisi arasinda
isci cahstirdigi, % 30,4’iiniin 50-99 kisi arasinda isci cahstirdi
goriillmektedir.
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Is alamindaki, anket yapilan tiim sirketlerin % 47,8’ini
olusturan, ihracat yapan firmalar acisindan c¢alhsan sayilarina
baktigimizda; %36,6’s1mn 10-49 Kkisi arasinda isci calhistirdigy ,
%63,4’iiniin 50-99 Kkisi arasinda isci cahstirdigr goriilmektedir.

KOBI’lerde “isletme yonetiminin isletme sahibi tarafindan
yiiriitiildiigii” tanimlamasi yapilmaktadir. Bu konuya iliskin bilgi
edinebilmek i¢in firma sahiplerine soyle bir soru yonetilmistir.

o “Is yerinde firma sahibi :
Fiilen ¢ahisiyor
Gerektiginde miidahale ediyor
Diger”

e % 52,2 = Fiilen ¢ahsiyor.
e % 34,8 = Gerektiginde miidahale ediyor.
e % 13,0 = Diger.

Tablo 11:”Is yerinde firma sahibi;Filen ¢ahsiyor,Gerektiginde miidahale
ediyor,Diger?”

Sonuclara baktiginizda % 52,2 oraminda firma sahibinin
isletmede fiilen cahsti@l, % 34,8 oraminda firma sahibinin
gerektiginde miidahale ettigi, % 13,0’iiniin ise diger sikkim
isaretledikleri goriiliiyor.

Aile firmasi ve sahis firmasi oranlarim topladigimizda elde
edilen % 86,9’luk oran, firmada firma sahibinin ailesinden
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calisanlarin olup olmadigi sorusuna verilen evet yanitiyla (%82,6)
paralellik gostermektedir.

Firma sahiplerinin gerektiginde miidahale ederek de
yonetimde oldugunu kabul edersek etiket is alanindaki firmalarin
sahiplerinin  %87’sinin  isletme yoOnetimini kendilerinin
yiiriittiikleri goriilmektedir.

KOBI’lerde genellikle firma sahibinin ailesinden calisanlar
oldugunun goriildugii belirtiimektedir. Bu konuyu anlamak icin
su sorular sorulmustur;

o “Isyerinde sirket sahibinin ailesinden calisanlar var
m1?”

e 9 82.6=Var
e %174=Yok

Tablo:12 “Is yerinde sirket sahibinin ailesinden ¢alisanlar var mi?”

o Iy yeri sermaye yapisina baktgmmzda; isyerinin
sermaye yapisinin ne oldugu soruldugunda su yamtlar
alinmstir.

e % 56,5 = Aile firmasi
e % 30,4 = Sahis firmasi
e % 13,0 = Cok ortakh
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Tablo 13:”Is yerinizin sermaye yapisi nedir?”

Aile firmasi ve sahis firmasi oranlarim topladigimizda elde
edilen % 86,9’luk oran, firmada firma sahibinin ailesinden
calisanlarin olup olmadig1 sorusuna verilen yanmitla (%82,6)
paralellik gostermektedir.

Is alamndaki, ihracat yapan firmalar ac¢isindan konuya
baktigimizda; %72,8 oraninda aile firmasi, %9,1 sahis firmasi,
%18,1 oraninda ¢ok ortakh firma bulunmaktadir. ihracat yapan
firmalarda aile firmas:i oraninin yiikseldigini goriiyoruz, %72,8 .

o Etiket firma sahiplerinin yaslar1 soruldugunda su
yanitlar verilmistir;

% 4,3=20-29
% 26,1 = 30-39
% 60,9 = 40-50
% 8,7=50+

80 %60,9

1 2 3 4
20-29 30-39 40-50 50+

Tablo14:”Ka¢ yasindasimz?”
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Firma sahiplerinin biiyiikk oranda (%87) 30’lu ve 40°h
yaslarda, yani geng girisimciler oldugu goriilmektedir.

o Firma sahiplerine baba meslekleri soruldugunda su
yanitlar ahnmstir;

% 52,2 =Devlet Memuru
% 17,4 = Esnaf
% 13,0 = Ciftci
% 17,4 = Serbest Meslek

o Firma sahiplerinin etiketcilidi se¢cme nedenleri ve
etiketciligi nasil 6grendikleri soruldugunda, verilen cevaplar
sunlardir; '

Etiketciligi secme nedeni:

% 30,4 = Etiketcilik karh ve 6nii acik bir meslek
% 21,7 = Tesadiifen

% 30,4 = Matbaaciliktan

% 17,4 = Alile sirketi

Etiketciligi nasil 6grendigi:
e % 60,8 =I5 alam icinde ¢alisarak
e % 21,7 =Profesyonel kadro calistirarak
e %174 =Babadan

Ilk bakista tam olarak goriilmese de iki sorunun cevaplar
arasinda tam bir uyum goriilmektedir. Etiketciligi secme
nedenleri olan etiketciligin karh ve oniiniin acik olmas: ve
matbaaciliktan, cevap oranlarim topladigimizda (%60,8),
etiketciligi is alam icinde cahsarak 6grendim cevab ile (%60,8),
paralellik gostermektedir.

Etiketciligi se¢me nedeni olarak tesadiifen yamitim
isaretleyenler (%21,7), etiket¢iligi nasil 6grendiniz sorusunda,
profesyonel kadro c¢ahstirarak orami ile (%21,7) paralellik
gostermektedir.

Etiketciligi se¢me nedeni olarak aile sirketi sikkim
isaretleyenler (%17,4), etiketgiligi nasil 0grendiniz sorusuna
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verilen, babadan yamtimin oramyla (%17,4) paralellik
gostermektedir.

B. ESNEKLIK

1. Birinci Tiir Esneklik (Neoliberal Politikalar)

a. Sayisal Esneklik

o Cahsanlarin kidemlerine gore sayilar sorularak is¢i giris
cikis sikhigr gozlenmeye ¢ahisiimistir.

(Ancak firma - kurulus tarihleri farkh farkh
olduklar1 i¢in kurulus tarihlerine gore firmalar iki
gruba ayrilmustir. 1990 yihindan sonra kurulmus
olanlarin, sorunun 3. ve 4. sikkina cevap vermemeleri
istenmistir.)

Bu gruplamaya gore ¢ikan sonuglar;

1970 - 1976 yillar1 arasinda kurulan firmalar
% 17,6 =Kidemi bir seneye kadar isci calistiranlar
% 38,6 =Kidemi 2-5 senelik isci cahstiranlar
% 27,9 =Kidemi 6 —10 senelik isci cahistiranlar
% 15,9 =Kidemi 11+ senelik isci cahistiranlar

1970 -1976 yillan1 arasinda kurulan firmalarda kidemlerine
gore isci sayillarina bakarsak %17,6 kidemi 1 seneye kadar
olanlar, %38,6 kidemi 2-5 sene arasinda olanlar, %27,9 kidemi 6-
10 sene arasinda olanlar, %15,9 kidemi 11 senenin iizerinde -
olanlardir.
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1977-1984 yillar1 arasinda kurulan firmalar;

% 27,7 =Kidemi 1 seneye kadar is¢i calistiranlar
% 33,0 = Kidemi 2-5 senelik is¢i calistiranlar

% 23,2 = Kidemi 6-10 senelik is¢i cahistiranlar

% 16,1 = Kidemi 11 + senelik is¢i calistiranlar

1977-1984 yillar1 arasinda kurulan firmalarda kidemlerine
gore isci sayillarina bakarsak, % 27,7 kidemi 1 seneye kadar
olanlar, %33,0 kidemi 2-5 sene arasinda olanlar, %23,2 kidemi
6-10 sene arasinda olanlar, %16,1 kidemi 11+ senenin iizerinde
olanlar.

1985 - 1992 yillar1 arasinda kurulan firmalar
% 22,4 =Kidemi bir seneye kadar isci cahistiranlar
% 55,8 =Kidemi 2-5 senelik isci cahstiranlar
% 13,5 =Kidemi 6 —10 senelik isci cahistiranlar
% 08,3 =Kidemi 11+ senelik isci calistiranlar

1985 —1992 yillar1 arasinda kurulan firmalarda kidemlerine
gore isci sayllarmma bakarsak %224 kidemi 1 seneye kadar
olanlar, %55,8 kidemi 2-5 sene arasinda olanlar, %13,5 kidemi 6-
10 sene arasinda olanlar, %08,3 kidemi 11 senenin iizerinde
olanlardir.

1993 - 1998 yillar: arasinda kurulan firmalar
o 9% 30,0 =Kidemi bir seneye kadar isci cahstiranlar
e % 70,0 =Kidemi 2-5 senelik isci calisgtiranlar

1993 —1998 yillar1 arasinda kurulan firmalarda kidemlerine
gore isci sayllarina bakarsak %30,0 kidemi 1 seneye kadar
olanlar, %70,0 kidemi 2-5 sene arasinda olanlardir.
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Firma yaslarina gore 1 senelik is¢ci calistirma oranlarim

karsilastirdigimizda;
B Seriler 2
Seriler 1

1- Firma
yaslan

2-Bir Senelik
isci
Calistirma
Yiizdesi

Tablo 15:”Firmalarin yaslarina gore bir senelik isci calistirma yiizdeleri”

o Cahisan sayilarinda sik sik degisme oluyor mu ? sorusuna
verilen yamitlar soyledir;

e % 8,7=Evet
e % 91,3 =Hayir

%91

Tablo16: “Calisan sayilarinda sik sik degisme oluyor mu?”
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b. Taseronlasma

o Birlikte cahistiiniz taseron isletme var mi? sorusuna verilen
yanitlar soyledir;

e % 26,1 =Var
e %739=Yok

%73,9

Toblel17: “Birlikte gahsnglmi taseron isletme var mi?”

o Taseron isletmelere ne tiir isler yaptinnyorsunuz? sorusuna
verilen  yanitlar  soyledir; (Taseron kullananlara
sorulmustur.)

%16,6 = Nakliye
% 33,4 = Fason iiretim
% 50,0 = Vasif gerektirmeyen isler
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Tablo 18:”Taseron isletmelere ne tiir isler yaptirtyorsunuz?”

o Taseron isletmelere hangi siklikta is yaptirildigl, sorusuna
verilen yanitlar soyledir; (Taseron kullananlara sorulmustur.)

o % 33,3=Siksik
e % 50,0 =Bazen
* % 16,7 = Diger

5

Tablo 19:”Taseron isletmelere hangi siklikta is yaptirtyorsunuz?”

Taseron isletmelere sik sik is yaptiranlarin oram % 33,3
bazen yaptiranlarin oram %50’ dir.

Is alamindaki, ihracat yapan firmalarin taseron kullanma
oranimin %36,3 oldugu taseron kullanmayanlara oranmmn % 50
oldugu goriilmektedir. Taseron kullanan ihracat firmalarmin
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%25 nakliye, %75 vasif gerektirmeyen isler i¢in taseron
kullanmaktadar.

¢. Zaman Esnekligi

o “Is yerinizde fazla mesai uygulamasi var mi?” sorusuna verilen
yamtlar soyledir;

e % 87.0 =Var
e % 13,0 = Yok

%87,0

Tablo 20:”Isyerinizde fazla mesai uygulamasi var mi?*

o Fazla mesai uygulayan sirketlere haftahk fazla mesai
uygulamasinin Kisi basina kag¢ saat oldugu soruldugunda ahnan
yanitlar soyledir;

e % 60,0 = 3-10 saat
* % 30,0 =11-20 saat
¢ % 10,0 = Duruma gore degisken

Is alaminda, ihracat yapan firmalar acisindan fazla mesai
uygulamalarina baktigimizda, firmalarin % 72,2’sinde de fazla
mesai uygulamasi oldugu, % 27.8’inde olmadig goriilmektedir.
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2. likinci Tiir Esneklik( Post-Fordizm)
a. Makineler Sistemi
(1) Makinelerin ozellikleri

Etiket is alamindaki firmalarin kendinden yapiskanh etiket
iiretmekte kullandi@1 makineler sunlardir:

ROTARY: Rotary makineler ikiye ayrilir.

- Tam Rotary (Flekso) makineler : Bobinden bobine baski
yapan bir baski makinesidir. Bobin halindeki kendinden
yapiskanh kagit makinenin arka kismindan baskiya girer ve
cesitli imajlar basildiktan sonra yarim kesim yapilarak c¢cikmg
olur. Tercihe gére bobinden tabakaya kesim yapma imkam da
vardir. Baski da polimer klise kullanilmaktadir. Her renk ve imaj
icin ayr1 ayr1 hazirlanmis kliseler bask: silindiri iizerine cift
tarafli bant ile tutturulur. Baski sirasinda zemini destekleyecek
baska bir silindirde klise yiizeyinin altindadir. Silindir silindire
calistid1 icin tam temas eden yiizey aza iner. Kagit iki silindir
arasindan gecerken baski yapilir. Bu da bask kliselerinin yiizeye
miikemmel transfer yapmasim saglar. Ayrica baski yoniindeki
hareket siirekli oldugundan cok siiratli ¢alisir. Yiiksek tirajh
islerde tercih sebebidir. Zemin baskida ideal netice verir. En
biiyiik dez avantaji kesim bicak maliyetlerinin yiiksek
olmasidir.'”’

Sekil 4: Rotary bask sistemi

Klise

L_
Destek Silindiri

Kaynak: FINAT Educational Handbook,s.52

87 FINAT, 5.52
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- Semi Rotary (Yar1 Rotary) makineler: Klise baglama
rotary makinede oldugu gibi silindir iizerinedir. Baski yapilacak
yiizey diizdiir. Kagit baski silindiri ile diiz yiizey arasindan
gecerken, silindir diiz yiizeyde yiiriir. Baski turu tamamlandiktan
sonra geri doner. Bu arada kagit yiiriir. Sekiller bu baski
sisteminde miikemmel basilir. Diiz bicak kullanabildiginden ilk
maliyet diisiik rotatif bicaklara gore diisiik olmaktadir. Ayrica
sistem olarak sicak yaldiz baglama imkam vardir. Sistem rotary
bigak baglamaya da uygundur.'®

Sekil 5: Semi-Rotary baski sistemi

Bigak Bicak
1\ Klise ij
Baskt aln

Kaynak: FINAT Educational Handbook, s.52

- Flat-Bed (Tipo) makineler: Klise diiz bir tabaka iizerine
yapistirthr. Baski alti da diizdiir. Klise ile baski alt1 plakasiin
arasindan kagit gecmektedir. Klisenin , kagida her basisinda kagit
durur Kklise kalktiZinda kagit yiiriir. Bu sistemde Kkiiciik
sekillerden olusan bélgeler ¢ok 6nemlidir. Basilacak sekil miktan
arttikca yiizeyi tam olarak kontrol zorlasir. Bu sistemde kiiciik
trajh isler , sicak yaldiz isleri cok rahat yapilabilmektedir. Kesim

bigag diiz oldugundan ilk cikis maliyeti diigiiktiir.'s
Sekil 6: Flat — Bed baski sistemi
Klise | | Bigak i

Kagit

Kaynak: FINAT Educational Handbook, s.53

188
189

a.ge.,s.52
age., s.53
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Anlatilan bu yapiskanh etiket makineleri Tiirkiye’ye
gelmeden Once kullanilan makinelerde sunlardir:

Yaldiz Makineleri: sadece bobinden bobine baski yaparlar.
Uzerinde sicak yaldiz baski iiniteleri bulunur. Ayrica bir veya iki
kesim istasyonu vardir. Bunlar ancak c¢ok Kkiiciik etiketler
yapabilmektedir. Diiz  bicak  kullanmaktadir.  Flat-bed
makinelerin sistemi ¢calismaktadir. Ancak su an hemen hemen hic
kullamilmamaktadir.

Tabaka Baski Makineleri : Bu makineler tabaka (Belirli
ebatlar haline getirilmis) kagitlart kullanabilmektedir. Tabaka
makineli; Ofset, Flat-Bed(tipo), Serigraf makineleridir.
Bunlardan Serigraf sistem hem makinelesmis hem de elle
yapilabilmektedir. Bu  makineler ¢ok  eskiden  beri
kullanilmaktadir. Bu tiir makinelerde de cok biiyiik gelismeler
olmustur. Ancak artan rekabet kosullar1 seri iiretim
gerektirdiginden bobin (rulo)baskiya hizhh bir yonelis oldu.
Eskiden tabaka olarak basilan etiketler baski islemi bittikten
sonra ayrica kesime girer ve danteli ayiklanmadan miisteriye
gonderilir ve tek tek elle yapistirihr idi. Gelisen sistemler
sayesinde etiketleme iiriin iizerine otomatik makinelerle
yapistirthnca iscilik maliyetlerinde ciddi bir diisiis olmasina
karsihk kalite de yiikselme olmustur. Tipo makineler tek renk
baski yapabilmektedir. Cok renkli bir baski yapabilmek icin
basih isi renklere gore birkag¢ kez baskiya sokmak gerekiyor. Bu
da iiretim maliyetini artirmaktadir. Ofset makinelerin tek renk ve
cok renk baski yapam mevcuttur. Ancak bu makinelerde bask
yaptiktan sonra ayrica kesim yapamamaktadir. Bu makineler
daha ziyade brosiir, katalog, evrak, kartvizit vs. basiminda
kullanilmaktadir.

Yaptigimiz derinlemesine goriismelerde is alaninda
kullanilan makinelerle ilgili, edinilen bilgilere gore Kendinden
Yapiskanh Etiket makineleri ileri teknoloji iiriinii makinelerdir.
Kendinden yapiskanh etiket kagidi daha 6nce iiretim semasinda
anlatildig1 gibi bobin halindeki kagit makineye verilir ve belirli
bir iiretim siireci sonunda etiket olarak makineden c¢ikar. Etiket
makinelerinin iizerinde miktar , kagit gerginlik kontrolii, hiz
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ayarlarinin girildigi bir elektronik kontrol panosu mevcuttur.
Belirtilen verilerle programlanan makinede ,boya, klise ve bicak

ayarlari yapildiktan sonra uretime baslanmaktadir.

Hammadde olan kendinden yapiskanhh kagit makineye
verilmekte ve iiriin makineden baskis1 yapilmis, istenilen
ebatlarda kesilmis (Istenilen etiket ebatlarinda bicaklar makineye
yerlestirerek) yani nihai iiriin olarak cikar. Daha sonra sarim
makinelerinde aym1 zamanda son kontrolii yapilarak istenilen
miktarlarda bobinlere sarilir veya istenilen miktarda katlanir.

(2) Otonomasyon

Makinelerde basilan iiriiniin baski ammnda Kkontroliinii
saglayan sistemler mevcuttur. Bu 151k kontrolii ile yapildig: gibi
bazi makinelerde video sistemleri ile de yapiilmaktadir. Makinede,
iiretim  yaparken bir yandan da  kalite  kontrol
yapilabilmektedir.Kalite kontrolde tam otomasyona
(otonomasyon) ge¢ilmemis ise de biiyiik oranda makinelesme
vardir.

o “Isyeriniz acildigindan bu yana makine parkimza
ilave yaptimiz mi1?” sorusuna verilen cevaplar sunlardir;

e %91,3=Evet

e % 8,7=Hayir

Tablo 21: “Is yeriniz acildigindan bu yana makine parkimza ilave
yaptimiz m?”
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Firmalarin % 91,3’iinde kurulusundan bu yana makine
ilavesi yapildigl, %38,7’lik orana giren firmalarinda yeni
kurulduklar1 i¢in makine ilavesine ihtiya¢ duymadiklan
yaptiklar1 a¢iklamalardan anlasilmaktadir.

o Makine ilavesini ne amacla yaptimz? sorusuna verilen
cevaplar ise sunlardir;

e %:23,8= Onceki makinelerin iiretim kapasite yetersizligi

e %71,4= Onceki makinelerin iiretemediklerini iiretmek
icin

e % 4,8=Diger

Tablo 22: “Makine ilavesini ne amacla yaptiniz?”

Makine ilave nedenleri arasinda, teknoloji yenileme %71,4 ile
ilk sirayr almaktadir. Onceki makinelerin kapasitesinin yetersiz
bulunmasindan dolayi ilave orani, %21,7’dir.

Ihracat yapan firmalarda ise %81,2 oraminda teknoloji
yenileme amaci ile, %18,8’ide Onceki makinelerin kapasitesi
yetmediginden makine ilavesi yapmslardir.
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b. Uretim Organizasyonu

(1) Calisanlarin Vasif Diizeyi

o Calisanlarin vasif diizeyinin 6grenilebilmesi icin sorulan

“Calhisanlarin egitim diizevine gore savilarimi belirtir
Yy
misiniz? sorusuna verilen yanitlar;

o %11,8= ilkokul mezunu

o 9%?22,1= Orta okul mezunu

o 9%>53,5= Lise mezunu

o %12,6=Yiiksek okul mezunu

Tablo 23: “Cahsanlarin egitim diizeyine gore sayilarimi belirtir
misiniz?”’

Verilen bu yanitlara gore en yiiksek oran %53,5 ile lise
mezunu oramdir. %22,1 oraminda ise ortaokul mezunu
bulunmaktadir.

o Calisanlarin iicretlerinin nasil 6dendigi, soruldugunda
alinan cevaplar;

o %0,0= Giinliik
o %0,0= Haftalik
o %100=Ayhk

Ucretlerin firmalarin tamaminda ayhk olarak &dendigi
goriilmektedir.
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o “Etiket is alamindaki 6denen iicretleri, baska is alanlar ile
karsilastirirsaniz size gore ne durumdadir?” Sorusuna verilen
yanitlar soyledir;

. %34,8=Iyi
o % 65,2=0rta
. % 0,0=Diisiik

o “Sizin is yerinizdeki iicretleri, is alamindaki diger sirketlerle
karsilastirirsamiz size gore ne durumdadir?” Sorusuna verilen
yanitlar soyledir;

o %47,8=lyi
o %52,2=0rta
o % 0,0=Diisiik

Her iki soruda da iicretlerin diisiik goriilmesi ile ilgili siklar
isaretlenmemistir.Ucretlerin baska is alanlarindaki iicretlerle
karsilastinlmasinda %34,8 oraminda iyi sikki, %65,2 oraninda
orta sikki isaretlenmistir.

Isyerindeki iicretlerin, is alamindaki diger firmalarla
karsilastinnlmasinda, %47,8 oraninda iyi sikki, %52,8 oramnda
orta sikki isaretlenmistir.

o “Nitelikli eleman bulma zorlugu var mi1?” Sorusuna verilen
yamitlar soyledir;

e  %850=Var
e  %15,0=Yok
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Tablo 24: “Nitelikli eleman bulma zorlugu var m?”

Nitelikli eleman bulma zorlugu var diyenlerin orami %85’tir,
%15’1ik bir oranda zorluk yok cevabini vermislerdir.

o “Isyerinde cahsan iscilerin niteliklerine gore sayilarim
belirtir misiniz?” Sorusuna verilen yanitlar soyledir;

. %12,7=Mesleki egitim alip baslayanlar
o %54,0=Isyerinde egitim alanlar

° %21,3=Az beceri sahibi olanlar

o %12,0=Diiz isci

o/054 —{

Tablo 25: “Is yerinde cahisan iscilerin niteliklerine gore sayilarim
belirtir misiniz?”’
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(2) Kalite Kontrol
Firmalar oncelikle kalite kontroliin liretimin her asamasina
yayldigim belirtmislerdir. Kalite kontroliin sadece iiretimin

sonunda yapildig: firmaya rastlanmamistir.

o “Firmamizda Kkalite kontrol nasil yapihyor?” Sorusuna
verilen yanitlar soyledir;

Uretimin her asamasinda:

o %52,2=Elle
o %47,8=0tomatik makinelerde

yapildig1 belirtilmistir.

%52,2

Tablo 26: “Firmanizda kalite kontrol nasil yapihyor?”

(3) Rotasyon, is Genisletme, is Zenginlestirme

Yatay ve dikey is biitiinlesmesinin is alaninda ne durumda
oldugunun gozlenmesi i¢in su sorular sorulmustur;

o “Iscilerin calisma yeri bir makinenin basindan diger bir
makinenin basma degistiriliyor mu?” Sorusuna verilen yanitlar
soyledir;

o %13,0=Evet sik sik
o % 65,2=Evet bazen
o %21,7=Hayir



92

Tablo 27: “Iscilerin calisma yerleri degistiriliyor mu?”

Rotasyon c¢ahsmalar1 tam anlamayla ancak % 13’iin de
gorillmektedir. Rotasyonun gercek anlamda uygulanmadig:
goriilmektedir.

Is alaminda ihracat yapan firmalarda rotasyon ¢alismalari ile
ilgili sik s1k yer degistirme %27,2 , bazen yer degistirme % 72,8
oranindadir.

o “Cahsanlara firma icinde yapacaklar isle ilgili egitim
- veriliyor mu?” Sorusuna verilen yamtlar soyledir;

o %56,5= Evet
° %43,5= Hayir

%47,8
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Tablo 28: “Calisanlarim firma icinde yapacaklan isle ilgili egitim
veriliyor mu?”

Sirket ici egitimin firmalarim % 56,5’inde verildigi
goriilmektedir. Bu sonugcla is yerinde ¢alisan isc¢ilerin niteliklerine

T.C VIKSFR Y
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gore sayilar1 sorusunda : %354 is yerinde egitim alanlar cevabi
paralellik gostermektedir.

Is alamnda ihracat yapan firmalarda sirket ici egitim
sorusundaki evet sikkim isaretleme orami % 67’ dir.

Kendinden yapiskanh etiket is alamindaki firma yetkililerinin
sorulan su soru ile sektordeki iscilerin iiretimin biitiiniini
kavrama konusunda ne durumda olduklar1 arastirilmak
istenmistir.

o “Calisanlar etiket iiretilmesi icin bastan sona ne yapilmasi
gerektigini biliyorlar mi?” Sorusuna verilen yamtlar soyledir;

o %39,1= Evet
. %0,0 = Hayir
° 2%60,9=Kismen

80

%60,9

Tablo 29: “Cahsanlar etiket iiretilmesi i¢cin bastan sona ne yapilmasi
gerektigini biliyorlar m?”

Uretim icin bastan sona nelerin yapilmasi gerektigi konusunu
bilenlerin orani %39,1°dir.
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Ihracat yapan firmalarda da iscilerin iiretimde bastan sona
her seyi bilip bilmemesi ile ilgili evet diyenlerin oram %43,
kismen diyenlerin oram %57 dir.

o “Makinenin bagsinda ¢alisan isciler, makinede meydana
gelen arizalan ve kiiciik hatalan kendileri giderebiliyorlar m ?”
Sorusuna verilen yamtlar soyledir;

% 26,1 = Biiyiik olciide
%65,2 = Kismen yapiyorlar
% 8,7 =Yapma yetkileri yok
% 0,0 = Yapamyorlar

Tablo 30: “Isciler makinede meydana gelen arizalari Kendileri
giderebiliyorlar m?”

Iscilerin makinelerdeki arizalar1 giderme oram %26,1, geri
kalanin ya ariza giderme yetkisi yok ya da kismen yapabiliyor. is
biitiinlestirme siirecinde isciler makinelere, ariza giderme
konusunda tam olarak hakim degiller. Is zenginlestirme siireci
tam anlamyla uygulanamiyor.

Kafa ve kol emeginin birlikte kullanmilmasina iligkin sorulara

bakacak olursak;

o “Sirketle ilgili konularda c¢ahsanlarmm fikirlerine
basvuruluyor mu?” Sorusuna verilen yamitlar séyledir;

e  %43,5=Evet
. % 56,5 = Hayir






