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ONSOZ

Teknolojik gelisme hem {iiretimde hem de isgiicliniin yapisinda ¢ok yonlii
degisikliklere yol a¢gmustir. Bilgisayarlarla programlanabilen tezgahlarin, robotlarin
iretimde kullanilmasi sonucunda kalite, verimlilik ve liretim miktar1 artmis, istthdam
ise azalmistir. Bununla birlikte, yeni teknolojilerin iiretimde kullanilmasiyla tiretim
organizasyon yapisi esneklesmistir. Ozellikle mikro elektronik temelli teknolojilerin
iiretim siirecine adaptasyonu ile isglicliniin iiretim siirecindeki rolii zayiflamistir.
Bilgisayar destekli iiretim teknolojilerinin kullanilmasi talebe gore tiretimi miimkiin
kilmistir. Boylelikle tiretim miktarinda ve isgiicii kullanimindaki standartlar ortadan
kalkmistir. Az stoklu veya sifir stoklu ¢alisma s6z konusu olmustur. Isgiicii agisindan
ise calisma saatleri, iicretler esneklesmistir. Bunlarin yaninda bilgisayar destekli
sistemlerin ve ¢ok amacli programlanabilir ekipmanlarin lretimde kullanilmasiyla
yiiksek kalitede {irtinler iiretilebilmis, piyasa talebine hemen tepki verebilen bir iiretim
yapisi1 ortaya ¢ikmistir. Bu ¢alisma ile teknolojik degismenin iiretime ve isgiicii yapisina
etkileri anlatilmaya ¢alisilmugtir.

Calisma boyunca, karsilastigim zorluklar1 asmamda yardimcei olan, elestiri ve
Onerileriyle beni yonlendiren sevgili hocam Prof. Dr. Orhan Sezgin’e tesekkiir ederim.
Esim Sait Ertung, bu zorlu ¢alisma donemini benim i¢in kolaylastirdi. Onun sabr1 ve
destegi olmasaydi bu caligma eksik kalirdi. Kendisine tesekkiir ediyorum. Ayrica anket
calismasmi yapabilmem icin gerekli baglantilar1 saglayan Birlesik Metal-Is
avukatlarmmdan Olcay Yanar’a ve anket caligmasmin yapildigi isletmenin sendika
temsilcisi Rifat Codura’ya ve is¢i arkadaslara da tesekkiir ederim.

Melike ADIYAMAN ERTUNC
[stanbul, 2007
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Teknolojik gelisme hem iiretimde hem de isgiiciiniin yapisinda ¢ok yonlii
degisikliklere yol a¢mistir. Bilgisayarlarla programlanabilen tezgahlarin, robotlarin
tiretimde kullanilmasi sonucunda kalite, verimlilik ve tiretim miktart artmus, istihdam ise
azalmigtir. Bununla birlikte, yeni teknolojilerin iiretimde kullanilmasiyla iiretim
organizasyon yapisi esneklesmistir. Ozellikle mikro elektronik temelli teknolojilerin
tiretim stirecine adaptasyonu ile iggiictiniin iiretim siirecindeki rolii zayiflamistir. Bu
calisma ile teknolojik degismenin iiretime ve isgiicii yapisina etkileri anlatiimaya
calistimigtir. Bu etkiler tarihsel bir perspektifle ele alinmistir. Calismayr daha ¢arpici
kilabilmek icin, metal sektoriinde orgiitlii A isletmesinde ¢alisan is¢ilerle anket yapilmig
ve bu anketin sonuglari ¢alismada yer almistir.
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ABSTRACT

EFFECTS OF TECHNOLOGICAL CHANGE ON PRODUCTION
AND MANPOWER

(AN ASSAY ON METAL INDUSTRY IN TURKEY)

Technological development gave rise to multiple changes on both production and the
structure of the manpower. As a result of using worktables which were programmed by
computers and robots at production, quality, productivity and production amount
increased but employment decreased. Nonetheless, by using new technologies in
production, organisation structure of the production flexibilised. Especially, with the
adaptation of the micro electronic based technologies to the production processes, role
of the manpower on production processes weakened.

With this study, it's aimed to explain the effects of technological change on production
and manpower structure. These effects handled with a historical perspective. To make
the study more striking, a poll was taken wtih workers who work at A factory, organised
at metal industry and the results of this poll took place at our study.
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GIRIS

Insanlik tarihi ayn1 zamanda teknolojik gelismenin tarihidir. Ik cakmak tasini
bulan ve bunu yontarak baska aletler yapmaya calisan insan da, daha sonra topragi
isleyen, hayvanlar1 evcillestiren insan da elbette ki kendi yasamlar1 i¢in gerekli olan
araclar1 tretiyorlardi. Ama ayn1 zamanda bu araclarin ortaya c¢ikist insanlarin
yasamlarini, iiretim bi¢imlerini, {iretim siirecindeki insanin konumunu da etkilemistir.
Hatta her gecen giin, insanlik daha az giic harcayarak nasil daha fazla iiriin elde
edebiliriz sorusuna cevap aramis ve bu amagla yeni yollar ve yontemler gelistirmistir.
Bu ylizden insanlik tarihinin gelisimiyle teknolojinin gelisimi birbirine bagli olarak

ilerleyen siireclerdir.

18. yiizy1lin sonlarmda Ingiltere’de baslayan Sanayi Devrimi insanlik tarihinde
onemli bir asamadir. Sanayi Devrimiyle birlikte {iretimde, iiretim organizasyon
sistemlerinde ve isgiiciiniin yapisinda kokli degisiklikler olmustur. Bu donemde
iiretimde makinelerin kullanimi artmustir.  Uretimde yaygin olarak makinelerin
kullanilmas1 sonucunda ise, iiretimin biiyiikk oranda insana bagli yapisi ortadan

kalkmustir.

Aslinda siire¢ devam etmektedir. Yeni gelismelerle devam etmektedir. Diin
magaradan ¢ikan insan, bugilin genetik, elektronik, bilgisayar gibi alanlarda yenilikler
yapmaktadir. Sanayi devriminin en 6nemli sonucu kas giiciiniin yerini makinenin
almasiydi. 1970’lerde baslayan ve giinlimiizde de degiserek siiren teknolojik gelismeler
sonucunda da makinelerin {iretim siirecindeki konumlar1 giiglenmistir. Ozellikle mikro
elektronik temelli teknolojilerdeki ( bilgisayar kontrollii tezgahlar, sanayi robotlar1 gibi)
gelismeler hem iiretimde hem de isgiicli yapisinda ¢ok 6nemli degismelere yol agmustir.
Mikro elektronik temelli teknolojilerin kullanilmas: sonucunda ortaya ¢ikan en énemli

degisiklik, iretim sisteminin ve isgiicli kullanimimin esneklesmesi olmustur.

Teknolojideki  degisim  siirmektedir. Artik elli yil Oncesi gibi
yasayamayacagimiz igin siirmektedir. Iste teknolojik gelisme ve sonuglar1 bu yiizden
onemlidir. Iste bu yiizden insanlik tarihinin gelisimi ile teknoloji tarihinin gelisimi

birbirine baglidir. Tez ¢alismasi i¢in bu konunun se¢ilmesinin nedeni de budur.



Chris Freeman ve Luc Soete 'nin de ifade ettikleri gibi*:

Mikro elektronigin ve genetik miihendisliginin diinyasinda, bilim ve
teknolojinin iktisadi a¢idan énemini anlatmaya ¢alismak gergekten gereksizdir.
Teknolojiyi, ister sosyolog Marcuse ya da romanci Simone de Beauvoir gibi,
insanoglunun esaretinin ve yikilisimin araci, istersek Adam Smith ya da Marx gibi
oncelikle ozgiirliigii saglayacak bir gii¢ olarak gérelim, hepimiz onun gelisme siirecinin
ortasinda yerimizi almis durumdayiz. Ne kadar istersek isteyelim, onun giinliik
hayatimiz iizerindeki etkisinden, oniimiize koydugu ahlaki toplumsal ya da iktisadi
iklimlerden kagamayiz. Onu lanetleyebiliriz de yiiceltebiliriz de; ama yok sayamayiz.

Yiiksek lisans tezi olarak hazirlanan bu ¢alisma teknolojik gelismenin iiretimde
ve iggiicli yapisinda yol agtig1 degisikliklerin, metal sektorii 6rnegiyle bagdastirilarak

incelenmesini amagliyor.

Caligmanin birinci boliimiinde, teknoloji ve teknolojik gelisme kavrami
iizerinde durulmustur. Teknoloji kavrami, genel olarak iiretim siirecinde kullanilan tiim
bilgi ve becerilerin tiimii olarak tamimlanabilir. Bu tanimi, {retimin yOntem ve
tekniklerini ve {iretimin Orgilitlenme bi¢imini kapsayacak sekilde genisletmek
miimkiindiir. Teknolojik gelisme ise, en genel ifadesi ile teknolojinin durumunda
meydana gelen bir ilerlemedir. Bu ilerleme, bir takim teknik ve bilimsel buluslarin
uygulamada gergeklestirdigi degisim ve doniisiimler seklinde karsimiza ¢ikmaktadir.
Teknolojik gelisme dendiginde, iiretimin yontem ve tekniklerinde, emegin ve iiretimin
orglitlenme bicimi ile emegin liretim siirecindeki bilgi ve becerisi ilizerinde meydana
gelen koklii degisiklikler akla gelmektedir. Teknolojik gelismeyi olanakli kilan bir

takim faktorler vardir. Bu faktorler sunlardir:
— Teknik bilginin seviyesi
— Isletmelerin kapasiteleri (teknik ve ekonomik kapasite)
— Sermayenin egilim dinamigi

— Uretim siirecinin drgiitlenme bigimi

! Chris Freeman ve Luc Soete, Yenilik iktisadi, Ergun Tiirkcan (¢ev.), Ankara: Tiibitak Yaymlar1, 2003, s.2.



— Uriiniin niteligi
— Uretkenlik diizeyi

Ikinci boliimde teknolojik degismenin {iretime ve isgiicii niteligine etkileri
incelenmistir. Inceleme, teknolojik degismenin iiretim ve isgiiciine etkilerini tarihsel
gelisim cercevesinde ele almistir. Kapitalist {iretimin bagslangic asamasi olan
maniifaktiirde iiretimin temel belirleyicisi insan giiciidiir. Uretimin niteligi ve miktari el
emeginin sinrrlarina baghidir. Bunun yaninda iiretimde igboliimii vardir. Is¢iler ise kendi
islerinde uzman iscilerdir. Makinenin kesfiyle birlikte ise maniifaktiir donemi sona
ermistir. Tek bir alet kullanan isc¢inin yerini aletleri kendi bilinyesinde birlestirerek tek
bir merkezden hareket ettiren makine almistir. Makinelesmeyle birlikte iiretimin is¢inin
becerisine, hizina, psikolojisine bagli bigimlenisi ortadan kalkmustir. Isci elinin etkinligi
azalmis, isciler makinenin uzantisi haline gelmislerdir. Bunun yaninda emek verimliligi

ve yogunlugunun artmasi liretimde artislara yol agmustir.

20.yiizy1lin baglarinda ise, isletmeler 6nemli 6lgiide biiytimiis ve bu biiylime bir
takim sorunlar1 da beraberinde getirmistir. Bu sorunlardan en dnemlisi emegin kontrolii
sorunudur. Bu konuda yapilan galismalar i¢erisinde F.W Taylor’un 1911 yilinda yazdigi
Bilimsel Y®dnetimin Ilkeleri adli yapit1 6zellikle dnemlidir. Taylor ¢alismasinda emegin
kontrol ve denetiminin nasil saglanacagi ve kolayca uygulanabilir yonetim ilke ve

tekniklerinin neler olmasi gerektigi izerinde durmustur.
Taylorizmin ilkeleri su sekilde ifade edilebilir:
a. Uretim siireci iscilerin becerilerinden arindirilmalidir.

b. Uretimin bilgisi is¢iden almip yonetimin elinde toplanmalidir. Yani, iiretim

slirecinde tasarim ve uygulama birbirinden ayrilmalidir.

C. YoOnetim, kendisinde toplanan {iretimin bilgisini emek siirecinin her
asamasmin denetimi, gelistirilmesi ve islerin nasil yapilacagmin kontroli i¢in

kullanmalidur.



Taylor’un is ve iiretimin Orgiitlenmesi lizerine gelistirdigi diisiinceler 1920’li
yillarda ABD’de Henry Ford’un otomobil fabrikalarinda uygulama olanagi bulmustur.
Henry Ford’un gelistirdigi bu sistem fordizm olarak adlandirilmistir. Fordizm Kitle
iiretimi amagli ve montaj hattina dayali bir organizasyon bi¢imidir. Fordizm 2. Diinya
Savagi sonrasi donemden 1960’larin sonuna kadar egemen olmustur. Savas sonrasi
donemde Taylor’un bilimsel iiretim yontemleri liretime uygulanmis ve o zamana kadar
esi benzeri goriilmedik bir iiretkenlik artis1 yasanmistir. Yasanan bu iiretkenlik artigi

kitle tiiketimiyle dengelenebilmis ve ticret artislariyla desteklenmistir.

Ancak 1960’larm sonuna gelindiginde fordist {iretim sistemi krize girmistir.
Sistemin krize girmesinde ki en O6nemli faktor sistemin esnek olmayan yapisidir.
1970’lere gelindiginde ise gelismis {ilkeler bir yandan kitle iiretimini {i¢lincli diinya
iilkelerine transfer ederken bir yandan {iretim sistemlerini esneklestirmeye
baslamiglardir. Bu amagcla {iretimde Japonya’nin kullandig1 yalin iiretim sistemi
denenirken bir yandan da yeni teknolojiler denilen mikro elektronik temelli teknolojiler

gelistirilmistir.

Yalin iiretim sisteminin ii¢ temel 6gesi vardir: Tam zamaninda tiretim (Just-in-
time), toplam kalite kontrolii ve kalite kontrol gemberleridir. Tam zamaninda iiretimde
amag¢ tim girdi ve ciktilarda sifir stokla ¢alismaktir. Bu sistemde kalite kontrol
stireklilesmis ve her is¢i yaptig1 isin kalitesinden sorumlu hale gelmistir. Yalin iiretim
sisteminin {iglincii 68esi olan kalite kontrol cemberleri, isle ilgili sorunlar1 tespit etmek
ve ¢ozmek i¢in, diizenli olarak, goniilliilik esasina dayali bir araya gelen kiiciik isci
gruplaridir. Bu ¢emberler, is¢ilerin bilgi, beceri ve {iretim deneyimlerinden yararlanmak

iizere olusturulmaktadir.

Yalmn tiretim sisteminde, is¢ilere farkli isler yaptirilarak, kalite ¢emberleriyle
iscilerin zihinsel potansiyellerinden yararlanilarak is yogunlugu ve emek iiretkenligi
fazlasiyla arttirilabilmektedir. Yalin iiretim sisteminde is¢i firmayla biitiinlesmek ve
firmanin gelismesi i¢in motive olmak durumundadir. Bu da is¢inin isiyle
biitiinlesmesine, {iretim siirecinin biitiiniinii kavramasima, emek siirecinde belirli bir
inisiyatif kullanabilmesine, tek bir isi degil cok ¢esitli isleri yapabilmesine neden

olmaktadir. Dolayisiyla is¢inin niteligi artmaktadir.



Ucgiincii boliimde mikro elektronik temelli teknolojiler ve metal sanayi iizerine
yapilan bir 6rnek ¢aligma tizerinde durulmustur. Mikro elektronik temelli teknolojilerin
( CNC tezgahlari, CAD/ CAM, FMC/ FMS ve Sanayi robotlar1) iiretimde kullanilmasi
sonucunda tiretim ve isglicli kullanimi, isgiicliniin {iretim siirecindeki konumu
farklilagmistir. Bu degisimler metal sektoriinde orgiitlii bir isletmede yapilan alan
aragtirmasiyla irdelenmeye calisilmistir. Mikro elektronik temelli teknolojilerin birim
basina maliyetleri azalttig1, verimliligi, kaliteyi ve {iretimi arttird1g1 gdzlenmistir. Isgiicii
acisindan bakildiginda ise yalin liretim sistemindeki gibi iiretim siirecinde vasifl is¢iye

cok da ihtiya¢ duyulmadigi tespit edilmistir.

Bu c¢alismay1 yaparken kullanilan yontem, teknolojik gelismeyi, tek basina ve
bagimsiz bir siire¢ olarak degil de gegmisten giliniimiize {iretim siirecini ve iscilerin bu
stiregteki konumlarini belirleyen bir faktor olarak ele almaktir. Teknoloji ve teknolojik
gelismenin tanimlanmasi, tarihsel olarak konunun irdelenmesi ve yeni teknolojilerin
iiretim ve isgiiclinii nasil etkiledigi konusunun bir 6rnek calisma ile ele alinmasi1 bu
bakis acisinin bir sonucudur. Teknolojik gelisme bir siirectir. Dolayisiyla bu silirecin

iiretim ve iggiicli agisindan sonuglarinin tarihsel olarak ele alinmasi bir zorunluluktur.

Teknoloji ve teknolojik gelisme olgusunu elbette ki ¢ok yonlii ele almak
miimkiindiir. Konuyu toplumsal, siyasal, sosyolojik, psikolojik bir¢ok yonden de ifade
edebiliriz. Ancak bu ¢alisma teknolojik gelismenin iiretime ve isgliciine etkileriyle ilgili
noktalarin incelenmesiyle sinirlanmistir. Teknolojik gelismenin, {iretim organizasyon

bi¢gimlerine ve istihdama etkileri bu sinirin disinda tutulmustur.



BiRINCI BOLUM
TEKNOLOJi VE TEKNOLOJIiK DEGiISME

I. TEKNOLOJi KAVRAMININ TANIMI

Teknoloji kavrami, genel olarak iiretim siirecinde kullanilan bilgi ve becerilerin
timii olarak tanimlanabilir. Bu tanimi, liretimin yontem ve tekniklerini ve iiretimin
orgiitlenme bicimini kapsayacak sekilde genisletmek miimkiindiir. Burada yapilan tanim
genelde yapilan teknoloji tanimindan farkhidir. Genelde teknoloji dendiginde makineler
akla gelmekte ve teknoloji, girdileri ¢iktilara doniistiiren siirecte uygulanan {iretim
teknikleri diye tanimlanmaktadir. Oysaki {iretim teknikleri, iirlinlin niteliginin ne
oldugunu, bu iiriin iretilirken kullanilan sermaye ve emek oranlarini belirlerken,
teknoloji ise emegin ve liretimin Orgiitlenme bi¢cimini ve emegin {iretim slirecindeki

bilgi ve becerisini de belirleyen bir faktordiir.

Yani teknoloji, girdileri ¢iktilara doniistiiren fiziksel bir siire¢ olmanin yaninda
bilginin {iretime uygulandigi toplumsal bir siiregtir de. Teknoloji, hem bir toplum
tarafindan kullanilan alet ve makineleri hem de bunlarin kullanilmalari sonucunda
ortaya cikan iligkileri de kapsayan bir kavramdir®. Teknoloji, mal ve hizmet {iretmenin
yontemleri, teknikleri ve orgiitlenmesini de kapsar; bir mal ve hizmeti liretmek i¢in
gerekli olan bilgi, beceri ve deneyimlerin tiimiinii de kapsar®. Dolayisiyla teknoloji
dendiginde mal ve hizmet iiretiminin yontem ve teknikleri, kullanilan alet ve
makinelerin yaninda, organizasyonel diizenlemeler, boliistim sekilleri ve iliskileri gibi

toplumsal konular da akla gelmelidir.

2 David Dickson, Alternatif Teknoloji: Teknik Degismenin Politik Boyutlari, 1. basim, Istanbul:Ayrint: yayinlari,
1992, 5.36. .
390 Petrol-is, Yeni Teknoloji, yayin no:26, Istanbul, 1990,s.409.



II. TEKNOLOJIiK DEGiSME

Teknolojik degisme ve teknolojik gelisme kavramlar1 genelde es anlamli olarak
kullanilmaktadir. Teknolojideki degismeler her zaman ileri bir asamaya gecisi degil,
bazen de daha az iyi bir teknolojiye gegisi ifade etse de bu durum gegici bir durumdur.
Aslolan ise, teknolojideki degismelerin, ge¢cmisten giiniimiize incelendiginde hep
ekonomik ve toplumsal yapiy1 gelistirici yonde oldugudur. ingiltere’de baslayan sanayi
devrimiyle ilkel tarim doneminden makinelesme donemine geg¢ilmis ve bu da liretimde
kol giicii yerine makinelerin kullanilmasmi gerektirmistir. Once pamuklu dokuma
sanayinde baglayan gelismeler, demiryolu yatirimlarina oradan da ¢elik ve buharli gemi
inga sanayilerine sigramistir. II. Diinya Savasindan sonra ise celik, petro kimya gibi
agir sanayilerde otomatik tiretim iglemleri gerceklestirilmeye baslanmistir. Giintimiizde
ise, Uiretimde sanayi robotlarmin kullanilmasidan, toplumsal yasamda ise internetin her
gecen giin yaygmlasmasi, gen teknolojilerindeki gelismeler gibi degisikliklerden
bahsetmek miimkiindiir. Yani teknolojik degisme dedigimizde aslinda bir ilerlemeden,

bir gelismeden bahsediyoruz.

Teknolojik gelisme, en genel ifadesi ile teknolojinin durumunda meydana
gelen bir ilerlemedir. Bu ilerleme, bir takim teknik ve bilimsel buluslarin uygulamada
gergeklestirdigi degisim ve doniisimler seklinde karsimiza ¢ikmaktadir. Tanmmu,
yukarida ifade edilen teknoloji kavramiyla bagdastirarak sOyle genisletmek
miimkiindiir: Teknolojik gelisme; iiretimin yontem ve tekniklerinde, emegin ve {iretimin
orgiitlenme bigimi ile emegin liretim siirecindeki bilgi ve becerisi iizerinde meydana
gelen kokli degisikliklerdir. Yani, teknolojik gelisme siirecinde {iretilen teknik ve
bilimsel bilgilerin denenmesi, sinanmasi sonucunda uygulamaya sokulmasi teknolojik
gelismedir. Tabii burada teknolojik gelismeyi olanakli kilan bir takim faktorler s6z

konusudur. Bu faktorleri su sekilde ifade etmek miimkiindiir*:
— Teknik bilginin seviyesi

— Isletmelerin kapasiteleri (teknik ve ekonomik kapasite)

4 Teoman Giilsever , “Teknolojik Gelisme Ve Emek Siireci’’, (Yiiksek Lisans Tezi, istanbul Universitesi SBE,
1989), s.4.



— Sermayenin egilim dinamigi

— Uretim siirecinin drgiitlenme bigimi
— Uriiniin niteligi

— Uretkenlik diizeyi

Yukarida sayilan faktorlere kisaca goz atalim. Giiniimiizde firmalar, aragtirma
gelistirme( AR-GE)departmanlariyla teknolojinin tiretilmesine katkida bulunmaktadirlar.
Isletmeler arastirma gelistirme faaliyetleriyle, yeni {iriinlerin iiretilmesi ya da olan
irlinlerin 1iyilestirilmesi ve yeni liretim tekniklerinin iiretim siirecine uygulanmasini
amacglamaktadirlar. Bu amaca ulasmada firmalarin teknik bilgi seviyesi, kapasiteleri,

iiretim slirecinin drgiitlenme bigimi ve liriiniin istenilen niteligi belirleyici olmaktadir.

Teknolojik gelismeyi tek tek firmalara baglh 6zelliklerin yaninda genel olarak
sermayenin egilim dinamigi de etkiler. Genel olarak kapitalist sistemde iiretim kar
amaciyla yapilir. Bu yiizden teknolojiyi gelistirme istegi de bu amaca hizmet eder. Yani
sermayenin oniindeki engelleri kaldiracak sekilde teknoloji gelistirilir. Uretimin ve
emegin teknolojik gelismeyle birlikte yeniden orgilitlenmesi de bu amaci destekleyici

nitelikte olur.

George Basalla’nin aktardigma gore, Tine Bruland 19. yiizyilda Ingiltere’de
tekstil sanayinde meydana gelen {ic dnemli icadin altinda emekle ilgili kroniklesmis
sorunlarm yattigmi diisiinmiistiir. Bruland’a gore, ilk icat otomatik ¢ikriktir. Bu makine
birkac is¢inin diginda insan eli degmeksizin pamuk ipliklerini egirebiliyordu. Bu isi
daha 6nce iplik¢i denilen, usta is¢iler yapiyorlardi. Bu iscilerin hem ticretleri yiiksekti
hem de yaptiklar1 is gok énemli oldugundan, bunlar yar1 ydnetici durumundaydilar. iste
zamanla pamuk tretiminde iplik¢ilerin denetim giiclerinin artmasi otomatik ¢ikrigin
icadmna yol agmistir. Yine baski makinelerinin icadinda da benzer bir siire¢ yasanmustir.
Silindirik baski makinesinin icadindan 6nce bu isi baskicilar yapmaktaydi. Baskicilar,
patiskalarin {izerine desen basiyorlardi. Bunun i¢in de tahta oyma kaliplar
kullaniyorlardi. Ancak kullanilan bu geleneksel yontemlerle iiretim diisiik diizeyde

kaliyordu. Bu iste ¢alisan baskicilar eski ve ¢ok iyi orgiitlenmis bir sendikaya iiyeydiler.



18. ylizyildan sonra baskicilarin bir dizi grev yapmalari mekanik tekstil baskiciliginin
gelismesini  hizlandirmigtir. Ayni sekilde yiin tarama makinesinin icadi da yiin
tarayicilarin yaptiklari grevlere bagl olarak hiz kazanmistir. Yiin tarayicilar1 da ayni
baskicilar gibi kokli bir sendikanin tiyeleriydiler ve tekstil endistrisinde c¢ok

giicliiydiiler®.

Gilinlimiizde de benzer seyleri sdylemek miimkiindiir. 1960’larin sonu ve
1970’lerin basinda ortaya ¢ikan esnek uzmanlik modelinin gelistirilmesinde, italya’da o
donemde yasanan, is¢i smifinin gii¢lii miicadelesinin pay1 biiyiiktiir. Esnek uzmanlik
denilen model, hem birbirleriyle isbirligi yapan hem de rekabet eden kiiclik ve orta boy
isletmelerin olusturdugu bir modeldir. Yani Italyan sermayesi bu giiclii is¢i smnifina
kars1 tepkisini iiretimi boliip parcalayarak gdstermistir. Uretimin birgok bdliimii
tageronlara devredilmistir. Boylelikle Italyan sermayesi fason iiretim sayesinde hem
maliyetleri distirmiis hem de Orgiitli is¢i ile dogrudan ¢atismaya girmekten

kurtulmustur®.

Sonug olarak, iiretim siirecinde emegi kontrol edebilme giidiisii teknolojik
gelismenin dogasini belirlemektedir’. Boylelikle teknolojik gelisme, emegi ve liretimi
yeniden Orgiitleyerek sermayenin Oniindeki engelleri ortadan kaldirmaktadir.
Teknolojinin boylesine gelismesi ise verimliligi, kaliteyi ve tiretkenligi arttirarak hem

iiretimin hem de toplumsal yapmin dengelerini degistirmektedir.

® George Basalla, Teknoloj inin Evrimi, Cem Soydemir (gev.), Ankara: Tiibitak Yayinlari, 2004, s. 150,151.

® Hacer Ansal, “‘Kapitalist Uretim Esneklik Kazaniyor: Post Fordizm’”, iktisat Dergisi, Say1:346, Subat 1994, s.
30,31

" Alkan Soyak, ““Isci Siufi Giiglii Degilse, Teknoloji de Gelismez’’, Ekonomist Sanal Dergi, http://www.e-
konomistdergi.com/eski.asp?yil=2004 ( 28.11.2005).
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IKINCi BOLUM
TEKNOLOJIK DEGISMENIN URETIME VE iSGUCU
NITELIGINE ETKILERi
|. URETIM SURECI VE iSGUCU

Uretim siireci, bir mal veya hizmetin degisim amaciyla iiretilmesi siirecidir.
Uretim siirecinde temel iiretici gii¢ isgiiciidiir. Is¢iler, belirli makineleri kullanarak,
belirli hammaddeleri iiriine doniistiiriirler. Bu siirece ise emek siireci denir. Emek
stirecinde insan, tiim toplumsal gelismeleri goz ardi ederek, en basit anlatimiyla,
dogayla bir iliskiye girer. Bu siiregte insan hayatta kalabilmek ve hayatin1i devam
ettirebilmek ig¢in ihtiyaci olan nesneleri iiretir. Bu nesneleri iiretirken hem kendisini hem
de dogay1 doniistiiriir. Boylelikle insan hem ortaya bir {iriin ¢ikararak kendi ihtiya¢larini
karsilar hem de yeteneklerini, kullandig1 ara¢ ve geregleri tiretimin ihtiyaglarina gore
gelistirir ve yeniden bi¢imlendirir. Dolayisiyla emek siireci, insanla doga arasinda
gerceklesen, iiretici giiglerle tiretim iliskilerini de iceren cok yonlii bir siirectir. Bu
siirecte insan faaliyetini planlamistir. Yani insan ortaya c¢ikartacagi iiriinii onceden
tasarlamistir -ki bu yoniiyle iggilidiileriyle hareket eden hayvanlardan ayrilir-ve tiim
birikim ve ¢abasinin dnceden tasarladig1 amaca uygun gerceklesmesini saglar. Onceden
tasarladigi amacma ulasabilmek icin de bir takim araglar kullanir. Oyleyse emek

stirecinde {li¢ temel 6ge s6z konusudur:
a. Bir amaca yonelik kisi faaliyeti ya da yapilacak is
b. Insanin iiretecegi sey ya da yapilacak isin nesnesi
c. Is araclar1

Iste, emek siirecinde insanin bir amaci1 vardir ve is araglar1 yardimiyla bu
onceden tasarladig1 amacina ulasabilmek i¢in kullandig1 malzeme {izerinde degisiklikler
yapar. Emek siirecini tiim toplumsal, tarihi belirleyicilerin 6tesinde en basit anlamiyla
tanimladik. Yalniz burada suna dikkat edilmelidir: Emek siireci tek basma bir takim
hammaddelerin, bir takim metal parcalarin makinelerle islenmesi siireci degildir. Bu

slireg, aragtirma gelistirmeyi, tasarim ve planlamay1 da igeren bir siirectir.
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II. URETIMIN VE iSCININ NITELIiGININ TEKNOLOJIK
GELISMEYE BAGLI TARIHSEL BiCIMLENISi

Teknolojik gelismeyle birlikte, kapitalist iiretimin ilk asamalarindan giiniimiize
hem {retimin kendisi hem de isgiiciiniin niteligi degisiklikler gecirmistir. Bu
degisiklikler kapitalist {iretimin baslangicindan i¢inde bulundugumuz doneme degin

incelenecektir.
A. Basit Elbirliginden Isboliimii Ve Uzmanlasmaya

Kapitalist iiretimin baglangicinda, iiretim siirecinde c¢ok sayida is¢i
kullanilmaktaydi ve bu is¢iler ayni tiirden meta iiretmek i¢in ayni yer ve zamanda bir
araya gelmislerdi®. Maniifaktiir olarak adlandirilan bu iiretim sekli ortacagin lonca
sisteminden farkli olarak daha biiyiik bir isyerinde, tek bir kapitalistin yonetiminde,
daha fazla is¢inin ¢alistirilmasi seklinde kendini gostermektedir. Uretim siirecindeki bu
degisiklikle birlikte basit elbirligi modelinden karmasik isboliimii modeline bir gecis
olur. Yani, maniifaktiiriin iki temel ayirt edici 6zelligi vardir: Bunlardan birincisi ayn1
cat1 altinda ¢ok sayida iscinin ¢alismasi ve bir digeri de isbéliimii ve uzmanlagsmadir.
Bunun yaninda birgok is¢i ayni yer ve zamanda calistiklarindan tiretim araglar1 da ortak

tiiketilir. Bu da iiretim araglarinin kullaniminda bir tasarruf saglar.

Ayn1 anda ve ayni yerde cok sayida is¢inin ¢aligmasi ilk 6nce elbirligi ile
yiirlitiilen bir siire¢ i¢inde gergeklesir. Elbirligi etmek, cok sayida iscinin iiretim
stirecinde yan yana ¢alismalaridir diye tanimlanabilir. Elbirligiyle ¢alisma sonucunda
hem isgiicliniin liretkenlik giicii artar hem de yeni bir ortak gii¢ yaratilmis olur. Bu ortak
glic sayesinde hem igin yapilma siiresi azalir hem de daha cok iiriin tretilir. Bu suna
benzer: Tek bir kum tanesi bir cama firlatildiginda cami pargalayamaz, ancak

milyonlarca kum tanesi bir araya getirilip topak yapildiginda cam parcalanabilir.

Nasil ki bir orkestranin etkin bir sekilde ¢alabilmesi i¢in bir orkestra sefine
ihtiya¢ varsa, elbirligiyle ¢aligmanm uyum icerisinde olmasi i¢in de yonlendirici bir
otoriteye ihtiyag vardir. Bu sekilde sermaye ortak isi diizenleme, denetleme ve

yonlendirme islevlerini yiiklenir. Bu islev yalnizca iiretim siirecinin gerektirdigi bir sey

8 Karl Marx, Kapital Cilt 1, Alaattin Bilgi (¢ev), Ankara: Sol Yaynlari, 2000, s. 313.
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degildir. Ayn1 zamanda kapitalist maksimum kar1 elde edebilmek i¢in de bu denetime
ihtiya¢ duyar. Kapitalist liretim siirecinin bu asamasinda, tek tek iscilerin bir araya
getirilerek ortak bir gii¢ olusturduklar1 ve bu gii¢ sayesinde tiretkenliklerinin arttigi ve
is¢ilerin en fazla kar1 saglamak amacinda olan kapitalistin denetimi altinda olduklar1

soylenebilir.

Elbirligi maniifaktiiriin ilk donemlerinde s6z konusu olan bir iiretim bi¢imidir.
Basit elbirligine dayanan bu ilk donemi igboliimiiniin gelismemis oldugu bir donem
olarak da tanimlamak mimkiindiir. Maniifaktiir olarak adlandirilan donemde ise
elbirliginden farkli olarak igbdliimii ve uzmanlasma vardir. Maniifaktiir, 16. yiizyil ile

18. ylizy1l’1n ikinci yarisina kadar siiren bir donemi kapsar.

Maniifaktiir doneminde ya farkli farkli zanaatgilar ayni isyerinde tek bir
kapitalistin denetimindedir-boylelikle bagimsizliklarini yitirirler- ya da benzer isleri
yapan zanaatgilar yine tek bir kapitalistin denetiminde ayni igyerinde ayni zamanda
calistirilmaktadirlar. Bu sekilde calismayla iiretim siireci parcalanir. Artik parga isler ve
uzmanlasmis is¢iler vardir. Her bir is¢i liretimin belirli bir basamaginda uzmandir.
Maniifaktiiriin asil belirleyici olan bu boliimiinde, ayni1 isi yaparken basit elbirligi yapan
iscilerden olusan 6nceki boliimiinden farkli olarak, isin farkli bolimleri, farkli alanlarda
uzmanlasmis iscgiler tarafindan isbdliimiine dayali olarak yerine getirilir. Iste bu
isbolimii sayesinde bagimsiz zanaata gore belirli bir zamanda daha ¢ok {iriin iiretilir,
yani ig¢inin verimliligi artar. Bu siire¢ sadece is¢inin verimliligini arttirmakla kalmaz
ayni zamanda o is is¢inin Ozel isi haline geldiginden is¢inin kullandigi yontem de

yetkinlesir. Yani, mantiifaktiir parcalar1 insan olan bir tiretim organizasyonudur.

Parcalar1 insan olan bu {iretim organizasyonunda tek tek her islem elle yapilir.
Bu islemler sirasinda is aletleri kullanilir. Dolayisiyla her bir is¢inin bu aletleri

kullanmadaki giicti, hizi, becerisi ve istegi iiretimin sinirin1 belirler.

Maniifaktiiriin birbirinden farkli iki Orgiitlenme bi¢imi vardir. Bu farklilik
mallarin niteliginin farkli olmasindan kaynaklanmaktadir. Ilk drgiitlenme bigiminde, bir
malin {iretiminin ¢esitli asamalar1 bagimsiz zanaatkarlar tarafindan gerceklestirilir ve
son {iriin, bu parca iiriinlerin bir araya getirilmesiyle olusur. Ikincisinde ise, {iretimin

cesitli asamalar1 farkli yerlerde degil, iiretimin tamami ayni maniifaktiir iginde
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gerceklestirilir. Bu ikinci yontem sayesindedir Ki {iretimin bir evresinden diger bir
evresine gecis siiresi azalmig, hem zamandan tasarruf edilmis hem de bu gecisi
gerceklestiren emekte bir azalma s6z konusu olmustur®. Ancak ikinci yontemin tiim bu
niteligine ragmen yine de is¢i mobilitesinin sistemin 6zelligi olmast dolayistyla tiretim

hizinin kontroliinii saglamak giictiir.
Sonuc olarak maniifaktiir icin soyle bir 6zet yapilabilir:

Maniifaktiiriin ilk doneminde basit elbirligi vardir, yani birbirinden bagimsiz
zanaatgilar ayni {iriinii elde etmek icin bir araya getirilir. Calistirilan is¢i sayisinin
artmastyla isboliimii ka¢inilmaz olur, is parcalara ayrilir ve her bir parca isi yapmakta
uzman isciler ortaya ¢ikar. Burada iiretimin temel niteligi, liretimde sadece basit ara¢ ve
gerecglerin kullaniliyor olmasi ve iiretimin her bir basamaginin iscilerin bu basit arag¢ ve
gerecleri kullanma gii¢ ve yetenegine bagli olarak elle yapiliyor olmasidir. Maniifaktiir
doneminde sadece is¢i degil onun kullandig1 is araclar1 da isin 6zel niteligine uygun

olarak gelisir.
Marx’n ifade ettigi gibi°:

Yalniz Birmingham’da 500 tiir ¢eki¢ yapilmistir ve bunlarin her biri, yalnizca
belirli bir ise uygun olmakla kalmayip ¢ogu zaman bir ve ayni siiregte bunlarin birkag
tiirti yalmizca farkly iglemler icin kullanilmaktadir. Maniifaktiir donemi, emek araglarin,
her par¢a is¢inin ozel gorevine uygun hale getirerek bunlari basitlestirir, gelistirir ve
cogaltir. Béylece maniifaktiir, yalin araclarin bir araya gelmesiyle olusan makinenin
var olmasi igin gerekli maddi kosullari da yaratmigtir.

 Marx , s.334.
10 Mar, s. 332.
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B. Isbéliimii Ve Uzmanlasmadan Makinelesmeye

Maniifaktiir doneminde basit makineler kullanilmasma karsmn iiretimin asil
belirleyici gilicii emekti. Bu donemde el becerisi liretimin dar bir teknik temelini
olusturmaktayd1. Uretim siirecine gergek anlamda makinelerin dahil olmasi 18. yiizy1lin
sonlarinda yani sanayi devrimiyle birlikte s6z konusu olmustur. Bu donem artik makine
temelli bir donemdir. Ciinkii sanayinin gelisiminin bu asamasmnda maniifaktiiriin
sagladig1 teknik temel iiretimin ulagsmis oldugu teknoloji ile celisir duruma gelmistir.
Bunun yaninda makinenin tiim veriminin tek bir is¢inin el becerisine, dikkatine ve
fiziksel gelisimine bagli olmasi makinenin gelisimine engeldir. Dolayisiyla iretim
stireci ve isgiiciiniin buna bagl yapis1 bir 6nceki donemden farklilik gostermektedir. Bu
farkliliklarin ne olduguna ge¢meden 6nce makineyi tanimlamak uygun olacak: Basit
aletlerin is¢i elinden almip, tek bir merkezden ve toplu hareket edebilen bir mekanizma
icerisine yerlestirilmesi bir makine olusturur”. Bu tanimdan yola ¢ikarak {iretim
stirecinde tek bir aleti kullanan is¢inin yerine bir¢cok benzer aleti tek bir merkezden
hareket ettiren bir sistemden bahsetmek miimkiindiir. Yani bu donemin belirgin 6zelligi
aletlerin is¢inin is araglar1 olmaktan ¢ikarak, makinenin pargalar1 haline gelmesidir. Bu

konuda bilgisayarin mucidi Charles Babbage’mn makine tanimi da 6nemlidir.
Isaya Usiir’iin aktardigina gére, Charles Babbage makineyi soéyle tammlamaktadir'?:

Bir alet genellikle makineden daha basittir; makinenin hayvan ya da buhar
giiciiyle hareket ettirilmesine karsilik, alet elle kullanilir. Daha basit makineler sadece
bir tezgaha yerlestirilmis bir ya da daha fazla aletlerdir ve hareket ettirici bir giic
tarafindan isletilirler.

Maniifaktiirde is¢iler ayn1 {iriinii liretmek i¢in ayni yer ve zamanda bir araya
getirilmisti, burada ise ayni {iriinii liretmek i¢in ayni yerde bir araya getirilmis cok
sayida makine vardir. Isgilerin elbirligi makinelerin birligi olmustur. Bdylelikle
makinelesme insan giiciiniin sinirlarma dayali bir {iretim siirecini yikarak bir makineler
sisteminin olugmasma yol agmustir. Oyle ki 19. yiizyilda buhar giiciiyle harekete

gecirilen motorlar makineyle iiretilmeye baslanmis, 19.ylizyilin sonlarinda ise elektrikli

ve patlamali motorlar makineyle iiretilmis ve 20.ylizyila gelindiginde ise elektronik ve

" Marx, s. 362.
12 jsaya Usiir, ‘‘Teknoloji Ve Tarih: Farkli Vizyonlar Benzer Sonuglar’, Onbirinci Tez Kitap Dizisi, Say1 11,
istanbul, 1991, 5.66.
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niikleer enerjiye dayali aygitlarn makineyle iiretilmesi s6z konusu olmustur. Bu
makineler sisteminin gelismesi hem emegin bilesiminde hem de {iretimin yapisinda

kokli degisikliklere yol agmistir®.
Bu degisiklikleri su sekilde 6zetlemek miimkiindiir:

a. Makinelerin iiretim siirecindeki etkinliklerinin artmasi bunun tam tersi bir
etki yaratarak is¢i elinin etkinliginin azalmasina yol agmustir. Zamanla iiretimde
otomatik kontrollii makinelerin kullanilmasi da makineyi siirecin tek etkin 6gesi haline
getirmis, is¢inin bu siliregteki kontrolii zayiflamistir. Ciinki{i otomatik kontrolde kontrol,
is¢inin dogrudan miidahalesine gerek kalmadan, ¢esitli teknolojik elemanlar araciliiyla

gergeklesir.

b. Makine, cinsiyet ve yas farki gozetmeksizin her tirli isgiliciiniin
degerlendirebilme kosullarmi yaratmistir. Bunun sonucu olarak artik iiretimde kadin ve
cocuklar calistirilmaya baslanmis ve bdylelikle emek arzi genislemis, kalifiye iscilerin
hem iicretleri diismiis hem de {iretim silirecindeki giiclii konumlar1 sarsilmastir.
Makinenin tiim bunlar1 yapabilmesi, elbette ki iiretim siirecinde fiziksel giice olan
bagimlilig1 azaltmasiyla miimkiin olabilmistir. Yani, makinelesmeyle birlikte iiretim,
insan giicii ve becerisinin smirlayict 6gesi olmaktan ¢ikmis, ailenin babasmin yaninda,

annesini ve ¢ocuklarini da liretim siirecinin bir 6gesi haline getirmistir.

c. Makine bir metanin iiretimi i¢in gerekli emek zamanini kisaltir ve emek
gliciiniin verimliligini arttirir. Bunun sonucu olarak da, ¢alisma siiresinin nispi ve

mutlak olarak uzatilmasi olanagmi saglar.

d. Makinelesme, caligma siiresinin uzatilabilmesi olanagini saglar ancak
calisma siiresinin uzatilmasmin da bir smir1 vardir. Iste bu yiizden makine, dogal
sinirlart  nedeniyle daha fazla wuzatilamayan c¢alisma siiresi iginde emegin
yogunlagtirilmasina yol acar. Emegin yogunlagmasi, iscinin ayni siirede daha fazla
emek harcamasi seklinde ortaya ¢ikar. Bunun olabilmesi i¢in ya makinelerin hizi

arttirlir ya da is¢iye daha fazla makine verilir.

B Giilsever, s. 17, 18.
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e. Makinelesmeyle birlikte iiretimin hiyerarsisi ve isboliimii de degisir.
Makineler sisteminde, maniifaktiire 6zgii gruplarin yerini ustabasi ve g¢iraklari
arasindaki birlik alir. Isciler makine iizerinde fiilen ¢alismakta, ¢iraklar ise islenecek
malzemeyi makineye vermektedirler. Bu temel ikili ayrimin diginda makine tiglincii bir
grup daha yaratir. Bu grubu, makinelere bakmak, onlar1 onarmak, isin kontroliinii ve
dretimin akisint diizenlemek gibi isleri yapmakla gorevli teknisyen ve miihendisler

olusturur.

f. Makine sayesinde, iiretim siirecinin isleyisi is¢iye degil makineye bagl
oldugundan, is¢inin is kesintiye ugramadan yerinin degistirilmesi miimkiin hale
gelmistir. Oysaki maniifaktiirde belli bir kisi belli bir ise siirekli bagh kalmak

zorundaydi.

g. Maniifaktiirde, bir iscinin bir ve aymi aleti diizenli ve siirekli olarak
kullanmasindan kaynakl bir uzmanlagsma ortaya ¢ikar. Makinelesmeyle birlikte ise yine
bir uzmanlasma s6z konusudur. Ama bu uzmanlasma makineye baglh bir

uzmanlasmadir. Ciinkii artik, aleti kullanan is¢i degil, is¢iyi kullanan makinedir.

Sonug olarak makinelerin iiretimde kullanilmasiyla merkezinde emegin oldugu
isboliimiine dayali mantifaktiir ortadan kalkmistir. Bu anlamda aslinda maniifaktiir i¢in
el zanaatlar1 sistemi ile fabrika sistemi arasinda kalan bir ara {liretim siirecidir de demek

miimkiindiir.
C. Makinelesmeden Fabrika Sistemine Gegis

Maniifaktiiriin ortadan kalkis1 yukarida da ifade edildigi gibi 18. yiizyilda
Ingiltere’de baslayan Sanayi Devrimiyle olmustur. Sanayi Devrimi 6nce tekstil
sektoriinde mekanik icatlarla baslamistir. Daha sonra ise metalurji alaninda gelismeler
olmus, takim tezgahlari, buharli makineler gelistirilerek fabrika sistemine gecilmistir.
Buharli gemi, buharli lokomotif gibi deniz ve kara ulasim araglarmimn yaratilmasiyla ise
devrim, gelisimini silirdiirmiistiir. Aslinda Sanayi Devriminin belirleyici yanmi bir

yandan makineler diger yandan da fabrika sistemi olusturmaktadir.
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Fabrika sistemi, makineyi hareket ettirecek insan giicliniin yerini buhar ya da
su gibi mekanik bir giiciin almasiyla ortaya ¢ikmistir™. Fabrika sistemindeki gelismeler
20. yiizyilin baslarma kadar stirmiistiir. Bu donemler boyunca makineler iiretimi daha
etkin kilabilmek amaciyla farklilagmig, makinelerin kullanim yer ve olanaklar1 artmustir.
Bunlarin sonucunda fabrikalar daha az maliyetli ve daha hizli bir iiretim
gerceklestirmek amaciyla orgiitlenmeye baslamislar, dolayisiyla {iretimin boyutlar1 ve
niteligi de degismistir. Fabrika sisteminin gelismesiyle tiretim biiyiik 6l¢eklerde yapilir

hale gelmis ve is¢inin yapisiyla birlikte liretim siirecinin nitelikleri de degigmistir.

1920’li yillar, iiretimin niteliginin kitle tiretimi seklinde degistigi yillardir.
Kitle tiretimi amagl orgiitlenme, ilk kez Ford fabrikalarinda gergeklestirilmis, I1.
Diinya Savasindan sonra ise diger sanayi dallarinda da goriilmeye baslanmistir. Montaj
hattina dayali olan kitle iiretimi; isgiiciiniin ve {iretimin yapis1 ile Uiriinlin niteligini de
degistirmistir. Kitle dretimi amacli iiretim organizasyonunda, is¢i niteligini

kaybetmistir. Makineler tek amagh ve 6zel hale gelmis, {iriin ise standartlastirilmistir.
1. Kitle Uretimi

20.yiizyilin baglarinda isletmeler 6nemli Olglide bliylimiis ve bu biiyiime bir
takim sorunlar1 da beraberinde getirmistir. Bu sorunlardan en 6nemlisi emegin kontrolii
sorunudur. Bu konuda yapilan galismalar i¢erisinde F.W Taylor’un 1911 yilinda yazdigi
Bilimsel Yonetimin Ilkeleri adli yapit1 6zellikle 6nemlidir®. Taylor ¢alismasinda emegin
kontrol ve denetiminin nasil saglanacagi ve kolayca uygulanabilir yonetim ilke ve

tekniklerinin neler olmasi gerektigi izerinde durmustur.

Taylor’a gore isletme yonetimi {liretim silirecinin ayrintili bir analizini yapmali
ve i1 kiiglik parcalara bolecek sekilde planlamalidir. Bu analiz ve planlama aym
zamanda her parga igin nasil ve ne kadar zamanda yapilacaginin standartlagtirilmasimi

ve is¢ilerin de bu standarda uyumlarinin saglanmasini icermelidir.

Isin bu kadar ayrmntili analizini yapmakta Taylor’un amac1 bir emek giiniinde

isciden alabilecegi maksimum verimi almakti. Bu ylizden de en basit isten en

14
Marx, s. 439.

%5 Hacer Ansal, <‘Esnek Uretimde Isciler Ve Sendikalar-Post Fordizmde Uretim Esneklesirken Isciye Neler Oluyor’”,

Istanbul: Birlesik Metal-is Yayinlari, No:12, 1996, s.9.
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karmasigina yapilacak biitiin igler yonetim tarafindan is¢iye dikte ettirilmeli, zaman ve
hareket etiitleriyle en iyi is hiz1 belirlenmelidir. Baska bir deyisle Taylor’un 6nerdigi sey
iiretim siirecinin tiim asamalarinda yonetimin tam bir kontroliiniin olmas1 yani isin ne
kadar hizla ve iiretimin ne miktarda yapilacaginin bilgisinin is¢inin elinden alinmasidir.
Taylor, tiretimin bilgisi elinden alinmis is¢iye tesvik edici bir sistem olarak ise parca

basina iicret sistemini Onermektedir.
Taylorizmin ilkeleri su sekilde 6zetlenebilir:

a. Uretim siireci is¢ilerin becerilerinden arindirilmali, yonetim iscilerin bilgi ve

becerilerine olan bagimliligindan kurtulmahdir.

b. Uretimin bilgisi is¢ciden alinip yonetimin elinde toplanmalidir. Yani, iiretim
stirecinde tasarim ve uygulama birbirinden ayrilmalidir. Bu durumda is¢iye diisen ise
basit parcalara ayrilmis is silirecindeki islerin nasil ve ne kadar siirede yapilacaginin
talimatin1 bilmek ve isi anlamadan, isle ilgili diisinmeden kendisine verilen talimatlar

en iyi sekilde yerine getirmektir.

C. Yonetim, kendisinde toplanan {iiretimin bilgisini emek siirecinin her
asamasinin denetimi, gelistirilmesi ve islerin nasil yapilacagmmin kontroli icin
kullanmalidir. Miihendisler, teknisyenler ve bilim insanlar1 ise yonetimin ¢ikarlarina

uygun olarak teknoloji gelistirmelidirler.

Taylor’un is ve iliretimin Orgiitlenmesi iizerine gelistirdigi diislinceler 1920’11
yillarda ABD’de Henry Ford’un otomobil fabrikalarinda uygulama olanagi bulmustur.
Henry Ford’un gelistirdigi bu sistem fordizm olarak adlandirilmistir. Fordizm Kitle
tretimi amagli ve montaj hattina dayali bir organizasyon bi¢imidir. Fordist isg
organizasyonunda isler kii¢iik parcalara bdoliinmiis, yapilis sirasina gore bir hatta
dizilmis ve iscilerin liretim sirasinda isi geregi par¢a almak ya da alet/makine kullanmak
icin gidis-gelisleri onlenmistir. Uretilecek iiriin, iiretim siirecinin gerektirdigi islem
sirasina gore dizilmis makineler ve is istasyonlar1 boyunca hareket etmekte ve boylece

fordist montaj hatti ortaya ¢ikmaktadir. Pargalara boliinen her islem i¢in iiretim hattina

16 Harry Braverman, Labor And Monopoly Capi}al, New York, 1974, S. 112-21 Aktaran: Hacer Ansal, “‘Esnek
Uretimde Isciler Ve Sendikalar-Post Fordizmde Uretim Esneklesirken Is¢iye Neler Oluyor’’, Istanbul: Birlesik
Metal-is Yayinlari, No:12, 1996, s.10.
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0zel amacl makineler yerlestirilmis ve bu makineleri kullanacak vasifsiz ya da yari
vasifll ig¢iler se¢ilmistir. Makinelerin biiyiik bir kismi standart bir {iriin tipine gore
tasarlanmis oldugundan fordist sistemde bir iirlin tiirlinden Obiiriine gegmek ya ¢ok

zordur ya da olanaksizdir.

Fordizm, seri halde ve kitle i¢in standart triin {iretilmesini olanakli kilar.
Montaj hattina dayali fordist sistem 0Ozellikle tiiketim mallar1 iireten alanlarda
gelismistir. Bu anlamda fordizmin gelismesi de {iretilen bu tiiketim mallarmin

tiiketilebilecegi biiyiikliikte pazarlarin olusmasina bagl olmustur.

Fordizmde is parcalara bolinmiis ve basitlestirilmistir. Bu bir yandan
iretkenligi ve emek yogunlagsmasini arttirrken bir yandan da emek iizerinde tam
kontrolii sagliyordu. Otomatik olarak yonetim tarafindan belirlenmis is hizi ve ritmi

is¢iyi de otomatiklestiriyordu.

Fordizm 2. Diinya Savasi sonras1 donemden 1960’larin sonuna kadar egemen
olmustur. Savas sonrast donemde Taylor’un bilimsel iiretim ydntemleri {iretime
uygulanmis ve o zamana kadar esi benzeri goriilmedik bir iiretkenlik artis1 yasanmistir.
Yasanan bu iiretkenlik artis1 kitle tiiketimiyle dengelenebilmis ve ticret artiglariyla
desteklenmistir. Ancak 1960’larm sonuna gelindiginde bu denge bozulmus ve fordizm

icin tehlike ¢anlar1 calmaya baglamistir.
Fordizmin Krize girmesine yol acan nedenleri su sekilde ozetleyebiliriz'':

1. Fordist iiretim organizasyonunda hem emek kullanimi hem de iiretim
teknikleri katidir. Uretim tekniklerinin esnek olmamasinin nedenleri, is akis1 ve makine
sisteminin sadece standart tirlinler {iretecek sekilde planlanmasi, liretimde 6zel amacgh
makinelerin kullanilmasi ve emek siirecinde dikey bir hiyerarsinin olmasidir. Bu
nedenlerden dolay:r iiretimin yapist piyasa sartlarina hizla uyum saglayacak sekilde
degildir. Bunun yaninda isin yiliksek ritmi, yogunlugu ve tekdiizeligi iscilerin fiziksel ve
ruhsal olarak yipranmalarina, ¢aligma istek ve gii¢lerini yitirmelerine neden oluyor bu
da isgilerin isten ¢ikarilmalarina yol agiyordu. Ancak isten ¢ikarilan isgilerin yerine

yenilerini bulmak hayli gii¢ oluyordu.

1 Giilsever, s. 27, 28.
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2. Uretimin uluslar arasilasmasi ve farklilasmis mallara olan talebin artmasi

ancak fordizmin kat1 liretim yapisimin buna uygun olmamasi.
3. Piyasanin kitle tiiketim mallarina doymus olmasi.

4. Bir noktaya gelindiginde iiretimde modern makineler kullanmanin artan

maliyetinin, yiiksek alim giicii ve kar diizeyleriyle dengelenememesi.

5. Iscinin {iretim iizerindeki bilgi, beceri ve kontroliinii kaybetmis olmasmdan
kaynakli vasifsizlagmasi, artan is yogunlugunun getirdigi baskilanma gibi nedenlerle
isgilerin is yavaslatma, ise gelmeme, ise ilgi gOstermeme ve grev gibi tepkilere

basvurmasi ve bu tepkilerin giderek artmasi.

1970’lerde fordist iiretim sisteminin tikanmasi gelismis tilkeleri iki {iretim
sistemi arasinda tercih yapmak durumunda birakmustir. Ya kitlesel iiretimle devam
edilecek ya da esnek iiretim sistemleri tercih edilecektir. Bazi Amerikali iktisat¢ilarin
esneklik yaklagimi olarak bilinen bu yaklagima gore, kitlesel iiretim sistemi kitlesel
tiiketimin doymasiyla zaten tikanmistir. Oyleyse esnek uzmanlk sistemi daha tercih
edilebilir bir sistemdir. Uygulamada ise, firmalarin fordizmin igine girdigi tikanikliktan
¢ikmak icin bir yandan kitle iiretim modelini hizla biliyliyen Giliney Kore, Tayvan,
Singapur, Hong Kong gibi liciincli diinya {iilkelerine genellestirdiklerini bir yandan da

iiretim organizasyon bigimlerini esnetmeye calistiklarini goriiyoruz.

Esnek iiretim sistemi fordist iiretim sisteminin karsitidir. Dolayisiyla esnek
iiretim sisteminden fordist iiretim sisteminin igsel teknik sorunlarmmi(iiretimde zaman
kaybi1 ve kalite diisiikligii, is¢inin ise yabancilagmasi gibi) ¢ozmesi beklenmektedir. Bu
amacla; esnek uzmanlik, yalin iiretim denilen esnek organizasyon bicimleri ve esnek
imalat teknolojisi de denilen mikro elektronik temelli teknolojiler gelistirilmistir. Bu
calisgma ¢ercevesinde yalin iiretim konusu iiretim organizasyonunun geldigi noktay1
gostermesi agisindan ve mikro elektronik teknolojisiyle birlikte kullanilabildiginden ele
alinacak, asil mikro elektronik temelli teknolojilerin iiretime ve isgiicli niteligine etkileri
liglincli boliimde ayrmtili olarak tartisilacaktir. Burada dikkat edilmesi gereken bir
nokta, yalin liretimin mikro elektronik temelli teknolojilerden bagimsiz bir 6rgiitlenme

sekli oldugu ancak mikro elektronigin gelismesiyle bu sistemin basarisinin arttigidir.
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Yani yalin iiretim ve mikro elektronik birbirini tamamlayan iiretim organizasyon

bigimleridir.
2. Esneklik ve Esnek Uretim

Genel olarak esneklik; iriiniin niteliginde, iiretimin organizasyonunda,
istthdam bigimlerinde ve hacminde, is¢inin niteligindeki fordist katiliklarm
yumusatilmasi anlamma gelmektedir. Bu tanimi biraz daha ayrintilandirirsak, tiretim
stirecindeki yapisal bir degisimin ve tiretimdeki biitiinlesmenin bilgisayarli teknolojinin

olanaklar1 cercevesinde gergeklestirilmeye ¢alisilmasidir.
OECD’ye gore emek esnekligi bes sekilde ortaya cikmaktadir®®:
a. Dissal Sayisal Esneklik

Isverenin iscilerin miktarini pazarm daralmasina veya genislemesine baglh
olarak degistirebilme serbestisidir. Yani is¢i sayismin talebe gore ayarlanmasidir.

Iscilerin baz1 dénemlerde ¢alismasi veya ¢alismamasi seklinde ortaya ¢ikmaktadir.

Arif Yavuz’a gore sayisal esneklik, “‘is¢i alma ve ¢ikarmada, kisitlamalarin
az olmasi ve isletmelerin esnek davranabilme kabiliyetini gostermektedir *°.”’ Bunun
yaninda part-time ¢alisma, gegici ¢alisma gibi standart olamayan istihdam sekilleri de

sayisal esnekligin uygulanmasini kolaylastirmaktadir®.
b. islevsel Esneklik

Iscilerin is tanimlarmin degismesidir. Yani is¢inin isletme icinde tek bir isi
degil birden fazla isi yapabilmesidir. Iki sekilde ortaya cikar. Bunlardan birincisinde bir
is¢i birbirinden farkl iki makineyi kontrol edebilme becerisine sahipken, digerinde ise
isci, ayn1 makine ile farkli islemleri yapabilme becerisine sahiptir. Ornegin hem

makineyi kontrol edebilir hem de bakimin1 yapabilir.

c.I¢sel Sayisal Esneklik (Calisma Siiresi Esnekligi)

%8 M.P. Van Dijk, ‘* The Internatinalisation Of The Labour Market’’, MK. Simai,ed, Global Employment: An
international investigation into The Future Of Work, Londra, 1995, s. 223-4 Aktaran: Ronaldo Munck, Emegin
Yeni Diinyas1 (Kiiresel Miicadele, Kiiresel Dayanisma), Mahmut Tekge (¢ev.), Istanbul: Kitap Yaymevi, 5.94.

9 Arif Yavuz, Esnek Calisma Ve Endiistri iliskilerine Etkisi, istanbul: Filiz Kitabevi, 1995, s.14.

D vavuz, s.15.
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Caligsma saatlerinin ve dagilimimnin igverenin ihtiyaglarina gore diizenlenmesi ve
geleneksel calisma siirelerinin degistirilerek, esnek zamanli ¢alisma, ¢agri iizerine
calisma, telafi edici g¢aligma, part-time ¢aligma, vardiyali calisma gibi ¢alisma
bicimlerinin getirilmesidir. Bu sistemde bu sefer is¢ilerin ¢alisma siireleri talebe gore
ayarlanir. Yani is¢ilerin bazt donemlerde ve bazi mevsimlerde calismasi seklinde de

olabilir, ayn1 giin igerisinde farkli saatlerde ¢alismas1 seklinde de olabilir.

Calisma siireleri konusu yillardan beri iscilerle isveren arasindaki onemli
tartigma konularindan biridir. Bu noktada is¢i sendikalari {icretlerin azaltilmadan
calisma siirelerinin  kisaltilmasmi isterken, igverenler ise ¢alisma siirelerinin
esnetilmesinden yanadirlar. Onlara gore ticret artislari dondurulmadan ¢alisma siireleri

kisaltilamaz?.
d.Ucret Esnekligi

Isverenin iscilerin iicretlerini isgiicii piyasasi ve serbest piyasa ekonomisi
sartlarina gore degistirebilme serbestligine sahip olmasidir. Yani firma kar ederken belli
bir siire Ucretler de yiikselebilir ancak firma zarar etmeye basladiginda tcretler de
diismelidir. Isci {icretlerinin hem asagi hem de yukari yonde esnek olmasi iicret

esnekliginin temel belirleyici 6zelligidir.
e. Dissallasma

Firmanm islerinden bazilarinin firmanm disinda taseronlara yaptirilmasidir.
Yani firmanin daha oOnce kendisinin yaptigi bir isi kiiciik {tretici bir firmaya
devretmesidir. Ozellikle fason iiretim yoluyla bu kiigiik firmalar ana firmaya mal ve

hizmet tiretmektedir.

Esnek calisma giiniimiizde ¢ok tartigilan bir konu. Bu noktada firma sahipleri

esnekligi kiiresellesen bir diinyanin geregi olarak gérmektedirler. Clinkii;

2 yawuz, s.20.
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— Ozel amaglh ve tek bir is yapan makinelerin yerini farkl1 ve ¢ok cesitli isler
yapan makineler almigtir. Dolayisiyla standart mal ve hizmet iiretiminden 6zel mal ve
hizmet iiretimine ge¢ilmistir. Bunun sonucunda da isgiicii ihtiyaclar1 degismistir. Biiylik

capli ve standart ¢alisma gruplariin yerine esnek ¢alisma gruplarina ihtiyag vardir.

— Esnek iiretim sistemiyle liretim yapmak kolaylasmakta, ucuzlasmakta bu da

rekabeti arttirarak karlilig1 yiikseltmektedir.

—FEsnek calisma ile iscilerin ¢alisma siiresi ve isletmelerden faydalanma

stiresi arttigindan tiretim tesislerinin tam kapasite ile kullanimi da saglanmaktadir.

— Bu sistemler birim bagina isgiicii maliyetini azaltmakta ve verimliligi
yiikseltmektedir. Ozellikle fazla mesailerin azalmasi isveren igin cok biiyiik bir

avantajdir.
Isciler ise esnek calismaya kars1 ¢ikmaktadirlar. Ciinkii;

— Isverenin sayisal esneklikle is¢i sayismi diledigi gibi degistirme serbestisine

sahip olmasi, uygulamada is¢ilerin isten ¢ikartilmasi seklinde yasanmaktadir.

— Ucret esnekligi yoluyla is¢i iicretleri arasmda birka¢ kata varan farklar

ortaya ¢ikmaktadir.
— Fazla mesai Uicreti ortadan kalkmaktadir.

— Isci smifinmn igyapis1 da degismektedir. Bu degisim, cekirdek ve cevre
isgiiclinii ortaya ¢ikarmaktadir. Cekirdek isgiicii her tiirlii giivenceye sahip, yliksek ticret
alan nitelikli iggiiciidiir. Cevre isglicii ise niceliksel olarak is¢i sinifinin asil gévdesini

olusturmasina ragmen giivencesiz galisan, diisiik ticretli is¢ilerden olusmaktadir.

— Esnek iiretim organizasyonlar1 istihdamin yapisini da degistirmektedir.
Kismi zamanh ¢aligma, gegici ya da mevsimlik ¢alisma ve evde calisma gibi standart
olmayan c¢aligma bigimleri ortaya ¢ikmaktadir. Yani calisanlarin istihdam giivencesi

azalmaktadir.
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— Istihdamin degisen yapisi iscilerin bir araya gelmelerini dnleyerek, isciler
arasindaki dayanismayi azaltmaktadir. Boylelikle bireysellestirme artmakta ve sendika
iyeligi zayiflamaktadir. Bu da isletmelerde yoOnetimin giiclenmesine ve idarenin

kontroliine yol agmaktadir.
a. Yalin Uretim

Yalin iiretim 2. Diinya Savasi sonrast Japonyasmin sosyo ekonomik
kosullarinda sekillenmistir. Fordist iiretim bigimi savas sonrasinda Japonya’nin dar
pazar kosullarina uymamis ve daha esnek liretim yapacak sekilde doniistiiriilmeye
calisilmistir. Boylelikle amaci sifir hatali iiretim olan ve is¢ilerin tiim bilgi, birikim ve

potansiyellerini sonuna kadar kullanan bir teknoloji ortaya ¢ikmistir®.

Yalin iiretim sisteminin en temel li¢ 6gesi vardir: Tam zamaninda iiretim (Just-

in-time), toplam kalite kontrolii ve kalite kontrol ¢gemberleridir.

Tam zamaninda iiretimde amag tiim girdi(hammadde, yar1 mamiil) ve ¢iktilarda
sifir stokla calismaktir. Bu amagla ana ve tampon stoklar kaldirilmistir. Bunun
sonucunda hem maliyetler diistiriilmiis, hem {retim hattinda biiyiilk bir akicilik

saglanmig hem de hatali iiretimin derhal fark edilmesi saglanmaistir.

Sifir envanterle calismak demek ayni1 zamanda miisteri talebine gore ve liriine
ihtiya¢ duyuldugu zaman tiretim yapmak demektir. Bunun saglanabilmesi ise liretim
stirecindeki bilgi akisi ve haberlesmenin basariyla yiiriitiillmesine baglhidir. Yukaridan
asagiya emir komuta zinciri seklinde dikey bir haberlesmenin oldugu fordizmin aksine
yalin iiretim sisteminde asagidan yukariya yatay bilgi akis1 ve ¢ok yonlii bir haberlesme

ag1 vardur.

Yalin iiretimde kalite ¢ok onemlidir. Kalite kontrolii belirli noktalarda ve 6zel
ekiplerin yaptig1 bir is olmaktan ¢ikmus, siireklilesmistir. Yani yapilan isin kalitesi
hemen bir sonraki isin yapiligt sirasinda kontrol edilmektedir. Bu yOniiyle sistem,
kontrolii iiretimin belirli asamalarinda yapan fordizmden ayrilmaktadir. Ayrica kontrol,

fordizmde oldugu gibi belirli bdliimlerin kontroliinde degildir. Her is¢i yaptigi isin

2 Ansal, <Esnek Uretimde isciler Ve Sendikalar-Post Fordizmde Uretim Esneklesirken Is¢iye Neler Oluyor’”, s. 14.
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kalitesinden sorumludur. Kalite kontroliiniin bu sekilde yapilmast fordist iretim

sisteminde sorun olan hatali iretim ve zaman kaybini ortadan kaldirmaktadir.

Yalm iiretim sisteminin ti¢lincii 6gesi olan kalite kontrol ¢emberleri, isle ilgili
sorunlar1 tespit etmek ve ¢ozmek i¢in, diizenli olarak, gonilliillik esasmna dayali bir
araya gelen kiigiik is¢i gruplaridir. Bu ¢emberler, is¢ilerin bilgi, beceri ve lretim
deneyimlerinden yararlanmak iizere olusturulmaktadir. Olusturulan bu g¢emberlerde
is¢ilerin ~ Onerileri  degerlendirilmekte ve {retim teknolojisi bu  Onerilerle

gelistirilebilmektedir.

Fordizmden farkli olarak yalin iiretimde, is¢iye bir yandan yetki ve sorumluluk
verilmekte oOte yandan ise is¢i egitime tabi tutularak iiretimin bilgisine sahip

kilmmaktadir. Boylelikle is¢iler degisik isler yapar hale gelmektedir.

Ozetle, iscilere farkli isler yaptirilarak, kalite gemberleriyle iscilerin zihinsel
potansiyellerinden yararlanilarak is yogunlugu ve emek iiretkenligi fazlasiyla

arttirilabilmektedir.

Yalin iiretimin {i¢ temel 6gesini olusturan tam zamaninda iiretim, toplam kalite
kontrolii ve kalite kontrol ¢emberleri sistemlerinin basar1 sansmin artis1 liretime artan
oranlarda mikro elektronik temelli teknolojilerin adapte edilmesiyle olmustur. Oyle ki
farklilasan talebe cevap verebilmek icin ¢ok sik model degisikligine gitme (¢ilinkii bir
maldan bagka bir mala gecis icin ¢ok az bir ayar siiresi gerekmektedir) ve iiriinde siirekli
yenilik yapma (mikro elektronik temelli makineler ¢ok farkli sekillerde
programlanabildiginden) mikro elektronik temelli yeni teknolojiler sayesinde daha da

miimkiin hale gelmistir.
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b. Yalin Uretim Ile Ilgili Bir Calisma

Yalm iiretim sisteminin is¢ilerin vasiflarini ve igyerlerindeki konumlarini nasil
etkiledigi 1994 yilinda yapilan bir alan arastirmasinin sonuglarina dayali olarak ele
alinacaktir®. Bu ¢aligma bir Japon lastik firmasi ile ortaklik kurmus olan B firmasinda

yapilmistir.
Calismada bes temel soru lizerinde durulmustur. Bunlar®:
— Islerin biitiinlesmesi diizeyinde ne gibi degisimler olmustur?

— Iscilerin iiretim diizeyinin biitiiniinii kavrama diizeyinde ne gibi degisimler

olmustur?
—Iscilerin motivasyon diizeyinde ne gibi degismeler olmustur?
— Isletme icinde alt iist iliskilerinde ne gibi degismeler olmustur?
— Endiistri iliskilerinde ne gibi degismeler olmustur?

Yalin iiretim sisteminin uygulanmasi sonucunda isler biitiinlesmistir. Is
biitlinlesmesi ikiye ayrilir: yatay is biitiinlesmesi ve dikey is biitiinlesmesi. Yatay is
biitlinlesmesi rotasyon ve is genisletilmesinden, dikey is biitiinlesmesi ise 1is
zenginlestirilmesinden olusmaktadir. Rotasyon, iscilerin is noktalarinin degistirilmesi
iken is genisletilmesi ise nitelik olarak ayni bir¢ok farkli isin bir arada yapilmasidir.
Hem rotasyon hem de is genisletilmesi emek yogunlugunu ve emegin ikame
edilebilirlik derecesini arttirmaktadir. Is zenginlestirilmesinde ise, belirli bir isle ilgili
bilgi ve becerinin gelistirilmesi séz konusudur. Is zenginlestirilmesi sonucunda is¢ilerin
vasif diizeyinde bir yiikselme olabilmektedir. Dolayisiyla hem yatay hem de dikey is

biitiinlesmesinin birlikte uygulanmasi olumlu sonuglar verecektir®.

B isletmesinde yapilan arastirmaya gore, %82 oraninda is¢i yalin iiretim

uygulamasi sonucunda iglerinin sayisinda artis oldugunu, % 84 oraninda is¢i yeni bir is

2 Sz edilen caligma Sule Necef tarafindan doktora tezi olarak hazirlanan *“Yeni Uretim Organizasyonlar1 Ve
Emegin Degisen Konumu’” adli caligmadir.

% Sule Necef, ““Yeni Uretim Organizasyonlar1 ve Emegin Degisen Konumu’’, insan, Toplum, Bilim 4.Ulusal
Sosyal Bilimler Kongresi Bildiriler Kitabi, Kuvvet Lordoglu (drl. ), Istanbul: Kavram Yayinlari, 1995, s. 74.

% Necef, s.75-76.
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yapmay1 6grendiklerini ve % 79,3 oraninda isci ise yeni sorumluluklar aldiklarini ifade
etmislerdir. Iscilerin yeni sorumluluk alanlar1 kaliteli iiretim ve verimlilik, makinenin
arizalanmast ve saglikli bakimi, ¢evre temizligi ve diizeni gibi konularda ortaya

cikmistir®.

B isletmesinde 6zellikle yalin iiretimin {i¢ temel 6gesinden biri olan kalite
kontrol ¢gemberleri iizerinde durulmustur. Bu sistemde her isci yaptigi isin kalitesinden
sorumlu olmakta yani kalite kontrol isi iiretimin biitiiniine yayilmaktadir. B isletmesinde
nasil daha 1iyi tiretim yapilabilir sorularmin cevaplar1 iyilestirme ¢emberlerinde
tartigtlmaktadir. Isciler buraya Onerilerle gelmekte ve bu onerilerin hayata gectigine
tanik olmaktadirlar. Ornegin B isletmesinde iscilerin % 90’1 dnerilerinin dinlendigini ve
uygulandigmi séylemislerdir. Isc¢ilerin iiretim siirecine onerileriyle katilmasi, diisiince

iiretmesi vasif diizeylerinde artis oldugu anlamina gelmektedir®.

B isletmesinde is¢ilerin iiretim siirecinin biitiiniinii kavrama diizeyleri
gelismistir. Bu noktada hem isletmenin egitim c¢aligmalari, hem de adam yerine
konulduklarma inanan is¢ilerin kendi ¢abalar1 s6z konusudur. B isletmesindeki is¢ilerin

% 60,4’1 bir lastigin bastan sona nasil yapildigini bilmektedirler?®.

Iscilerin yalin iiretim sistemi uygulamalar1 sonucunda is tatminleri artmistir. B
isletmesinde yapilan arastirmaya gore iscilerin 73,3’{i bu caligma sisteminde daha az
yorulduklarmi séylemislerdir. Hem iscilerin beceri ve bilgi diizeylerinin artmasi, hem
kendilerini gelistirebilmeleri hem de fikirlerine deger verildigini hissetmeleri is¢ilerin

motivasyonunu ve mutlulugunu arttrmaktadir® .

B isletmesinde yalin iiretim sistemlerinin uygulanmasiyla birlikte hiyerarsik
yapida degismeler olmustur. Klasik yoneten yonetilen iliskisi yerine hosgorii ve anlayis

geemistir. Bu degisime iiretim siirecinde is¢ilerin fikirlerinin alinmasi yol agmistir®.

Yalin iiretim sisteminin etkili bir sekilde isleyebilmesi icin iscilerin siirekli

katilmm ve motivasyonlarmin yiiksek olmasi sarttir. Bu da endiistri iligkilerinde

% Necef, s.76.
2" Necef, s. 77-78.
2 Necef, s. 80.
2 Necef, s. 80-81.
30 Necef, s. 83.
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degismelere yol agmistir. B isletmesinde yonetim sistemi degisikligine gegcmeden once
sendikayla uzlagilmistir. Bunun o6tesinde, iscilerin artik kol emeginin yaninda kafa
emegini de kullanmalari, tiretim siirecinin biitlinii hakkinda fikir sahibi olmalar1 gibi

nedenlerle isletme icerisinde konumlarinda bir gliglenme s6z konusu olmustur®.

Sonug olarak yalm iiretim uygulamalar: ile birlikte yukarida ifade edilen bes

soru ¢ergevesinde su sonuglar1 ¢ikartmak miimkiindiir:
— Isler biitiinlesmistir.
— Iscilerin vasif diizeylerinde artis olmustur.
— Iscilerin iiretim siirecinin biitiiniinii kavrama diizeylerinde gelismeler vardir.
— Iscilerin isle ilgili tatminleri ve motivasyonlar1 artmistir.

— Isletme i¢i hiyerarsiler degismistir. Iscilerin de iiretim siireciyle ilgili fikri

almmakta ve uygulamada bu fikirler kullanilmaktadir.

hale gelmistir.

Anlasilabilecegi gibi yalin liretim sisteminde insan faktorii en 6nemli faktordiir.
Sistemin isleyisi insana yapilan yatirimlarla paralel gelisim gostermektedir. Peki, neden
simdi insan faktorii bu kadar 6nemli hale gelmistir? Neden fordist sistemde {iretim
stirecinde is¢iye bu kadar deger atfedilmiyordu? Buradan yola ¢ikarak fordist sistemin
insani kaygilardan uzak, yalin {iretim sisteminin ise insani kaygilar1 dnemseyen bir

sistem oldugu sonucunu mu ¢ikartmaliy1z?

Bu sorularm yanitlarini kapitalist sistemin gelisim stireciyle, kapitalizmin genel
egilim dinamigi ile acgiklamak miimkiindiir. Esnek iiretim modelleri fordizmin daha
once ifade edilen nedenlerle tikanmasi sonucunda uygulanma olanagi bulmustur.
Fordizm doneminde is¢inin iiretim siirecinde aktif rol iistlenmesine gerek yoktu. Bu
olmadan da maliyetler diisiiriilebiliyor ve karlar yiikseltilebiliyordu. 1970’lerden sonra

ise lretim siirecinde is¢inin aktif rol almasina ihtiya¢ vardi. Bu anlamda bu sistem

31 Necef, s. 84.
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degisikligine gidilmesinin insani kaygilarla yapilmadig: agiktir. Uretim siirecinde insan
faktoriinlin en 6nemli faktor haline gelmesi kar diirtiisiinden kaynaklanmaktadir. Bu da
sermayenin genel egilim dinamigi ile Ortiisen bir durumdur. Yoksa sendikalar her
donem iiretim siirecinin insanilestirilmesi, is ve iicret kosullarinin iyilestirilmesi
taleplerini savunmuslardir. Yani Amerika yeniden kesfedilmemistir, aslinda hep

ordadir. Sadece yeniden fark edilmistir. Daha dogrusu buna ihtiya¢ duyulmustur.

Sonug olarak, yalin iiretim sisteminde is¢i firmayla biitiinlesmek ve firmanin
gelismesi i¢in motive olmak durumundadir. Bu da is¢inin isiyle biitiinlesmesine, tiretim
stirecinin biitiinlinii kavramasina, emek siirecinde belirli bir inisiyatif kullanabilmesine,
tek bir isi degil cok cesitli isleri yapabilmesine neden olmaktadir. Yani, bu sistemde
is¢ilerin yeniden vasiflandirildiklarini sdylemek miimkiindiir. Tabii burada su da 6nem
kazanmaktadir. Bu vasif kazanma iscilerin tiimii agisindan degil de ¢ekirdek diye tabi

edilen isciler agisindan gecerli olmaktadir.

29



UCUNCU BOLUM

MIiKRO ELEKTRONIK TEMELLI TEKNOLOJILER VE METAL
SANAYIii UZERINE BiR DENEME

I. MiKRO ELEKTRONIK TEMELLIi TEKNOLOJILER

1980’lerle birlikte teknolojideki degismeler kendini her alanda gdstermeye
baglamistir. Sanayi tliretiminde bilgisayarli sayisal kontrol (CNC) ve dogrudan sayisal
kontrol (DNC) gibi ¢cok amagli makinelerin kullanilmasi {iretim siirecinde ve isgiicli
niteliginde yani vasfinda degisikliklere yol acmistir. Bu makinelerin kullanilmasiyla
irtin farklhilastirilabilmis ve {riinlin liretimi i¢in gegerli olan islem ve parca sayisi
degismistir. Bu teknolojiler ayn1 zamanda iiretim asamalarma uyum esnekligine de
sahiptirler. Bunu saglayan ise, esnek iiretim sistemleri (FMS) denilen bir sistemdir.
Mikro elektronik temelli teknolojiler iirliniin tasariminda ve iretilmesinde de
kullanilmaktadirlar. Bu da bilgisayar destekli tasarim ve proje yapimi (CAD) ile
bilgisayar destekli imalat sanayi iiretimi (CAM) araciligiyla olmaktadir. Uretimin en
basindan pazarlanmasmma degin yer alan tiim bilgisayar destekli teknolojilerin
biitlinlestirilmesiyle ise, bilgisayarla biitiinlestirilmis iiretim (CIM) sistemi ortaya

cikmaktadir.

Ozetle, mikro elektronik temelli teknolojiler {iriiniin tasarmmi, iiretilmesi ve
tasinmasinda kullanilmaktadirlar. Bunun yaninda sifir hatali iiretim, tam zamaninda
teslim ve irliniin satisa hazirlanmas1 i¢cin gerekli tiim asamalar (kalite kontrol,

paketleme, depolama, 6n tasarim v.b) bu teknolojiler ile saglanmaktadir.

Bu ileri teknolojileri daha iyi anlayabilmek i¢in bu teknolojilerin ne olduguna

ve Ozelliklerine bakmak yararl olacak.
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Mikro elektronik temelli teknolojiler:
a. Bilgisayar Sayisal Kontrollii Tezgahlar( CNC )

CNC tezgahlar1 klasik otomatik tezgahlar yerine kullanilmaktadir. CNC’lerde
klasik tezgahlara gore tezgah kullaniminin az olmasi mekansal tasarrufu saglamakta,
iretim esneklesebilmektedir. CNC tezgahlarinin esneklige sahip olmasi {iretimin

kalitesini ve hizini arttirmaktadir.

CNC’lerin kullanilmas1 sonucunda, kitle iiretimi yerini parti Uretimine

birakmus, tiretilen mal cesitliligi artmis ve 6lgek biiytikliigii azalmastir.

b. Bilgisayar Destekli Tasarim/ Bilgisayar Destekli imalat Sanayi Uretimi
(CAD/CAM)

Bu teknolojiler sayesinde en zor kaliplar bile kolayca tasarlanabilmekte ve
tasarimi biten Uriinlin iretimi ise bilgisayar destekli tezgahlarda islenmek {iizere
programlanabilmektedir. Tasarim ve iiretim siireclerinin bdylesine biitiinlesmesi vasifh

isglicii sayisini en aza indirmektedir.

CAD c¢izim siiresini en aza indirerek, tasarimcinin verimliligini, hizim

arttirmakta ve siparis siiresini kisaltmaktadir.

c. Esnek imalat Sanayi Hiicresi Unitesi (FMC) ve Esnek imalat Sanayi
Uretim Sistemi (FMS)

FMC birkag CNC tezgahi ile birkag bilgisayardan ve robottan olusan kiigiik ve
bagimsiz bir iiretim birimidir. Bu hiicrelerden birkag1 hiyerarsik bir sekilde birlestirilirse
FMS olusur. Bu teknolojilerin amaci kiigiik partilerde yapilacak iiretimin hizli, az stoklu

ve diisiik maliyetli olmasidir. Bu da isgiicii verimliligini dnemli 6l¢lide arttirmaktadir.

FMC ve FMS’lerin kullanilmasiyla iirliniin pargalar halinde ve 6zerk caligsma
gruplar1 tarafindan tretilmesi miimkiin olmustur. Bu {iretim sirasinda isin ritmini ve
yogunlugunu otomatik konveyorler belirlemektedir. Ciinkii hammaddeyi ve parcay1

tastyan bu otomatik konveydrlerdir.
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d. Sanayi Robotlar

Sanayide robotlarin kullanilmasindaki ama¢ hem {iretimi arttirmak, hem isgiicii
maliyetini diistirmek hem de iscilerin firmalara getirdigi baz1 sorunlardan kurtulmaktir.
Boylelikle calisma kosullar1 iyilesebilir, isgiicii gereksiniminde karsilagilan sorunlar

giderilebilir ve tiretim teknikleri rahatca gelistirilebilir.
II. METAL SANAYIii UZERINE BiR DENEME

Mikro elektronik temelli teknolojilerin iiretime ve oOzellikle de isgliciiniin
niteligine olan etkilerini degerlendirebilmek igin istanbul’da metal sektoriinde Orgiitlii
ve metal parcalar lireten bir A isletmesinde arastirma yapilmistir. Aragtirma yapilan A
isletmesi, 1966 yilinda birka¢ tezgahla kurulmus bir atdlyeyken 1980’lerin sonunda
fabrika sistemine geg¢mistir. Bu isletme, talasli imalat yapmaktadir. Isletme, talash
imalatm tlretim siirecleri olan torna, isleme merkezi, delik isleme, frezeleme, taslama
gibi siirecleri yerine getirmektedir. A isletmesi; dokiim, dévme taslaklar ve dolu
malzemeden talas kaldwrarak ve gereken durumlarda ylizey sertlestirme gibi, 1s1l
islemler de kullanarak, ara¢ giivenligi yOoniinden, kritik parcalar imal etmektedir. A
isletmesi Tofas, Otosan, Uzel ve Hyundai gibi otomotiv iireticilerine calisan bir yan
sanayi konumundadir. Bu isletmede teknolojik degisiklikler 6zellikle 1990’lardan
itibaren kendisini gostermistir. Fabrikada mikro elektronik bazli teknolojilerden CNC
tezgahlar1 kullanilmaktadir. Yakin bir zamanda {iretimde sanayi robotlarmin da

kullanilmasi1 giindemdedir.

A isletmesinde 200’iin iizerinde takim tezgahi bulunmaktadir. Bu tezgahlarin
yaklasik 60 adedi CNC tezgahidir. Yani iiretimde konvansiyonel denilen eski
tezgahlarda kullanilmaktadir. Boyle bir isletmenin secilmesinin nedeni, hem eski
tezgahlar1 hem de teknolojik tezgahlar1 kullanabilen is¢ilerin, siirece iliskin farkliliklar:

ortaya koyabileceklerinin diigiiniilmiis olmasidir.

Aragtirma yontemi olarak hem konvansiyonel hem de CNC tezgahi kullanan
yaklasik 50 isciyle anket yapilmig, bunun disinda sendika temsilcileriyle, ustabaslariyla

ve milhendislerle birebir goriismeler yapilmistir. Anketlerde ortaya ¢ikartilmasi
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diisiiniilen sey, direkt dretim faaliyetinde bulunan iscilerin {iretim siirecindeki
konumlarinin ve niteliklerinin degisip degismedigidir. Bunun yaninda amaglanan diger
sey ise, isletmede 1990’lardan beri uygulanan teknolojik tezgahlarin iiretime etkilerini

pratik olarak ortaya koymaktir.
A. MIKRO ELEKTRONIGIN URETIME ETKILERI

Mikro elektronik temelli teknolojilerin tiretimde kullanilmasi sonucunda daha
hizli, daha kaliteli iretim saglanmis, istenilen tipte ve boyutta {iriin tiretebilme esnekligi
s6z konusu olmus ve iiretimin kontrolii bilgisayarlarla yapilir hale gelmistir. Bunun
yaninda bu teknolojilerin kullanilmasiyla bakim masraflar1 azalmis, sistemin
giivenirliligi artmis ve gelismis veri analizleriyle esnek yazilim programlarindan

yararlanmak miimkiin olmustur.

A isletmesinde hem konvansiyonel hem de CNC tezgahlar1 kullanilmaktadir.
Konvansiyonel tezgahlarda ornegin bir arka aks lretiminden baska bir arka aks
iretimine gecilmesi zaman almakta, iiretimin hizinin arttirilmas1 amacglanmaktadir.
Uretimin hizmm arttirilmasi ise, bir yandan tezgah ayarlarinin en aza indirilmesine, bir
yandan parcalar arasi degisimin hizina bir yandan da takim ve kalip aparatlarinin
azalmasina baghdir. A isletmesinde konvansiyonel tezgahlarla arka aks iiretilmesi 3-4
operasyonun 3-4 farkli tezgahta yapilmasini gerektirmektedir. Bu da iiretimin hizin1 ve
kalitesini olumsuz etkilemektedir. Oysaki CNC tezgahlarmin kullanimi ile bu 3—4 farkl
is tek bir CNC tezgahinda yapilmaktadir. Bu da iiretimin hiz1 ve kalitesini arttirirken,

birim bagina maliyetleri azaltmaktadir.

A isletmesinde edinilen bilgilerden de yola ¢ikarak mikro elektronik temelli

teknolojilerin iiretimde meydana getirdigi etkileri su sekilde siralayabiliriz:
a. Uretim maliyetlerini parca bagina azaltmasi

Mikro elektronik temelli teknolojilerin en 6nemli 6zelligi girdi maliyetlerini
diisiirmesidir. Girdi maliyetlerinin diigmesinin nedeni ise, iiretimi gerceklestirirken daha
az girdi kullanilmasidir. Yani isgiliciiniin kullanimindaki azalma ile birlikte stoksuz ve

sifir hatal iiretimin gerceklestirilmesi maliyetlerin diismesine yol agmaktadir. Ayrica
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hammaddenin ve enerjinin daha iyi ve kontrollii kullanim1 da maliyet diisiiriicii bir etki

yaratmaktadir.

A isletmesinde CNC tezgahlarinin kullaniminin yayginlagsmasi 15-16 yil 6nce
yaklasik 350 olan is¢i sayisini bugiin yaklasik 100’e diisiirmiistiir. Uretimde kullanilan

1s¢1 sayisinin azalmasi birim maliyetleri diistirmekte ve tiretimi arttirmaktadir.
b. Uretim hizindaki artis

A isletmesinde 15-16 yildir ¢alisan deneyimli iscilerin ifade ettigi, CNC
tezgahlarinm {iretimde kullanilmasmm iiretimin hizin arttirdign yoniindedir. Iscilere
gore, bir giinde hangi miktarda ve hangi hizda is yapilacagi programlanmis tezgahlarla
tespit edilmektedir. Boylelikle, islerin bilgisayarlar araciligiyla planlanip sabit
stirelerinin olmasi1 iiretimin hizini arttirmaktadir. Oysaki konvansiyonel tezgahlarda
programlama ve sabit is siireleri olmadigi i¢in isin siiresi ve hizi is¢inin kapasitesine

gore belirlenmektedir.
C. Mal cesitlemesine yol acma

Ileri teknolojiler sayesinde tek bir standart iiriin yerine gok farkli nitelikte
iirtinler iretilebilmesi miimkiindiir. Clinkli bu teknolojiler sayesinde talebe gore tiretim

yapilmasi kolaylastigindan istenilen nitelikteki iirlinler rahatga iiretilebilmektedir.

A isletmesi teknolojik tezgahlarin kullanildigi 1990’lardan bugiine yaklasik

100 farkl: iiriin liretebilecek kapasiteye ulagmistir.
d. Stok miktarinin azaltilmasi

Teknolojik degismeyle birlikte iliretimin esnemesi ve talebe gore liretim
yapilmasi stok sayisini azaltmaktadir. Stok sayisinin azalmasi ise maliyetleri diisiiriicii

ve Uretimi arttirict etkide bulunmaktadir.

A isletmesinde talebe gore liretim ve seri imalat yapilmaktadir. A isletmesi bir

yan sanayi oldugundan sifir stokla ¢aligmaktadir.
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e. Kalitenin artis1

Ileri teknolojilerin kullanimi sonucunda iiriin modelleri siirekli yenilenmekte ve

kalite artmaktadir.

A isletmesindeki iscilerden konvansiyonel ve CNC tezgahlarini Kkalite
yoniinden karsilagtirmalar1 istendiginde, is¢iler CNC tezgahlarinin kullaniminin {iriin
kalitesini arttirdigmi  sdylemislerdir. Isciler konvansiyonel tezgahlarda hassashk
derecesinin(hatay1 yakalama ve 6lgme derecesi) %3, CNC’lerde ise bunun binde 1

oldugunu ifade etmislerdir.
f. Isgiicii miktarinin azalmasi

Daha o6nce de ifade edildigi gibi bilgisayarli tezgah kullanimi ile birlikte is¢i
kullanim1 azalmistir. A isletmesindeki is¢iler, eskiden 3-4 farkli operasyon i¢in 3-4 hatta
daha fazla tezgah kullanirken simdi tiim bu operasyonlar1 tek bir CNC tezgahi ile
yaptiklarini ifade etmislerdir. Yani bir CNC tezgah1 34 isciyi ikame edebilmektedir.
Bu konuda yapilan iki farkli arastrma da bu sonuglar1 dogrulamaktadir.
Arastirmalardan birine gore, bir bilgisayarli tezgah daha Once ii¢ is¢inin yaptigi isi
yapabilmektedir®2, Digerine gore ise, bir CNC tezgahi {iretim siirecine adapte
edildiginde, 3-4 konvansiyonel tezgahin yerini almaktadir ve 3-4 is¢i yerine bir
operator istihdam edilmektedir. Ayrica bu yeni tezgahlarm kullanilmasiyla eski is¢iler

isten ¢ikarilmakta ve yerlerine daha az sayida yenileri alinmaktadir®.

Sonug olarak yeni makinelerin kullanilmasiyla birlikte, kalite, iiretkenlik ve
iiretim artmakta ancak istihdam azalmaktadir. Arastirma i¢in A isletmesine gidildiginde,
iscilere teknoloji der demez iscilerin ilk sdyledikleri seyin , ‘¢ teknoloji istihdami

azaltiyor’” olmasi da bunu destekler niteliktedir.

%2 Birlesik Metal-Is Yaymlari, <‘Metal Sektoriinde Teknolojik, Yonetsel Degisim Ve Isgiler””, 1. Baski ( Brosiir),
1999, s.11.

* Hacer Ansal, ““imalat Sanayiinda Teknolojik Degismeler Ve istihdam Sorunu’, 2005 Sanayi Kongresi Bildiriler
Kitabi, Ankara: TMMOB Makine Miihendisleri Kitabi, 16-17 Aralik 2005, 5.245.
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g. Uretim organizasyonunda yeniden yapilanma

Bilisim teknolojisindeki gelismelerin iiretim siirecine uyarlanmasiyla, hem
firma iginde hem de firma disinda igin akisi basarili bir sekilde saglanmakta bu da karar
alma stirecini kolaylagtirmaktadir. Bilgi akisinda saglanan bu basarili koordinasyon hem
esnekligin uygulanabilirligini arttirmakta ve firmanm yapisint degistirmekte hem de

iretimdeki kontrol ve denetimi en {ist boyutlara ¢ikarmaktadir.

Ileri teknolojilerin iiretimde kullanilmasiyla birlikte firma yapilari, talebe gore
iretim yapabilen ve tiim talep degisikliklerine hizla ayak uydurabilen, tiim iiretim

stirecini kontrol edebilen bir sekilde doniigmiistiir.
h. Emek ve sermaye kullamim alanlarindaki degismeler

Bu degisikliklerden biri defismeyen sermayenin kullanimi ve birlesimi ile
ilgilidir. Mikro temelli makinelerin kullanilmasiyla enerji, hammadde ve yar1 mamul
madde kullanimlarinda tasarruf saglanmistir. Bu tasarruf iiretim siirecinde dolasimda
olan maddelerin ve yar1 mamullerin yer degistirme ve tasima zamanlar1 i¢in de
gecerlidir. Ayn1 zamanda iiretimin bilgisayarli makineler tarafindan denetimi liretim
siirecindeki bir takim ara evrelere duyulan ihtiyaci da azaltmstir. Oyle ki makinelerin
bilgisayarlar tarafindan ayarlanmasi iiretim siirecinin kesintiye ugramasini en aza

indirgemistir.
Yeni Teknolojilerin Uretim Agisindan Sonuglan:
a. Uretim artmustir. (Bakiniz grafik 1, 2, 3, 4)
b. Verimlilik artmistir. (Bakiniz grafik 5, 6, 7, 8, 9)
c. Tezgah kullanimi artmistur.
d. Alan kullanimi1 azalmustir.
e. Emek yogunlugu ve iiretkenlik artmigtir.

f. Isin yapilis siiresi azalmugtir.
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g. Iskarta ve hurda sayis1 azalmis hata orani minimuma inmistir.

h. Istihdam azalmustir.

Imalat Sanawi

7

1997 bl 17 2000 a1

Grafik 1. Aylik Sanayi Uretim Endeksi(1997=100) TUIK yeni seri.

Kaynak : TC MB Veri Tabanu.
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Grafik 2. Ana Metal Sanayi Uretim Endeksi(1997=100)TUIK Yeni Seri
Kaynak : TC MB Veri Taban.

Metal Exya SanayiMak. Techizat Harie
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Grafik 3. Metal Esya Sanayi Uretim Endeksi(1997=100)TUIK Yeni Seri.
Kaynak : TC MB Veri Tabani.
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Grafik 4. Makine Teghizat Imalat1 Uretim Endeksi(1997=100)TUIK Yeni Seri.
Kaynak : TC MB Veri Tabani.

Grafik 1, 2, 3 ve 4 TUIK tarafindan en son yapilan arastirmanin bir sonucudur.
TUIK’in imalat sanayinde iiretimdeki degismeye iliskin ortaya koydugu bu grafikler
iretimdeki artis1 yansitmaktadir. Tiirk imalat sanayinde 1990’larda baslayan hala da
devam eden mikro ekonomik temelli teknolojileri kullanma egiliminin artmasi tiretimi
de arttrmaktadir. Grafik 1 tretimdeki artis1 genel olarak imalat sanayi cephesinden
yansitmakta, diger grafikler ise 6zel olarak metal esya ve makine sanayisindeki liretim

artisini gostermektedir.
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Grafik 5. Kismi Verimlilik Endeksi Imalat Sanayi Uretiminde Calisan Kisi
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Kaynak : TC MB Veri Tabanu.
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Grafik 6. Ana Metal Sanayi Kismi Verimlilik Endeksi(1997=100)
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TUIK(Ug Aylik).
Kaynak : TC MB Veri Tabanu.
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Grafik 7.Metal Esya Sanayi Kismi Verimlilik Endeksi(1997=100)
TUIK(Ug Ayhk).
Kaynak : TC MB Veri Tabanu.
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Grafik 8. Makine Techizat Imalati Kismi Verimlilik Endeksi(1997=100)
TUIK(Ug Aylik).
Kaynak : TC MB Veri Tabanu.
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Grafik 5, 6, 7, ve 8 TUIK tarafindan en son yapilan ii¢ aylik bir ¢aliymanin
sonuglarint yansitmaktadir. Calisma kisi basina verimlilik artisi tizerinedir. Teknolojik
gelismeye baglh olarak kisi bagina diisen sermaye miktarinin artmasi verimliligi de
arttirmaktadir. Grafik 5 toplam imalat sanayisindeki verimlilik artigin1 gosterirken, diger

grafikler ise metal esya ve makine sanayisindeki verimlilik artigin1 gostermektedir.

IMALAT SANAYI URETIMDE CALISANLAR, URETIMDE CALISILAN SAAT VE KISMI
VERIMLILIK ENDEKSI ¢1997=100.0)

=5 -Tﬁ.g_———'—.{i_'—u___ﬁ {5-"—__':2___‘:5 ) = e —=
0 4 t t t t t t t t t t
1 2 2003 3 4 1 2 2004 3 4 1 2 2005 3
- - -m- - - [malat sanayi iretim endeksi — s — [Jret. pahganlar endeksi
— o= TTret. galimlan saat endelsi —a— TTret pal kigi bagima werirolilik endekal

—— Tret gal saat basma verirnlilik endeksi

Grafik 9. Imalat Sanayi Uretimde Calisanlar, Uretimde Calisilan Saat ve Kismi
Verimlilik Endeksi (1997=100.0)
Kaynak: TUIK, Haber Biilteni, Aralik 2005.

Grafik 9, imalat sanayisindeki lretim artisin1 gostermektedir. Bu {iiretim

artisinin ¢alisan kisi basma verimlilik artisindan kaynaklandigi goriilmektedir.
TUIK in bulgularma gore*;

2005 yili III. donem iiretimde ¢alisanlarin sayisinda ve iiretimde ¢alisan kisi

basina verimlilikte bir dnceki yilm ayn1 donemine gore;

Devlet sektoriinde, iiretimde calisanlar sayisinda % 8,6 azalis ve kismi

verimliliginde % 14,0 artis;

% Tiirkiye Istatistik Kurumu, *‘imalat Sanayinde istihdam, Calisilan Saat ve Verililik Endeksleri’’, Say1:199, 2005.
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Ozel sektdrde ise, iiretimde ¢ahsanlar sayisinda % 1,1 azalis ve kismi

verimliliginde % 5,2 artis gozlenmistir.

Grafikten de anlagilabilecegi gibi, verimlilik arttig1 i¢in liretim artmakta ancak
istihdam genel olarak azalmaktadir. Uretimde ¢alisan kisi basma verimliligi arttirmanin
ise iki yolu vardwr: ya calisma siiresi arttirilmalidir, ya da teknolojik yenilik
yapilmalidir. Devrimci Is¢i Sendikalar1 Konfederasyonu Arastirma Birimi(DISK-AR)
tarafindan son donemde yapilan bir arastirmaya gore, haftalik ortalama caligma saatinin
56 saat oldugu tespit edilmistir®. Bu da ¢alisma saatleri arttirilarak verimlilik artigina
gidildigini gostermektedir. Bunun yaninda her gegen giin mikro elektronik temelli

teknoloji kullaniminin yayginlagmasi da verimliligi yiikseltmektedir.
B. MIKRO ELEKTRONIGIN iSGUCU NIiTELIGINE ETKILERI

Mikro elektronik temelli teknolojilerin tiretimde kullanilmasi isgiicii niteliginde
(vasif ve beceri diizeyi) degisikliklere yol a¢mustir. Mikro elektronik temelli
teknolojilerin isgliciinlin niteligini, vasfin1 nasil etkiledigine ge¢gmeden Once vasif

kavramui tizerinde duralim.
1. Vasif Kavrami

Vasif, en basit sekliyle kisinin yaptig1 isin bilgisine sahip olmasi seklinde
tanimlanabilir. Bu tanimi biraz daha genisletmek miimkiindiir. Boylelikle bir kisinin
vasifli sayilabilmesi i¢in isinde inisiyatif kullanabilmesi ve yaptigi isin cesitlilik
icermesi gerekir. Uretimde elbirliginin gegerli oldugu dénemde yasayan bir zanaatkar
isini nasil yapacagi konusunda tam bir 6zerklige sahipti. Ancak zamanla isin pargalara
ayrilmasi ve artan igb6limii sonucunda is¢i iiretim siirecindeki kontroliinii kaybetmis
yani vasifsizlasmistir. Bu durum Ozellikle fordist donemde belirginlesmistir. Bu
dénemde tasarim ve uygulama yani kafa ve kol emegi ayristirilmustir. Is¢i kendisine
verilen gdrevi hi¢ soru sormadan yapar haldedir. Uretimin bilgisi ve {iretim siirecinin

kontrolii, is¢inin digsinda yonetimdedir. YOnetim is¢iye ne yapacagini soyler is¢i de

% Ansal, ““‘imalat Sanayiinda Teknolojik Degismeler Ve istihdam Sorunu”’, s. 237.
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yapar. Iscinin isin ritmi, hiz1 ve nasil yapilacag:i konusunda herhangi bir fikri yoktur.

Tiim bu sdylenenlerden sonra vasfin sunlar1 igerdigi sdylenebilir®:
—Profesyonel bir sekilde egitim alarak belirli bir meslegin bilgisine sahip olmak
—Uretimin bilgisine isin biitiiniinii kavrayacak sekilde sahip olmak

—Kisinin igle biitlinleserek yaptigi isi ve kendisini gelistirebilmesi

—Uretim siirecini kontrol edebiliyor olmak ve inisiyatif kullanabilmek

—Tek parca is degil farkli isler yapiyor olmak

—Tasarim ve uygulama birliginin olmasi

Sonu¢ olarak Hacer Ansal’in da ifade ettigi gibi; ‘‘vasifli bir is¢i iiretim
bilgisine sahip, kendi tasarladig1 emek siirecini alet ve makineler yardimiyla kendi
planladig1 bicimde, takdir yetkisini kullanarak uygulamaya sokabiliyor *.’’Ancak
makinelerin isin yapilis seklini ve hizin1 belirlemeleri sonucunda is¢i makinenin uzantisi

haline geliyor ve vasif ortadan kalkiyor.
2. Anket Calismast

A isletmesinde teknolojinin  kullanilmasiyla  birlikte(6zellikle CNC
tezgahlarinin kullanimi) iscilerinin niteliginin nasil degistigi konusunda bir anket
calismas1 yapilmustir. Isletmede 110 isci ¢alismaktadir. Bu anket yaklasik 50 isciyle
yapilmustir. Isciler arasinda konvansiyonel tezgahlar1 kullanan isgiler de vardir ancak
asil yogunluk CNC tezgahi kullanan iscilerdedir. Bu c¢alisma icin A isletmesinin
secilmesinin nedeni de zaten budur. Yani hem konvansiyonel tezgahlarla iiretim
stirecini yagamis hem de CNC tezgahlariyla iiretim siirecinde yer alan is¢ilerin siirece
iliskin farkliliklar1 ortaya koyabilecekleri diisliniilmiistiir. Bu amagla is¢ilere on soru

sorulmustur.

% Hacer Ansal, ““Teknolojik Gelismelerin Isgiicii Niteligine Etkileri”’, insan, Toplum, Bilim 4.Ulusal Sosyal
Bilimler Kongresi Bildiriler Kitabi, (Der: Kuvvet Lordoglu), Istanbul: Kavram Yaynlari, 1995,s.13-14.
¥ Ansal, ““Teknolojik Gelismelerin fsgiicii Niteligine Etkileri>’, 5.14.
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Sorular sunlardir:

1.Takim tezgahlarmi kullanmak i¢in herhangi bir egitim aldiniz mi1?

2. Yaptiginiz isi tanimlar misiniz?

3. Tek bir parga is mi yapiyorsunuz ¢esitli isler mi?

4. Bu fabrikada ne tiretiyorsunuz ve iirettiginiz iirtinler nerede kullaniliyor?

5.Takim  tezgahlar1  programlanabiliyor = mu, programlanabiliyorsa

programlamay1 kim yapiyor?

6. Isin ritmini, hizin1 ve nasil yapilacagini siz mi belirliyorsunuz, bir bagkasi

m1 yoksa otomatik olarak mi belirleniyor?

7. Uretimin en basindan sonuna kadar nasil yapildigini biliyor musunuz yoksa

sadece kendi isinizle mi ilgilisiniz?

8. Uretim siirecinin planlanmas1, uygulanmasi ve kontroliinde sdz sahibi
misiniz? (Yani tiim bu siireglerde fikriniz almiyor mu, Oneriler getirebiliyor musunuz

yoksa sadece size sOyleneni mi yapiyorsunuz? )

9. Kalite, verimlilik ve iiretimin her gecen giin arttirilmasi1 gibi konularla

ilgilenir misiniz? Bu konularda diisiiniip, fikir tiretir misiniz?

10. Makinelerin arizalanmasi, saglikli bakimi, ¢evre temizligi ve diizeni gibi

konularla ilgilenir misiniz?

Bu sorular1 sorarak asil ortaya c¢ikarilmasi amaglanan sey teknolojik
degismenin direkt iiretim silirecinde faaliyet gosteren isgilerin konumunu degistirip
degistirmedigidir. Yani {iretim siirecinde is¢iler kendilerini gelistirebiliyor mu, bilgi ve
becerilerini arttirabiliyorlar m1? Bunlarin yaninda iiretim siirecinin saglikli bir sekilde

isleyebilmesi i¢in iscilerin Onerilerine, aktif cabalarina ihtiya¢ var midir?

““Takim tezgahlarini kullanmak i¢in herhangi bir egitim aldiniz m1?”’ sorusuna

isciler %90 oraninda ‘‘hayir’’ yanitin1 vermislerdir. Iscilere isi nasil 6grendikleri
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soruldugunda ise is¢ilerin tamami yaparak ve ustalarindan gordiikleriyle 6grendiklerini
ifade etmiglerdir. Yalniz burada belirtilmesi gereken sey Ozellikle CNC tezgahlarini
kullanan is¢ilerin biiyiik bir kisminin geng ve meslek lisesi ¢ikisli ig¢iler olmasidir. Bu
is¢iler okulda ve staj doneminde bir egitim aliyorlar. Ancak soruda 6zellikle belirtilen
sey takim tezgahlarin1 kullanmak icin profesyonel bir egitim alinip almmadigi

yoniindedir.

Ayrica meslek lisesi ¢ikigl genclerin tercih edilmesinin nitelikli is¢i calistirma
isteginden kaynaklandigi diisiiniilebilir. Ama bu tercihin nitelikle bir ilgisi yoktur.
Birincisi, meslek lisesi mezunlar1 tercih edilmektedir ¢linkii teknolojik tezgahlar
pahalidir ve bu tezgahlar1 higbir sey bilmeyen is¢ilere teslim etmekten ¢ekinilmektedir.
Yani, isin gerektirdigi bir nitelik yiikselmesi degildir s6z konusu olan. Ikincisi, bu
is¢ilerin maliyeti diigiiktiir. Cilinkii, meslek lisesinden yeni mezun olmus bu isciler 17—
18 yaslarinda olup askerligini yapmamaigslardir ve bu is onlar i¢in askerlik 6ncesi gegici
bir istir. Isletmeler de bunu bildikleri icin askere gidene kadar bu iscileri ¢alistirmakta,
askere gittiklerinde ise yerlerine yine yeni mezun olmus ve askere gitmemis baska

iscileri almaktadirlar.

Egitim aldim diyen % 10’luk kisim ise isletmede uzun yillardir calisan
iscilerden olusmaktadir. Bu islerin bir boliimii ustabasi denilen is¢ilerdir. Bu is¢iler hem

eski hem de yeni tezgahlar1 kullanabilmektedir.

Iscilerden yaptiklar1 isi ve iirettikleri {iriinii tamimlamalar1 ve iirettikleri
parcalarin nerede kullanildigin1 sdylemeleri istendiginde, iscilerin tamami kendi
yaptiklar1 isi ve irettikleri {iriinli rahat¢a tanimlayabilmisler ve nerede kullanildiginm
ifade edebilmislerdir. Ornegin, delik delme, frezeleme, taslama, diferansiyel kutusu
yapma gibi. Bu 6zel tanimlarin yaninda isgiler, genel olarak da yaptiklar: isi talash
imalat, otomotiv sektorii i¢in kritik emniyet parcalari iiretmek seklinde tanimlamislardir.
Ozellikle iscilerden biri, ‘‘ham haldeki demir celik gibi malzemelerden kesici

takimlarla parcalara sekil vererek talas kaldirma islemi yapiyoruz’’ demistir.

““Uretimin en bagindan sonuna kadar nasi/ yapildigmni biliyor musunuz yoksa

sadece kendi iginizle mi ilgilisiniz?’’ sorusuna is¢ilerin yarisi ‘‘evet’’ liretimin bagindan
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sonuna kadar ne yapildigini biliyorum diye cevap verirken yarisi da ‘‘sadece kendi
isimizle ilgiliyiz’’ demistir. Soruyu biliyorum diye cevaplayan isgilere ‘kendi isinizin
disinda bagka isler de yapabiliyor musunuz?’’ diye soruldugunda ise ‘‘hayir’’ cevabini
vermislerdir. Bu isciler isyerinde ne yapildigmin farkindalar ancak nasil yapildigi

sorusunun cevabint ise her is¢i ancak kendi isiyle ilgili olarak verebilmektedir.

““Iscilere kalite, verimlilik ve iiretimin her gecen giin arttirilmasi gibi konularla
ilgilenir misiniz? Bu konularda diisiiniip fikir iretir misiniz?’’ diye soruldugunda
isgilerin % 70’1 “‘hayr’, ‘‘haywr ben ilgilenmem’’, ‘‘bizim isimiz degil’’, ‘‘bu
konularda fikir {iretme durumumuz yok’’, ‘‘bizim gibi amelelere sormazlar
miihendislerin fikirlerini alirlar’” gibi cevaplar vermislerdir. Geriye kalan isgiler ise,

“‘evet”’, “‘evet Uiretiriz’” ve ‘‘bu konularla ilgileniriz ancak bizim fikrimiz alinmaz’’ gibi

cevaplar vermiglerdir.

““Iscilere makinelerin arizalanmasi, saglikli bakimi, ¢evre temizligi ve diizeni
gibi konularla ilgilenir misiniz?”’ diye soruldugunda ise is¢ilerin % 80’1 bu konularla
ilgilenen ayr1 bir birim oldugunu(bakim ve onarim boliimi) bu yiizden de
ilgilenmediklerini belirtirken geriye kalan isciler ise ilgilendiklerini sdylemislerdir. Bu
islerle ilgilenen iscilere ‘‘peki ne yapiyorsunuz?’’ diye soruldugunda makinelerin
arizalanmasi ve saglikli bakimi gibi konularla yetkililerin ilgilendiklerini séylemislerdir.
Bu soruyu ‘‘evet ilgileniriz’’ seklinde cevaplamalarinin nedeni ise iscilerin her zaman
cevreyi temiz tutmalar1 ve diizenli bir sekilde ¢alismalar1 gerektigine olan inanglarindan

kaynaklandigini ifade etmislerdir.

“Iscilere tek bir parca is mi yoksa cesitli isler mi yapiyorsunuz?’’ diye
soruldugunda is¢ilerin % 95’1 ¢esitli isler yaptiklarini ifade etmislerdir. % 5’1 ise tek bir
parga is yaptiklarmi ifade etmislerdir. Ornegin, ‘‘ben bir tek Doblo aks CNC’si
yapiyorum’ gibi. Cesitli isler yapiyoruz cevabi veren isgilere ne yaptiklarmi
soylemeleri istendiginde aynen tek bir parga is yaptigmi soyleyen is¢iler gibi
‘“‘Hyundai’nin diferansiyelini yapiyorum’’, ‘‘Toyota’nin 6n aksini yapiyorum’’, ‘‘delik
deliyorum”’, ‘‘ylizey diizeltiyorum’ gibi cevaplar vermislerdir. ‘“Neden cesitli isler
yaptyoruz cevabini verdiniz?’’ diye soruldugunda ise ‘fabrikanm bu cesitli liriinleri
tirettigini, yaklagik 100 degisik parganin fabrikada iiretildigini’’ sdylemislerdir. Yani bu

isciler ¢esitli iirlinler tretiyoruz derken isletmenin iirettigi ve sattigi {iiriinlerden
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bahsetmektedirler. Kendileri ise her bir {iriin iiretiminin belirli bir agamasinda yer

almaktadir.

Buraya kadar sorulan sorular is¢ilerin profesyonel bir egitim alip almadiklari,
yapilan is alanindaki igin bilgisine sahip olup olmadiklar1 ve igin biitiiniinii kavrayacak
sekilde isin bilgisine sahip olup olmadiklar1 yani yaptiklar1 isin c¢esitlilik icerip
icermedigi konularmi agikhga kavusturma amaci tasimaktadir. Iscilerin sorulan bu
sorulara verdikleri yanitlar1 degerlendirdigimizde is¢ilerin belirli fonksiyonlar1 basarili
bir sekilde yerine getirdiklerini ancak isin biitiiniinii kavrama ve gelistirme durumlarinin
s0z konusu olmadig1 sonucunu ¢ikariyoruz. Ayrica is¢ilerin yaptiklar: islerin ¢esitlilik
icermediklerini ve is¢ilerin kendilerini tretimle ilgili fikir iiretebilecek durumda

gérmediklerini de s6ylemek miimkiin.

“Iscilere takim tezgahlar1 programlanabiliyor mu, programlanabiliyorsa
programlamayr kim yapiyor?”’ diye soruldugunda is¢ilerin tamami ‘‘evet
programlanabiliyor’’ diye cevaplamislardir. Programlamayi ise mithendislik biriminin,
formenlerin(ustabaslar1) veya tezgah operatorlerinin yaptiklarini ifade etmislerdir. Bu
konuda goriistiigiimiiz firma miihendisleri isin planlama ve programlama kisminin
kendilerince yerine getirildigini iscilerin ise iiretim asamasindan sorumlu olduklarini
ifade etmislerdir. Miihendisler, ‘‘firma bir yan sanayi oldugu i¢in ana sanayiden
tiretilecek tiriiniin resminin geldigini kendilerinin bu resmi firmaya uygun hale
getirdikten sonra(disketlere kayitli programlar haline doniistiirme) ustabaglar: tarafindan
CNC tezgahlarina bu disketlerin yiiklendigini ve en son is¢ilerin makineyi diigmesine
basip faaliyete ge¢irdigini’® sOylemislerdir. Bu sdylemlerden anlasiliyor ki iiretim
stirecinin  tasarim1  miihendisler tarafindan yapilmakta isciler ise uygulamayi
yapmaktadirlar. Yani liretim siirecinde tasarim ve uygulama birliginden bahsetmek sz
konusu degildir. Bunun yanmda bazi iscilerin ifade ettigine gore, CNC tezgahlarmda
zaten ¢esitli isler otomatik olarak yapilmakta isciye diisen ise makinenin diigmesine
basmaktir. Bu anlamda isciler, ‘‘konvansiyonel tezgahlarda emek giiciiniin daha ¢ok
kullanildigini, bu tezgahlarda ise katkilarinin oldugunu ve makinelerin ayarini
kendilerinin yaptigm1>> sdylemislerdir. Iscilerden biri bu konudaki gériislerini sdyle dile
getirmistir : ‘‘Eski tezgahlarda daha ¢ok yorulmamiza ragmen, kendimizi

gelistirebiliyorduk, ise katkimiz vardi. Simdi ise daha az yoruluyoruz ama kendimizi
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gelistiremiyoruz. >’ Bir baska isci ise diisiincesini sOyle ifade etmistir: ‘‘CNC geldi,
is¢ilik diistii.”’Bu cevaplar bize, mikro elektronik temelli teknolojilerin iiretim siirecinde
kullanilmasimnin is¢iligin degerini diislirdigi ve is¢ilerde nitelik kaybina yol agtigi

noktasinda bir fikir vermektedir.

“Iscilere isin ritmini, hizin1 ve nasil yapilacagmi siz mi belirliyorsunuz, bir
baskas1 m1 yoksa otomatik olarak mi1 belirleniyor?’” diye sordugumuzda konvansiyonel
tezgah kullanan iscilerin tamami kendilerinin belirleyebildiklerini, CNC tezgahi
kullanan is¢ilerin tamami ise operasyon kartlarinca otomatik olarak belirlendigini ve
isin nasil yapilacagina miihendisler ve ustabaglarinin karar verdigini ifade etmislerdir.
Bu noktada CNC tezgahlariin nasil tezgahlar oldugunu ve bir CNC tezgahi kullanan

is¢inin nasil ¢calistigini anlatmak yararli olacak.

CNC tezgahlar1 programlanabiliyor ve her bir CNC tezgahma takilan
operasyon kartlarina gore isin ritmi ve hizi belirleniyor. Bir CNC tezgahinda bir is¢i
calistyor. Tezgahlarin saginda ve solunda birer bolme mevcut. Yani CNC tezgahinda
calisan is¢inin saga veya sola dondiiglinde tezgahtan bagka bir sey gérmesi s6z konusu
degil. Bu tezgahlarda iiretim siirecinin biitiinlinden kopmus ve is¢i arkadaslarindan
yalitilmig is¢i siiresi belirlenmis isi, siiresine uygun bir sekilde yapmaktan sorumlu.
Yani makine ne yapilacagmi, nasil yapilacagini ve ne kadar siirede yapilacagini
belirliyor, is¢i de buna uyuyor. O CNC tezgahinin basinda X, Y, Z is¢isinin olmus

olmasinin bir 6nemi yoktur.

“Iscilere iiretim siirecinin planlanmasi, uygulanmasi ve kontroliinde s6z sahibi
misiniz? (Yani tiim bu siireclerde fikriniz aliniyor mu, Oneriler getirebiliyor musunuz
yoksa sadece size sdyleneni mi yapiyorsunuz? )’’ diye soruldugunda is¢ilerin tamami
‘‘sadece bize sOyleneni yapariz’’, ‘‘s0z sahibi degiliz’’ demislerdir. Bu noktada bir is¢i
soyle demistir: ‘‘Biz bize sOyleneni yapiyoruz, eger fikrimizi sOylersek amirler
kendilerini kiigiik goriiyorlar.”’Bu cevap bize {lretim siirecinde is¢inin kendisine

sOylenenlerin 6tesinde her hangi bir fonksiyonunun olmadigini isaret ediyor.
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Bu sorular ise ( takim tezgahlarinin programlamasini kim yapiyor, igin ritmini,
hizini, nasil yapilacagini kim belirliyor ve iiretim siirecinde s6z sahibi misiniz sorular1)
iscilerin iretim siirecini kontrol edip etmediklerini, {iretim siirecinde belirli bir inisiyatif
kullanip kullanmadiklarini ortaya ¢ikartmayr amaglamaktadir. Verilen cevaplardan
anlasilmaktadir ki iiretim siirecinin planlanmasinda is¢ilerin fikirleri alinmamaktadir.
Bunun yaninda tezgahlarin programlanmasi da iscilerin diginda yapilmaktadir. Yine ne
yapilacag1 ve nasil yapilacagi konularinda is¢iler herhangi bir 6neri sunmamaktadir. Bu
da bize teknolojik tezgah kullanimiin is¢ilerin {iretim siirecindeki konumlarinda, yalin

iiretim uygulamalarina gore bir geriye gidis oldugunu isaret etmektedir.

Tim bu sonuglar1 yukarida ifade edilen vasif kavraminin icerdikleri ile

bagdastiralim. Vasif kavrami sunlar1 igermekteydi:

— Profesyonel bir sekilde egitim alarak belirli bir meslegin bilgisine sahip

olmak

A isletmesindeki iscilerin biiyiik bir bolimii tezgah kullanimi i¢in profesyonel

bir egitim almamiglardir.
— Uretimin bilgisine isin biitiiniinii kavrayacak sekilde sahip olmak
A isletmesindeki isciler sadece belirli fonksiyonlar1 yerine getirmektedirler.
— Kisinin isle biitiinleserek yaptigi isi ve kendisini gelistirebilmesi

A isletmesinde iscilerin kendilerini gelistiremedikleri, bilgi ve beceri

diizeylerinin artmadig1 saptanmustir.
— Uretim siirecini kontrol edebiliyor olmak ve inisiyatif kullanabilmek

A isletmesinde iiretim siirecinin planlanmasi, uygulanmasi ve kontroliinde
iscilerin Onerilerinin alinmadigi, fikirlerinin sorulmadigi gozlenmistir. Yani {iretim

slirecinde is¢ilerin inisiyatif kullanabilmesi s6z konusu degildir.

— Tek parca is degil farkl isler yapiyor olmak
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A isletmesinde her is¢i tek bir parca is yapabilmektedir.
— Tasarim ve uygulama birliginin olmasi

A isletmesinde tasarim ve uygulama birligi yoktur. Isciler ne yapacaklarmi
onceden kafalarmda tasarlayip sonra bunu uygulama durumunda degillerdir. Uretim

stirecinin planlanmas1 yonetim ve miihendisler tarafindan yapilmaktadir.

A isletmesinde yapilan anketin sonuglar1 da gostermektedir ki mikro elektronik
temelli teknolojilerin iiretimde kullanilmasiyla ortaya ¢ikan isler vasif gerektiren, vasifli
isglicine gereksinim duyan isler degildir. Fordist sistemde oldugu gibi isgiler
standartlasmis isleri yapmaktadirlar. Mikro ekonomik temelli teknolojilerin
kullannmiyla, yalin iiretim sistemi ile karsilastirildiginda, isletme iginde iscilerin
konumunda bir zayiflama s6z konusudur. Yalin tiretim uygulamalarinda is¢ilerden kafa
emegini de kullanmalar1 istenmekte iken, mikro elektronik temelli teknolojilerin liretim
stirecine adapte edilmesi sonucunda boyle bir seye gereksinim duyulmamaktadir. Yalin
iretimde isciler iiretim siirecine miidahale edebiliyorken (liretim silirecinin biitliniinii
iyice kavradiklarindan ve makineleri ¢ok iyi tanidiklarindan) mikro elektronik

teknolojilerin uygulanmasinda bdyle bir sey s6z konusu degildir.

Insanligin  gelisimi insan yaraticithginm gelisimiyle olmustur. Iscilerin
gelisebilmeleri, bilgi ve beceri diizeylerinin artmasi da aslinda yaratmalarina baghidir.
Uretim siirecinde bir seyleri degistiren ve gelistiren, kol emeginin yaninda kafa emegini
de kullanan isciler yaratici fonksiyonlarmni yerine getirebilmektedirler. Bu anlamda
degerlendirildiginde yalin {iretim uygulamalarinda yaraticilik, nitelik ve vasif
yiikselmesi vardir. Ancak makinelerin temel iiretici giic oldugu mikro elektronik

uygulamalarda bu yoktur.

Buraya kadar 6zellikle A isletmesi cephesinden ifade edilenleri, konunun farkl

cephelerini de irdeleyerek ifade etmek miimkiindiir.

Mikro elektronik teknolojilerindeki gelismeler isgiicii niteligini en aza
indirirken vasifsiz ig¢iler tarafindan yerine getirilen basit gorevlerin ortadan kalkmasina

yol agmistir. Yani, bu teknolojilerle birlikte, vasifsiz is ve gorevler ortadan kalkarken,
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vasif gerektiren ig ve gorevler azalmistir. Bu durum bir yandan nitelikli emege duyulan
ihtiyac1 ortadan kaldirirken bir yandan da yeni niteliklerin olusmasina yol agmistir. Bu
anlamda, tretim siirecinde birbirine zit iki siirecin birlikte gelistigini sdylemek
mimkiin. Bu siirecin bir yaninda yeni teknolojileri iireten ve kullanan isgiicii yer
alirken bir yaninda da makinenin eklentisi olan ve yaptigi is degersizlesen isgiicii yer

almaktadir.

Uretim siirecinde ikili bir yapidan bahsettik. Bu yapiy1 biraz daha yakindan
bakalim. Bu olusumun bir yan1 yeni niteliklerin olusmasiydi. Bu yeni niteliklerin hangi

alanlarda ortaya ¢iktigma baktigimizda sunlar1 goriiyoruz®:

a. Yeni teknolojileri kullanan ve gelistiren sistem analistlerine, tasarimcilara

ve programcilara ihtiya¢ vardir.

b. Mikro elektroniklerin bakimi ve test edilmesi gibi islemler igin isgiicii

gerekmektedir.

c. Bilisim teknolojisini firmalarda kullanilabilir kilacak uzman yoneticiler

gerekmektedir.
Diger yandan, iiretim siirecinde;
—Daha az beceri gerektiren islerin artmasi
—Islem sayisinimn azalarak islerin basitlesmesi
—Islerin standart hale gelmesi
—Isin daha hizl1 yapilmasi

gibi sebeplerle is¢inin yaptig1 is degersizlesmistir. Bunun sonucunda, isgiicii

degerinde ve toplam is¢i sayisinda bir azalma olmustur.

Yeni teknolojilerin iiretimde kullanilmasi fonksiyonel esneklige sahip merkez

isgiicii ile sayisal esneklige sahip cevre isgiicliniin ortaya ¢ikmasina yol agmistir®.

% 90 Petrol-is , 5.436.
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Cekirdek isgiici de denilen merkez isgiicii belirli bir vasfa sahip ve giivenceli
calistyorken g¢evre isglicii ise hem vasifsiz isleri yapmakta hem de kolayca ise alinip
isten atilabilmektedir. Bunun yaninda, ¢evre isgiicli icerisinde saat basi, parca basi
calismada olduk¢a yaygindir. Kisaca, siireg merkez isgiiciiniin disinda kalanlar1
niteliksizlestiren ve de issizlestiren bir siirectir. Ki is¢i kitlesinin ¢ogunlugunu bu
is¢ilerin olusturdugunu disiiniirsek sermayenin genel egiliminin ihtiya¢ duydugunun

disindakini degersizlestirerek dislamak oldugu goriiliir.
Mikro elektroniklerin iiretimde kullanilmasiyla®,
—Caligma pargalanmig
—Caligma yogunlagmis
—Calisma denetiminde artis olmustur.

Calismanin parcalanmasiyla isci, liretimin genel isleyisinden kopmus sadece
yaptig1 isi bilir hale gelmistir. Isin parcalanmasi is¢inin niteligine olan ihtiyac1 azaltmis
ve emek siirecinde zorunlu bir uzmanlagsmaya yol agmistir. Sistem analisti, tasarimci,
programci, bilgisayar operatorii gibi kendi alaninda uzman is¢i gruplari ortaya ¢ikmistir.

Bu siirecin dogal sonucu iiretimin bilgisine sahip olamayan bir is¢i kitlesinin varligidir.

Isin yogunlasmasi is¢iyi hem daha hizli hem de hata yapmadan calismaya sevk
etmektedir. Bu da asir1 derecede dikkat ve 6zen isteyen bir istir. Iscinin zihinsel
yiikklemesinin artmasi onun yaptigi isin disinda higbir seyi goziiniin gérmemesine yol

acarak isciyi iiretimin genel isleyisinden koparmustir.

Isin pargalanmasi ve yogunlagmasi sonucunda iiretim siirecindeki kontrol ve
denetim artmistir. Bu kontrol ve denetim ise yOnetim tarafindan ve miihendisler

araciligiyla yapilmaktadir.

* Tiilin Ongen , *‘Teknolojik Gelisme Déneminde Isgiiciiniin Niteligi’*, 1995 Sanayi Kongresi Bildiriler Kitabi 1-2,
Ankara: TMMOB Makine Miihendisleri Odas1 Yayinlari, Mart 1996, s.185.

% Kuvvet Lordoglu, ““Yeni Teknolojinin Yeni Uriinii: Emek Siirecinde Niteliksizlesme, 1989 Sanayi Kongresi
Bildiriler Kitabi 1-2, Ankara: TMMOB Makine Miihendisleri Odasi. 4-9 Aralik 1989, 5.177,178.
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Yeni teknolojilerin iiretim siirecine adaptasyonuyla isin pargalanmasi,
yogunlagmasi ve denetimin artisi siireglerini birlikte degerlendirirsek yukarida yapilan
vasif taniminin tersine, iiretimin bilgisine sahip olamayan is¢i, yonetimin tasarladigi
emek siirecini alet ve makineler yardimiyla yonetimin planladigi bigimde, takdir
yetkisini kullanamayarak uygulamaya sokar biciminde yeni bir tanimla kars1 karsiya

kaliriz.

Mikro elektronik temelli teknolojilerin isgiicii niteligi agisindan ortaya

cikardig etkileri su sekilde 6zetleyebiliriz*:
a. Fiilen ve zihnen vasifli is¢inin yerine mikro elektronik kontrol gecmistir.

b. Uretimde pargalar: biitiinleme islemi daha da kolaylasmis, ve vasifli

isgiiciine gereksinim azalmaistir.

c. Iscilerin yeterlilik ve kalitede dolayli katkisma duyulan ihtiya¢ ortadan
kalkmustir.

d. Operator tarafindan miidahale edilmesi gereken bir¢ok islem otomatik
kontrol sistemleri tarafindan yapilmaktadir. Yani makine operatorlerinin el becerisine
ve inisiyatifine ihtiya¢ kalmamistir. Operatoriin yaptigi, zaten disketlere kayith
programlarla yiiklenen CNC tezgahima makine parcasmin yiikklenmesi, makinenin
diigmesine basilarak makinenin faaliyete gegirilmesi ve islem sonunda da makinenin

bosaltilmasidir®. Bu da vasif gerektiren bir ig degildir.

e. Mikro elektronik temelli makinelerin programlanmasi ise miithendisler
araciligiyla yonetim tarafindan yapilmaktadir. Yani emek siirecinde kontrol tamamiyla

yonetimin elindedir.

f. Bu yeni teknolojiler emegi ikame etmektedir. Ciinkii 3-4 klasik tezgah yerine
bir CNC tezgahi kullanilmaktadir.

41 90 Petrol-is, s.435-436. _
*2 Ansal, ““Teknolojik Gelismelerin Isgiicii Niteligine Etkileri’,s.20.
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g. Mikro elektronik teknolojilerin giivenirliklerinin yiiksek olmasi ve

bakimlarmin kolay olmasi, bakim onarim servislerinde de vasif diizeyini diisiirmektedir.

h. Karar alma ve yonetim mekanizmalarinda, {ist diizey yeterlilikte elemanlara

ihtiya¢ olugmaktadir.

1. Mikro elektronik temelli teknolojilerin kullanimi nitelikli isgiliciine duyulan

gereksinimi azaltirken, yeni tiirden kalifiye isgiiciine gereksinimi arttirmaktadir.
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SONUC

Teknolojik gelismenin, {iretime, Uretimin Orgiitlenisine ve iggiicliniin
iretimdeki konumuna, vasfina iligkin etkileri ele alindi. Bu inceleme yapilirken
iiretimin ve isgiicliniin teknolojik gelismeye baglh tarihsel degisim siireci irdelendi.
Sonugta, teknolojik gelismenin hem iiretimde hem de isgiiciiniin yapisinda ¢ok yonlii
degisikliklere yol agtig1 ortaya ¢ikti. Yeni teknoloji kullaniminin iiretimin Orgiitlenme
bicimine etkisi, daha dnceki liretim orgiitlenme bicimleriyle karsilastirildiginda tiretimin
esneklesmesi seklinde olmustur. Bilgisayar destekli tiretim teknolojilerinin kullanilmasi
talebe gore tretimi mimkiin kilmistir. Boylelikle {iretim miktarinda ve isgiicli
kullannmindaki standartlar ortadan kalkmistir. Az stoklu veya sifir stoklu ¢alisma s6z
konusu olmustur. Isgiicii agisindan ise ¢alisma saatleri, iicretler esneklesmistir. Bunlarm
yaninda bilgisayar destekli sistemlerin ve ¢ok amagli programlanabilir ekipmanlarin
iretimde kullanilmasiyla yiiksek kalitede {iriinler tiretilebilmis, piyasa talebine hemen

tepki verebilen bir iiretim yapis1 ortaya ¢ikmaistir.
Teknolojik gelisme sonucunda;
—Uretim ve isgiicii kullanim1 esneklesmistir.
—Istihdamin azalmas1 sonucunda is¢i basina maliyet diismiistiir.
—Talebe gore degisik nitelikte mallar tiretilebilir hale gelmistir.
—Uretimin hiz1 artmistir.
—Emek yogunlugu ve emek verimliligi artmistir.
—Hata orani en aza indirilebildigi i¢in mallarin kalitesinde artig vardir.

—Uretimde CNC tezgahlarmin kullanilmasi sonucunda, konvansiyonel tezgahlara

oranla tezgah kullanimi azalmis, alandan tasarruf edilmistir.
—Uretim siirecinin programlanabilir sistemlerle denetimi kolaylagmistir.

Teknolojik gelismelerin isgiiciiniin liretimdeki konumuna ve vasfina iliskin iki

farkli degerlendirme yapilabilir. Bunlardan birincisi iggiicliniin iiretim stirecindeki
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konumunun giiclendigi ve vasfinin arttig1 seklindedir. Bu durum bir esnek organizasyon
bi¢imi olan yalin iiretim sistemi i¢in gegerlidir. Digeri ise isgiicliniin {iretim siirecindeki
fonksiyonunun zayifladigi ve iiretim siirecinde vasifli ig¢iye gereksinim duyulmadigi
bi¢cimindedir. Bu durum ise daha ¢ok mikro elektronik temelli teknolojilerin {iretim

stirecine adaptasyonu sonucunda ortaya ¢ikmaktadir.

Yalin iretim siirecinin basarili bir sekilde isleyebilmesi, isiyle ve isletmesiyle
biitiinlesmis, motivasyonu yiikksek ve egitimli isgiiciine baghdir. Isgiiciiniin
motivasyonunun yiiksek olmasi ise, aldigi iicretin yaninda iiretim siirecinde inisiyatif
kullanabilmesi ve iiretim siirecini kontrol edebiliyor olmasiyla ilgilidir. Isgiiciiniin
egitimli olmasi, isini ve kendisini gelistirebilmesi ve iiretimin isleyisine Onerileriyle
katilabilmesi ona vasif kazandiran oOzelliklerdir. Bunlarin yanmda, yalin {retim
sisteminde isgliciiniin tek bir isi degil ¢esitli isleri yapabiliyor olmas1 (6rnegin her bir
is¢inin kendi gorevinin yaninda kalite kontrolden de sorumlu olmas1 gibi) da isgiliciiniin

vasfini arttirmaktadir.

Mikro elektronik temelli teknolojiler acisindan bakildiginda ise, sonug
farklilasmaktadir. Belki ilk tahlilde teknolojik tezgah kullaniminin nitelikli ve vasifli
is¢iyi gerektirdigi diistiniilebilir. Ancak, konu ayrintilariyla irdelendiginde bunun higte
boyle olmadig1 ortaya ¢ikmaktadir. Bu konuda yapilan 6rnek calismada bu fikri
destekler niteliktedir.

CNC tezgahlar1 programlanabilir tezgahlardir. Bu tezgahlarin programlamasini
mithendisler yapmaktadir. Tezgahlar1 kullanan isciler bu tezgahlar1 kullanmak i¢in
herhangi bir egitim almamigslardir. Tezgahlarda meslek lisesi mezunu geng iscilerin
kullanilmasinin nedeni ise, isin vasif gerektirmesi degil, isletme politikasiyla ilgilidir.
Uretim siirecinde iscilerin nerileri alinmamaktadir. Isciler iiretimde inisiyatif kullanma
durumunda degillerdir. Isgilerin iiretim siirecindeki fonksiyonu programi yapilmis, hizi
ve ritmi ayarlanmis tezgahlarla ¢alismaktir. Isciler iiretilen iiriinlerin kalite kontroliiyle,
arizalanan makinelerin yapimi ve bakimu ile ilgili degillerdir. Her bir is¢inin yaptig1 is

bellidir. Is cesitliligi yoktur.

Mikro elektronik temelli teknolojilerin {iretim siirecine adapte edilmesiyle,

tiretimde temel belirleyici gii¢ isglicii olmaktan ¢ikmustir. Boyle bir sistemin basarisi en
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Iyl programlanabilir teknolojik tezgahlarin varligina baghdir. Zaten tezgahlara kayitl
sistemlerde isin ritmi, hiz1 ve nasil yapilacag: bellidir. Uretim siirecini belirleyen
tezgahlardir. Iscilere diisen ise bu tezgahlarm ritmine uymaktir. Bu da vasif gerektiren

bir is degildir.

Gliniimiizde en kaliteli, en hizli ve en az maliyetli iiretimin yapilabilmesi
teknolojinin  kullanilabiliyor olmasma baghdir. Teknolojik gelismeleri iiretim
sireclerine adapte edebilen firmalar, edemeyenlere oranla bu noktada avantaj
saglamaktadirlar. Yeni teknolojileri kullanan bu firmalarda, iretimde artis
goriilmektedir. Ancak, direkt iiretimde calisacak vasifli iggiiciine gereksinim ise s6z

konusu degildir.

Tim bu sdylenenlerden sonra, teknolojik gelisme madem iscilerin vasiflarina,
bilgi, beceri ve Onerilerine ihtiya¢ duymuyor, o zaman teknolojik gelismeyi ret mi
etmeliyiz? Ya da makinelesmenin ilk dénemlerinde is¢ilerin, her seyin suglusu olarak
makineleri goriip, onlar1 kirmasi gibi biz de makineleri mi kirmaliy1iz? Hayir, ne
teknolojiyi ret etmeli, ne de makineleri kirmaliyiz. Ciinkii sorun teknolojik gelismede
degil, teknolojinin kullanimindadir. Eger teknolojiyi {retim siirecini daha da
insanilestirmek i¢in kullanirsak dogru kullanmis oluruz. Ornegin, teknolojiyi ¢alisma
saatlerini kisaltmak ve istihdami arttrmak icin kullanmak, dogru kullanmaktir. Ayni
sekilde, tiretim siirecinde iscilerin fikir ve Onerilerine agik olmak da teknolojiyi dogru
kullanmaktir. Su akildan ¢ikarilmamalidir ki teknoloji insanlar i¢indir, insanlar teknoloji

icin degil!

Bu calisma yapilirken tarih anlasilmadan bugiin anlagilamaz anlayisindan
hareket edilmistir. Bu amagcla teknolojik gelismenin iiretime ve isglicii yapisina etkileri
tarthsel bir perspektifle ele alimmustir. A isletmesinde yapilan anket ¢alismasinin
sonuglari, mikro elektronik temelli teknolojilerin isgiicii niteligine etkilerini ortaya
koymaktadir. A isletmesinde yapilan arastirma, mikro elektronik temelli teknolojilerin
tiretime etkilerini de ag¢iklamaktadir, ancak bu konu isgiicii niteligi konusu kadar
derinlikli ele almamamistir. Ancak, bu eksiklik genel yorumlarla giderilmeye
calisilmigtir. Kanimca, tezin bir baska eksikligi, teknolojinin iiretime ve isgiicline

etkileri tarihsel olarak incelenirken Osmanli lonca sistemine hi¢ deginilmemis

58



olmasidir. Oysaki bdyle bir inceleyis, teknolojik gelismenin Tiirkiye imalat

sanayisindeki degisim siirecini ortaya koyabilirdi.

Bu eksikliklerin yaninda tezin belki de en dnemli yani, gecmisten giiniimiize
teknolojik gelismenin genel olarak iiretim siireci ve 0zel olarak isgiicii agisindan
etkilerini basarili bir sekilde ortaya koyabilmis olmasidir. Bdylesi tarihsel bir

degerlendirmenin iktisat tarihi ile ilgilenenler i¢in yararli olacag diisiiniilmektedir.

Bu tez konusu ilk se¢ildiginde, teknolojide meydana gelen her yeniligin direkt
iretime olumlu yansidigi, ancak isgiicliniin iiretim siirecindeki roliinii zayiflattigi
disiiniilmekteydi. Baslangigcta ortaya konan bu sav, A isletmesindeki bulgularla

desteklenmistir. Bu baglamda tezin hedefine ulastig1 soylenebilir.
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