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IMALAT ISLETMELERINDE BUTUNLESIK IMALAT VE i$

OZELLIKLERI ARASINDAKI iLISKILER

Mustafa KOSEOGLU®

O:et:

Bugiiniin rekabet piyasasinda, imalat igletmeleri biiyiik degisikliklere
girismektedir. Bu degisiklikler bir yandan gelismis  teknolojilerden
yararlanmaya odaklanmig bir yandan da imalat stratejileri, envanter ydnetimi,
kalite giivencesi ve insan kaynaklart uygulamalar: ile de genigletilmigtir.
Gergekte, bu degisiklikler genis ¢capl drgiitsel doniistimii iceren yeni teknolojiyi
kabullenmenin Gtesinde genisleyerek yeni bir paradigmayr icermektedir. Bu
aragtirmanin amaci, yeni imalat paradigmasint karakterize eden kavramsal bir
yapt olusturmak ve i lizerindeki etkileri hakkinda teori gelistirmektir. Ayrica,
toplam kalite yonetimi, tam zamaminda iiretim ve ileri imalat teknolojilerinden
olusan ve imalat igin yeni bir paradigma igeren biitlinlesik imalat ile i
ozellikleri (gorev belirsizligi, karsilikli baghhk) arasmdaki iligki arastirmaktir.
Bagimlilik, isletme biiyiikliigii ve performansin azalticy etkilerine iligkin farkl
goriisler olmasina ragmen, bu ¢alismada sdz konusu de@iskenlerin durgunluk
yaratma etkileri iizerinde durulmugstur. Arastirmada kullanilan veriler Istanbul
Sanayi Odast’mn her yi yaymladigy en biyiik 500 sanayi igletmesi listesine
giren 48 imalat igletmesinden anket ve e. mail yoluyla elde edilmistir. Verilerin
analizinde regresyon analizi kullamimigtir. Sonuglar, biitiinlesik imalatin ig
ozellikleri iizerinde etkisi olmadigim gdstermektedir. Aksine, iliskilerin Orgiitsel
cevreye dayandirildig tespit edilmigtir.

Anahtar Kelimeler: Biitiinlesik imalat, i 6zellikleri, 6rgiitsel durgunluk.

THE RELATIONSHIPS BETWEEN INTEGRATED
MANUFACTURING AND JOB CHARACTERISTICS IN
MANUFACTURING FIRMS

Abstract:

Manufacturing organisations have undertaken massive changes in today’s
competitive markets. These changes originally centered on the use of advanced
technology but have broadened to include manifacturing strategy, quality
assurance, inventory management and human resource practices. In fact, these
changes comprise a completely new paradigm for manufacturing, extending
well beyond the adoption of new technology to encompass organisation-wide
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transformation. The purpose of this research was to construct a conceptual
Sframework that characterizes the new manufacturing paradigm and to develop
theory about its impact on jobs. In addition, the relationship between integrated
manufacturing, a new manufacturing paradigm comprising advanced
manufacturing  technology, just-in-time production and total quality
management, and job characteristics (task uncertainty and interdependence)
was investigated. Although different views regarding the moderating effects of
performance, size and dependency are possible, 1t was focused on the inertia-
creating effects of these variables. Data used in this study were collected by
using a mailed and e.mailed questionnaire from 48 manufacturing firms drawn
the top 500 companies listed in the Istanbul Chamber of Industry. Regression
analysis was used to analyze the data. Results showed no main effects of
integrated manufacturing on job characteristics among operations, quality
control and production control. Rather, the relationships were contingent on
organisational context.

Keywords: Integrated manufacturing, job characteristics, organisational inertia

GIRIS

Son yillarda, tiretim sektoriinde faaliyet gdsteren isletmeler buyiik degisikliklere
girismektedirler. Isletmelerin rekabetgi kalabilmeleri igin, bu degisiklikler bir yandan
gelismis teknolojilerden yararlanmaya odaklanmus bir yandan da imalat stratejileri,
envanter yonetimi, kalite giivencesi ve insan kaynaklari uygulamalari ile de
genigletilmistir (Gunn, 1987; Majchrzak, 1988; Metz, 1996). Tesebbiis ¢esitliligi,
orgiitlerdeki degisim ihtiyaci ile ortaya ¢ikar. Ashinda, bu degisiklikler genis ¢apli
orgiitsel doniisiimii igeren yeni teknolojiyi kabullenmenin &tesinde genisleyerek yeni
bir paradigmay1 icermektedir (Gunn, 1987; Schonberger, 1986; Clark, 1996). Hayes,
Wheelwright ve Clark (1988), is tasarimu gibi diger orgiit unsurlarim yeniden
sekillendirmeden, ileri imalat teknolojilerinin basarili bir gekilde kullanilmasinin
imkansiz olacafimi savunmaktadirlar. Mortimer (1985)’e gore, yeni teknolojiler,
insanlarin yeni beceri gelistirmelerini ve yeni isler yapmalarim gerektirmektedir.
Boylece, insanlarin igleri ve iligki yapilar1 bunlardan tiiretilmis olur.

Bu diisiincelerin ¢ogalmasimna ragmen, yeni imalat uygulamalari ve i tasarmmi
arasindaki iliskiyi inceleyen uygulamaya yonelik ¢aligmalar smirlidir. Yeni teknoloji
uygulamalan ¢esitli oldugu igin kavramsal olarak bu uygulamalara entegre olmak
olduke¢a zordur. Nispeten bu alandaki incelemelerin bas gdstermesi biitiinsel teorik bir
yapmin olmayisindan kaynaklanmaktadir. Boyle bir yapimun olmayisi, i tasarimu
Uzerindeki yeni imalat wuygulamalarmin etkileri hakkinda teori kurmay
zorlagtirmaktadir. Bu c¢aligmamin amaci, yeni imalat paradigmasmu karakterize eden
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kavramsal bir yap1 olusturmak ve is {izerindeki etkileri hakkinda teoriler gelistirmektir.
Ayrica, orgiitsel durgunluk kavramim da dikkate alarak, yeni imalat uygulamalarina
kars1 orgiitsel tepkileri sekillendirmek igin bir grup faktér belirlemektir.

1) BUTUNLESIK IMALAT KAVRAMI VE YENI IMALAT
UYGULAMALARI

Teknolojideki hizli degisme ve gelismeler imalat metot ve sistemlerini de hizla
degistirmektedir. Bu degisime ve gelisime baglh olarak, imalatta yeni teknolojiler ve
imalat sistemleri kullamlmaktadir. Bunlardan ileri imalat teknolojisi (IiT), tam
zamanmda tretim (TZU) ve toplam kalite yonetimi (TKY) belirgin bir sekilde goze

carpmaktadir. Bu ¢aligmada, imalat i¢in yeni bir paradigma igeren bu ii¢ uygulama
“biitiinlesik imalat” olarak tanimlanmustir.

Ileri imalat teknolojisi: Modern isletmelerde imalat siirecinde teknolojinin rolii,
son zamanlarda bircok yonetsel aragtirmanm konusu olmustur. Ozellikle degisen piyasa
sartlarinin zorlamasiyla, geleneksel montaj hattt uygulamalan yerini hizla bilgisayar
kontrolli imalat teknolojilerine brrakmaktadir. Bilgisayar teknolojilerindeki
ilerlemelerin imalat siirecindeki yansimalar1 igletmelerde bilgisayar destekli tasarim ve
mithendislik (CAD-CAM), bilgisayar destekli imalat (CAM), esnek {iretim sistemleri
(FMS), sanayi robotlar1 ve bilgisayar tiimlesik imalat (CIM) seklinde ortaya
¢ikmaktadir. Ileri imalat teknolojilerinde, geleneksel teknolojilerde oldugu gibi
donanim, yazilim ve insan faktorleri yer almaktadir. Ancak, geleneksel teknolojilerden
farkli olarak ileri imalat teknolojilerinde bu faktdrlerin goreceli bilesimi farkh
diizeydedir. Ileri imalat teknolojilerini geleneksel teknolojilerden ayiran en biiyiik
ozellik, 6zel bilgisayar yazilimlarmin kontrol amagli olarak yofun bir sekilde
kullamlmasidir. fleri imalat teknolojisi, hem imalat siirecinde kullanilan makine ve
ekipmani, hem de toplam kalite yonetimi ve tam zamammnda iiretim gibi yonetsel
felsefeleri icerecek kadar genis bir kavramdir. Ileri imalat teknolojisinin degisik
elemanlarina iligkin detayh bilgi, Gunn (1987), Majchrzak (1988), Dean ve Susman
(1989), Helfgott (1988), Kuiral (1996) ve Nalbant (1997) yapmus olduklan
¢aligmalardan saglanabilir.

Tam zamamnda iiretim: Tam zamaninda tiretim, temin siireleri ve stoklari
azaltarak maliyetleri minimize eder. Tam zamaninda iiretim gerekli pargalari, gerekli
miktarda, gerekli oldugu yerde ve zamanda, dogru kalitede iiretmek olarak tammiamr
(Schonberger, 1986). Buna gire, tam zamaninda iiretim sermaye, ekipman ve isgiicii
gibi tiretim kaynaklarimin kullamimm en iyi hale getirme konusunda yetkin, basit ve
etkin bir iiretim sisteminin isletilmesidir(Dinger, 1996). Bu temel kavram, bir dizi




116 / Mustafa KOSEOGLU

diisiince ile gevrilir. Ornegin, “kanban” tam zamaninda {iretimi gergeklestiren dnemli
bir aragtir ve tiim siireglere ne zaman ve ne miktarlarda iiretim yapacaklarini zamaninda
bildiren bir bilgi sistemidir(Karmarker, 1989; Wilkinson ve Oliver, 1989; Fraizer ve
Mark, 1996). Diger ilgili teknikler, makine hazithk siirelerinin azaltilmasiyla parti
bityiikliigiiniin kiigtiltiilmesi (Schonberger, 1986) ve az sayida tedarikei ile siki ¢aligma
iligkilerinin kurulmasidir (Gunn, 1987). Tam zamamnda iiretimin ileri imalat
teknolojilerine bir alternatif olmaktan ¢ok gerekli bir ilk basamak oldugu gbz Sniine
almmalidir. Ileri imalat teknolojisini bagariyla uygulayabilmenin temel ilkeleri
“basitlestir, biitiinlestir ve sonra otomasyona geg” seklinde ifade edilmektedir. Bu

ilkelerin ilk ikisi igin tam zamaminda iiretim sistemi son derece &nemli ve kayda deger
katkilarda bulunmaktadir (Bessant, 1991).

Toplam kalite yonetimi: “Kalite” kelimesinin farkli kullamlmasmdan dolayn,
butiinlesik imalat i¢indeki {i¢ uygulamadan anlasilmas: en zor olam toplam kalite
yonetimidir (Garvin, 1987). Tam zamaninda tiretim gibi toplam kalite yonetimi de basit
temel kavramlan igerir. Temeldeki diistince, ilk seferinde dogru yapmak, siirekli
gelismeyi saglamak ve miisteri ihtiyaglarim anlamak ve karsilamaktir (Gunn, 1987,
Schonberger, 1986; Harrington, 1987; Hackman ve Wageman, 1995). Istatistiksel
proses kontrol (Harrington, 1987), kalite fonksiyon agilumi (Sullivan, 1986) ve Taguchi
metotlan (Taguchi ve Clausing, 1989) ortak uygulamalar olarak belirtilebilir. Toplam

e JODRTITONIIN WY FRRmaya konmas ksa vadeh b sirey depid. 'YU?\'&“}KA\\\%
yonetimi uzun donemde stratejik bir hedef olarak her kadferr%eden e{x ust.du'ze}’de
katihm gerektirmektedir. Bu noktada, ileri teknolojinin ve bl.lgls_ayar tiimlesik imalat
sistemlerinin toplam kalite orgiitiintin olusmasinda onemli bir rol oynayacaklar

kuskusuzdur.

fleri imalat teknolojisi, toplam kalite ySnetimi ve tam zamaninda iir.etlmk
organizasyonlarmin  bigimini depistiverek  dizenil  qaligmalaru szzjglar. inBlr(t;;)m
aragtirmact  bunlarin birbirini tamamladifini ortay.a. koymugtur. Omeg ,1 "
zamanmda iiretim, stoklari, toplam {iretim siiresu, .hamadde ve ma zerlnk
maliyetlerini, hatali mamul sayisin azaltarak toplam ka.htey1 artur, buna.k.a.r§11in
toplam kalite, kaynak israfin1 ve mamul gelistirme sﬁresm} k.15a1tarak, prose; 1?1.15 e1 )
sayisim ve teslim siirelerini kisaltarak tam zamaninda {iretimi kcl)laylastlrlr. eri ima ;
teknolojisi birbirinin yerine kullamlabilecek kadar toplam.kz?h.te. ve tam zamam(rll" :
{iretim ile yakmdan iligkilidir. Bu tiretim uygulamalarmn b1rb1r1_m s'arma51 ne tesa 1;'1
ne de yiizeyseldir. Tartisilan uygulamalarin her biri bijtijr?le.s1k 1m§1at1n.f?rk1; ir
yoniidiir. Bir imalat ydnetim paradigmasimn €sas diigiincesi, imalat igleminin farkly

yénleri arasindaki engelleri ortadan kaldirmaktir.
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II) BUTUNLESIK IMALAT VE IS TASARIMI

Birgok arastirmacinin da iizerinde mutabik oldugu konulardan biri biitiinlesik

' imalat faaliyetlerinin uygulanmasimn firma i¢inde bazi degisikliklere yol agacag: gibi

ig tasarimunin da degisecedi ve yeni islerin ortaya ¢ikacagidir (Ettlie, 1988; Majchrzak,
1988). Her ne kadar ig tasarimu uzun siire drgiitsel aragtirmalar igin konu olmus ise de,
aragtirmacilar is tasannum nelerin etkilediginden ziyade, genellikle is tasariminin is
gbren memnuniyeti ve motivasyonu iizerine odaklanmislardir (Oldham ve Hackman,
1981; Graham ve Messner, 1998). Is tasarimi geleneksel fabrikalarda, is bolimii,
uzmanlasma ve standardizasyon gibi Tayloristik ozellikler tarafindan tammlanir.
Bunlar biitiinlesik imalat acisindan hedefler, islevler ve safhalar olarak ayrnlirlar.
Geleneksel imalat paradigmas: altinda, otomasyon Tayloristik i tasariminn aracrydi.
Fakat, Zuboff (1988) ve Baytos ve Kleiner (1995) gibi arastirmacilara gore,
uygulamada olan mevcut bilgi teknolojileri farkli iy tasarimlar1 igin gerilime el
koymustur. Kormn ve Schumann (1990)in belirttifi gibi, yonetim daha kompleks ve
biitiinlesik ig organizasyonlar: i¢inde, is giictinii kullanarak ve i boliimiint hafifleterek
verimlilikte bir artis saglayabilir.

Bu ¢aliymada, iy karmasikhgy, is gesitliligi ve karsilikli baghilik olmak iizere
fabrika islerinin {i¢ c¢arpict goriisii tzerinde durulmustur. Bu is 6zelliklerinin
secilmesindeki nedenler sunlardir: a) teorik agidan bakildifinda, secilen is
Ozelliklerinin agamalar, islevler ve hedeflerin biitiinlesmesinin dogrudan sonuglan
oldugu gériilmektedir, b) literatiirde tamimlanan ig tasarmundaki degismelere tam
uymaktadirlar, ¢) Van de Ven ve Delbecg (1974) tarafindan gelistirilen 6lgek ve
Olclimlerden yararlanmak amaciyla bu 6zellikler se¢ilmistir.

Is karmagsikligr: Problem ¢ozme, takdir uygulama ve teknik bilgi kullanma gibi
zihinsel siiregler igeren is, karmasiktir (komplekstir) (Perrow, 1967; Van de Ven ve
Delbecg, 1974). Bir igin teknik, kavram ve analitik beceri olarak el emeginden bilgiye
kadar degisen bir artig gerektirdigini ileri siiren bazi yazarlar, biitiinlesik imalatin
goriislerini i karmagikhigina baglamaktadirlar. Teorik agidan bakildiginda, i gorenlere
kendi islerini yerine getirmelerine miisaade edilerek, biitiinlesik imalat, tiretim
asamalan ve islevler arasindaki engelleri ortadan kaldinr. Is gorenler daha fazla bilgi
edinerek, ilgi alanlarim genisletmek zorundadirlar. Is gérenler teknik bilgilerini kendi
islevlerinin 6tesinde bir tiretim prosesinin uzak ve yakin asamalarimn goriislerini
kapsayacak bigimde gelistirmek zorundadurlar. Béylece, islevlerin sadece bir hedefe
odaklanacak sekilde tasarlandifi geleneksel isletmelerdeki problem c¢ozme




118 / Mustafa KOSEOGLU

zorluklarindan uzaklasilmis olunur. Schmenner (1988)’a gore, bu argiimanlarin
temelinde, modern fabrikalarda problem ¢6zmeye verilen 6nem ve aciliyet yatmaktadir.

Is cesitliligi: Ozel durumlar igin gerekli esnekligi karsilayan ve birkag farkh
gbrev yapmay1 kapsayan isler, is ¢esitliligi olarak tanimlanir (Perrow, 1967; Van de
Ven ve Delbecg, 1974). Otomatik fabrika gézlemcileri artan gesitlilige kars: bir egilim
oldugunu gormiislerdir (Butera ve Thurman, 1984; Morgan, 1988; Schonberger, 1986).
Uretim asamalar1 ve islevsel boliimler arasinda geleneksel iiretimden daha az ayrima
sahip olan biitiinlesik imalat kullanildi1 zaman, is gorenler diger islevler i¢in 6nceden
sakl tutulan igleri daha uygun olarak yapmaktadirlar. Helfgott (1988)’a gore, is
gorenlerin daha fazla iy gesitliligi yapmalan i¢in, bircok fabrikada ayn islerin sayisi
azaltilmaktadir. Omegin, bilgisayar programlama bazen makine operatorlerinin
isleriyle birlestirilmekte (Kelly, 1990), kalite kontrol personeli egitimci olarak
goriilebilmektedir (Majchrzak, 1988). Medcof (1989) tarafindan yapilan galigmada,
bilgisayar kullammnin banka ¢aliganlari arasinda iy ¢esitliligini  artirdigim
goriilmektedir. Ayrica, miihendisler arasinda yapilan bir ¢alismada bilgisayar destekli
tasarimin beceri ¢esitliligi ile baglantih oldugu Collins ve King (1988) tarafindan rapor
edilmigtir.

Karsihikly baglhiik: Calisanlar kendi iglerini tamamlamak icin bagkalan ile
isbirligi yaptiklari zaman igler, karsilikhi olarak birbirine baghdir (Mohr, 1971; Van de

" Ven, Delbecg ve Koenig, 1976). Biitiinlesik imalat i¢ miisteriler arasinda degisimleri
kolaylastirmak ve engelleri ortadan kaldirmay: igerdigi zaman, kargilikli baglilik isin en
onemli parcasidir (Ettlie, 1988). Biitiinlegik imalatin egilimi hedef biitiinlesmesine
dogru karsilikli baghilign kendine dahil etmektedir. Geleneksel bir imalat
organizasyonunda hedefler alanindaki islevler olduk¢a simirlidir, bdylece bu islevleri
yerine getiren insanlar dayanigma iginde caligabilirler. Fakat, biitiinlesik imalat altinda,
gesitli hedefleri iceren sorumluluklar genigletildigi zaman, islevlerin uygulanmasinda
ciddi zorluklar s6z konusudur. Onlarin amaci aym hedefler tizerinde iyilegtirme gabas:
gosteren diger islevler ile birlestirilmelidir. Boddy ve Buchanan (1986) bitiinlesik
organizasyon igindeki departmanlarmn birbirlerine bagliligm artirdifim savunmaktadar.
Boylece, gruplar ve bireyler birbirlerinin performansina daha bagiml: hale gelebilirler.
Daha 6nceki arastirmalar emek yogun islerde esnek otomasyonun kargilikli baglihig
artirdigim  gdstermektedir (Argote ve Goodman, 1986; Shaiken, 1984; Majchrzak,
1989). Butera ve Thurman (1984)’a gére, otomasyon baz is¢ilerin baglhiligini artirirken
digerlerini etkilememigtir. Biitiin bunlar gostermektedir ki, biitlinlesik imalat ve is
tasarimu sanildiindan daha karmasik iligkilere sahiptir.

IIT) ARASTIRMA MODELI VE HIPOTEZLER
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Biittinlesik imalat ve is tasarimu arasindaki iligkiye yénelik yapilan ¢aligmalar,
islerin biitiinlesik imalata uygun hale getirilmesiyle, organizasyonlarin daha cok basarn
saglayacaklarim gostermektedir. Fakat, bu yaklagim, biitlinlesik imalatin organizasyon
ve kurulug gevresini goz ardi etmektedir (Barley, 1986). Kurulus ¢evresinden kasit,
orgiitiin sahip oldugu yapisal ve demografik faktorleri kapsayan sartlarda yeni bir
teknolojinin uygulanmasidir. Farkli yazarlar teknoloji ve organizasyon arasindaki
iligkiyi incelerken farkli gevresel unsurlara 6nem vermiglerdir. Ornegin, bu iliskinin
sekillenmesinde idari tercihler ve degerler 6nemli rol oynamugtir(Child, 1972).
Wilkinson (1983) yeni bir teknoloji olan CNC’nin etkileri iizerindeki ¢aligmalarinda,
orgiitsel ¢evrenin O6nemi tlizerinde durmugtur. Wilkinson’a gore etkili diisiince, is
tasarimum  smirlar  fakat belirlemez. Ozellikle, yeni teknolojinin uygulamaya

baglamasiyla meydana gelen isler, operator ve denetgiler arasmndaki goriismeler kadar
yo6netsel kararlar tarafindan da etkilenir.

Markus ve Robey (1988)’e gore teknolojinin etkileri olarak diisiintilen ne varsa
gercekte teknoloji ve Orgiitsel ¢evrenin ortak iriiniidir. Bu agidan bakildiginda, is
tasarimi ve teknolojiye iligkin yapilan ¢alismalarm tutarsizliy hig de siirpriz degildir.
Bu konuya iliskin farkli teorik durumlar miimkiin olsa da, genel bir diisiince olarak,
orgiitsel ¢evre, is tasarimt ve teknoloji arasindaki iliskiyi etkiler. Bunlardan biri, yeni
bir teknoloji kullanilmaya baglandifinda orgiitsel ¢evre islerin yeniden tasarimum
6nleyebilir seklindedir. Wilkinson, yoneticilerin etkisinin mevcut anlasmalarda, ¢ikar
cevrelerini korumaktan ibaret oldugunu savunmaktadir. Child ve arkadaslar1 (1987),
orgiitlerin yeni teknolojiler tarafindan gosterilen adaptasyon tiirlerini yapmadiklarim
isaret etmektedirler. Yazarlar, bu basarisizlify statiikocu drgiit iiyeleri ve i§ tasariminin
mevcut sisteminin kurumsallagmas: veya geleneksellesmesi gibi orgiitsel tutuculugun
sayisiz kaynaginin ortaya ¢ikmasna yiiklemektedir.

Is tasanmlarinin yeni teknolojiye adaptasyonunu énleyen orgiitsel gevre fikri,
orgiitsel durgunlugun teorik simrlar iginde yer alabilir. Hannan ve Freeman (1984),
hem i¢ (sermaye yatirimi, siyasal istikrar) hem de dis (giris ve ¢ikis engelleri, yasal
sinirlamalar) olmak tizere sayisiz durgunluk kaynag: belirlediler. Hannan ve Freeman
Orgiitsel durgunlufun varhfmin organizasyonlarin asla defismeyecegi anlamina
gelmedigini fakat zamanla ¢evrelerindeki tehdit ve firsatlara yavasca cevap verdiklerini
savunurlar. Adaptasyonlar, disaridaki bir gozlemciye agik¢a goézilkmesine ragmen,
uygulamada kendilerini belli etmeyebilirler (Nelson ve Winter, 1982). Bu argiimanlar
orgiitsel durgunluk kaynaklarinin, biitiinlesik imalat ve is dzellikleri arasindaki iligkiyi
azalttifim gostermektedir.

Durgunluk &rgiitler arasinda egit bir sekilde paylagiimaz fakat daha ¢ok belirli
ozelliklerde yogunlagir (Hannan ve Freeman, 1984). Bu agidan bakildiginda, drgiitsel
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diizenlemelerin (anlagmalarin) belirli tiirlerinin, i tasarimlarinin biitiinlesik imalata
uygunlugunu engellemek i¢in digerlerinden daha olasi oldugu goriilmektedir (Kelly,
1990). Diger bir ifadeyle, biitiinlesik imalat ve is tasarimm arasindaki iligkinin
gliciindeki degisim, durgunluk kaynaklarinin giiclindeki degisimin bir fonksiyonu
olabilir. Durgunluga neden olan ¢ok sayida kaynak incelenebilir. Bu g¢aligmada,
durgunluga neden olan i¢ ve dis kaynaklar iizerinde yoZgunlagilmis ve biitiinlesik imalat
ve i Ozellikleri arasindaki iliskiyi etkileyen ii¢ faktor (performans, isletme biiytikligi
ve bagimllik) tizerinde durulmustur. Yiiksek performans, ise uyum saglamada
yoneticilerin motivasyonunu azaltmakta, isletme biiyiikliigii ve bagimlilik ise kendi
organizasyonlarini degistirmek i¢in yeteneklerini azaltmaktadir.

Arastirma modeli Sekil: 1 de verilen iy Ozellikleri, orgiitsel durgunluk ve
biitiinlegik imalat arasindaki iligkiyi géstermektedir. Bagimlilik, isletme biiyiikligii ve
performansin azaltici etkilerine iliskin farkli teorik goriisler olmasina ragmen, bu
¢alismada s6z konusu degiskenlerin durgunluk yaratma etkileri {izerinde durulmugtur.

Orgiitsel durgunlugun nedenleri

01. Performans
02. Isletme biiyiikliigii
03. Bagimlilhk

Biitiinlegik imalat ' Is ozellikleri

1. fleri imalat teknolojisi _ 1. Is karmagikhgy

2. Toplam kalite yonetimi < A 4 > 2. Is gesitliligi

3. Tam zamaninda tiretim . 3. Karsilikl baghhk
Sekil :1

Biitiinlesik imalat, is Ozellikleri ve Orgiitsel Durgunluk Arasindaki Tligkiler

Performans: Koti performans, orgiitsel adaptasyona duyuldugunun sinyalim
verir. Eger biitiinlegik imalatin uygulanmas: bir ¢ikig ise, ig tasarimm da degisim igin
rasyonel bir yol olabilir. K&tii performans durumunda, yéneticiler maksimum verime
ulagsmak icin 6rgiitsel uygulamalart gézden gegirmek konusunda baski altindadirlar.
Boylece, mevcut uygulamalar, yonetimsel inang ve degerlerde derin kéklesmeler
oldufu zaman bile, kétii performans bu uygulamalar igin bir soru isareti olabilir
(Becker ve Gerhart, 1996). Eger durgunluk mevcut ise, yoneticiler performans:
gelistirmek icin tesvike sahiptirler. Child (1972)’a gbre, iyi performans verimsiz

olduklar1 zaman bile, yéneticilere tercih ettikleri uygulamalara devam etme imkam
saglar.
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Hipotez-1: Iy ozellikleri ve biitinlesik imalat arasindaki iliski, performans:

diigiik olan organizasyonlarda performansi yiksek olan organizasyonlardan daha
yiiksektir.

Isletme biiyiikligi: Orgiitsel adaptasyon iizerinde yapilan gahismalar, biiyiik
organizasyonlarin degisim konusunda biiylik zorluklar yasadiklarini gostermektedir
(Downs, 1967). isletme biiyiikliigi ve durgunluk arasindaki bu iliski biirokrasinin bir
sonucu olabilir. Isletme biiyiikliigii resmiyetle iliskili olup, isletmelerin degisiklige
cabucak uyum saglamalarim zorlastirir (Hannan ve Freeman, 1984; Bantel ve Osbom,
1995). Isletme biiyiikliigiinin durgunlugu artirdips ve biiyiik organizasyonlarda
durgunlugun tist diizey yoneticilerin yetersizliginden kaynaklandig: ileri siiriilmektedir.
Ayrica, biyitk organizasyonlarin karmasikliginin degisimi uzun siire geciktirdigi ve
hatta bilylik organizasyonlardaki yoneticilerin buna tesebbiis bile etmediklerini ifade
edilmektedir. Kelly (1990) de, kiigiik isletmelerin biiyiik igletmelere nazaran makine
teknisyenlerinin roliinii degistirmeye daha yatkin olduklarim belirtmektedir.

Hipotez 2: Iy ozellikleri ve biitiinlesik imalat araswmdaki iligki, kiiciik
isletmelerde bilyiiklere nazaran daha giicliidiir.

Bagimhilik: Durgunlugun iigiincii kaynafi ise, organizasyonlarin daha biiyiik
yapilara baglanmasidir. Ana isletmelere bagh isletmeler, bagimsiz isletmelerden daha
az ozerklige sahiptirler (Pugh, Hickson, Hinings ve Turner, 1969). Boylece, bagumsiz
isletmelerin biitiinlegik imalata karsi daha esnek olduklann distiniilmektedir. Bir
isletmede amaglanan insan kaynaklan yonetimi uygulamasindaki degismeler, ortak
politikalara karsi oldugu i¢in tikanmustir (Majchrzak,1988). Kelly’nin bulgularina
gore, makine teknisyenlerine ait islerin bilgisayar programlarma uyarlanmas: bagimsiz
isletmelerde daha kolay olmaktadir. Ortak galisanlar biitiinlesik imalat ile is tasanm
iligkisinin 6nemini anlayamazlar.

Hipotez-3: Is ozelikleri ile biitinlesik imalat arasindaki iliski, bagimsiz
isletmelerde bagimlilara nazaran daha giiglidiir.

IV) METODOLOJI
A) Veri Toplama

Bu c¢ahsma igin gerekli olan bilgiler iiretim sektoriinde faaliyet gosteren

" igletmelerin genelde {ist ve orta diizeydeki yoneticilerinden bilgi toplama suretiyle elde

edilmistir. Bu aragtirmada bilgi toplama yontemi olarak anket formu kullamlmistir.
Hazirlanan anket formu, yapilan bir pilot galiymadan sonra diizeltilerek [stanbul Sanayi
Odasmm 2000 yilinda yaywmladigi Tiirkiye’nin 500 sanayi kurulusundan otomotiv,
madeni egya, metal, tekstil, elektrik, elektronik, ilag, kimya, kagit ve cam gibi alt
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sektorlerde yer alan 283 isletmeye gonderilmigtir. Anket formlan, igletmelerin genel
miidiirliiklerine posta ve e.posta aracilifiyla ulastirilmustir,

Bu ¢ahsmada ilk temas kurulan {ist diizey isletme yoneticileri olmustur.
Ydoneticilere ¢aliymamin amacini belirten bir mektupla birlikte, ileri imalat teknolojisi,
toplam kalite ydnetimi, tam zamaninda iiretim, isletme biiyiikligi ve performansa
iligkin hazirlanan bir anket formu gonderilmigti. Dort hafta sonra, anketi
cevaplamayan list diizey yOneticilere e.posta yoluyla bir hatirlatma mektubuyla birlikte
ikinci bir anket formu gonderilmistir. Toplam 283 igletme yoneticisinden 48’i (%17)
anketi cevaplayarak galigmaya katkida bulunmustur. Ust diizey yéneticilerden islemler,
kalite ve iiretim kontrol ydneticilerinin isimlerini belirtmeleri istenmistir.

Segilen orta diizey yoneticilerden isletmenin performans: ve kendi alanlariyla
ilgili biitiinlesik imalatin durumu hakkinda bilgi edinilmistir. Ormegin, islemler
yoneticilerine ileri teknoloji hakkinda, tiretim kontrol yoneticilerine tam zamaninda
tiretim hakkinda ve kalite yoneticilerine toplam kalite yonetimi hakkinda sorular
sorulmustur. Ayrica, orta diizey yoneticilerden kendi béliimlerindeki yonetim dis
iglerin karsihikh baghlik, ¢esitlilik ve karmagikhik oranlan sorularak bilgi toplanmstir.
Ug hafta sonra, ankete cevap vermeyen orta diizey yoneticilere e.posta yoluyla bir
hatirlatma mektubuyla birlikte ikinci bir anket formu gonderildi. Ankete (39) islemler
yOneticisi, (42) kalite yoneticisi ve (37) iiretim kontrol yoneticisi cevap vermistir.

Orta diizey yoneticilerden kendi béliimlerinde ydnetici olmayan iki ig gorene
anket formu vermeleri istenmistir. Bu i3 gorenlere kendi is dzellikleri ile ilgili sorular
sorulmustur, Uc haftadan sonra, ankete cevap vermeyen is gorenlere orta diizey
yoneticiler vasitasiyla ikinci bir mektup ve anket formu gonderilmistir. Bdylece,
islemler, kalite ve iiretim kontrol bélimlerinden ankete katilan is géren sayisi sirasiyla
(29), (30) ve (31) olarak gerceklesmistir.

B) Ol¢iim Aract

Olgiim arac1 olarak kullanilan anket formu biitiinlesik imalat, is 6zellikleri ve
durgunlugun kaynaklarnn olmak iizere i¢ kisimdan olugsmaktadir. Bu c¢aligmada
kullamlan degisik 6l¢iimlier asagida verilmistir.

Biitiinlegik imalat: Bir isletmenin iiretim esnasinda bilgisayar teknolojisini ne
kadar kullandiim ortaya koymak amaciyla 13 sorudan olusan bir 6lgekle “ileri imalat
teknolojisi”, bir isletmenin iiretim esnasinda kaliteyi stirekli gelistirmek i¢in ne kadar
¢aba harcadiini ortaya koymak amaciyla 10 sorudan olusan bir dlgekle “toplam kalite
yOnetimi” ve bir igletmenin stoklar: ve temin siirelerini azaltarak maliyetleri diigiirmek
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i¢in ne kadar ¢aba harcadigini ortaya koymak amaciyla 5 sorudan olusan bir 6lgekle”
tam zamaninda iretim” §lotilmistiir,

Is ézellikleri: Ug kisimdan olusan is 6zelliklerini dlgmede daha énce giivenilir
sonuglar vermis olan Ven de Ven, Delbecg ve Koenig (1976) tarafindan gelistirilen
anketten yola ¢ikarak bir anket gelistirilmistir. Gelistirilen anket orta diizey yoneticilere
ve is gérenlere dagitilmistir, Bir igin yapilabilmesi i¢in ne kadar teknik bilgiye ihtiyag
duyuldugunu ortaya koymak amaciyla 3 sorudan olusan bir 6lgekle “is karmagiklig1”,
bir isin yapilabilmesi i¢in kabul edilen metod ve prosediirlerde ne kadar gesitlilige
ihtiya¢ duyuldugunu ortaya koymak amaciyla 7 sorudan olusan bir olgekle “is
cesitlilii” ve bir isin yapilabilmesi i¢in difer islerle ne kadar isbirligine ihtiyag
duyuldugunu ortaya koymak amaciyla 7 sorudan olugan bir dlgekle “kargilikli baghilik”
Olgtilmiigtiir.

Durgunlugun kaynaklare: “Isletme biiyiikliigiini” 6lgmek amaciyla tst diizey
yoneticilere tam mesai ¢ahsan isci sayis1 sorulmustur. Ust ve orta diizey yoneticilere
verimlilik, temin siiresi ve mamul kalitesine iligkin 8 sorudan olusan bir Glgekle
“performans” Sl¢iilmiigtiir. “Bagimliligr” 6lgmek icin, isletmeler bagimsiz ise “0”, bir
isletmenin yan kurulugu ya da bsliimii ise “1” degerini vererek kodlanmustir.

V) HIPOTEZLERIN TEST EDILMESi

Tablo: 1, degiskenlere ait ortalama, standart sapma, giivenirlilik katsayis1 (o) ve
korelasyon katsayilarim gostermektedir. Degiskenlerden ileri imalat teknolojisi, toplam
kalite ydnetimi ve tam zamaninda iiretim i¢in kullanilan veriler orta ve st diizey
yoneticilerin vermis olduklar1 cevaplann ortalamas: olarak alinmustir. Benzer sekilde is
dzelliklerine iligkin veriler orta diizey ydneticiler ve yonetici olmayan personelden elde
edilmistir. Bu verilere dayanarak yapilan on analizler, i3 karmagikligi ve is ¢esitliligi
yiiksek derecede iligkiye sahip oldugundan (iglemler i¢in r = 0.55, kalite i¢in r = 0.59
ve tiretim kontrolii i¢in r = 0.53), bu iki degisken birlestirilerek tek bir degisken olarak
ele almmustir. Bdylece analizlerde, is karmasikligi ve is cesitliligine ait dlgtimlerin
ortalamasi “gérev belirsizligi” olarak tanimlanan yeni bir degisken i¢in kullamilmstir.

Tablo: 2, biitiinlesik imalatin is 6zellikleri tizerindeki etkileri i¢in baslangi¢
regresyon analiz testlerinin sonuglarimi gostermektedir. Regresyon analizleri islemler,
kalite ve iiretim kontrolii i¢cin ayri ayn yapilmugtir. Genelde, elde edilen sonuglar
biitiinlesik imalatin iy ozellikleri iizerinde etkisi olmadifim gostermektedir. Gerek
gorev belirsizligi gerekse karsilikli baglilik i¢in regresyon esitliklerinin hi¢biri dnemli
bir sonuca sahip degildirler ve hi¢bir durumda agiklanan varyansin 0.05 den fazla
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oldugu goriilmemistir. Sadece islemler yoneticileri i¢in ileri imalat teknolojisinin gorev
belirsizligi tizerindeki etkisi incelendiginde beta degeri nemli bulunmugtur (p< 0.10).

Tablo : 1
Tanmmlayict Istatistikler
Degiskenler ot | ss [ | 1 2 3 4 | s s 7 Js|9o]0}n|n

1. tieri imalat Teknolojisi (iiT) | 2.04 | 0.56 058
2. Toplam Kalite Ydnetimi 0.7

) 189 | oo | %71 29
3. Tam Zamamnda Uretim 0.7

a2t 436 Lo | %7 | 7 | w2
4. Performans 3.28 | 0.44 0; 20 .49 .02
5. lgletme bayikligi 575 | L1t - .39 a8 o5 | .04
6. Bapmlhk 053 losol - | ag | o6 | as) a3 |00
7. lslemleri;ingdrev belirsizligi 4.36 0.92 0; 22 -.04 07 .06 21 -.04 4
8. Kaliteigin gorev belirsizlii 462 | 089 °i8 04| <03 fosf o1 Jaz] a0 | 35
9. Uretim kontroli igin gorev 0.7 - - 2 )

P 4ss [ o8 | 4T o5 | oos || aas | o | o8 |06 |
10. islemler icin karsthkh baghlik | 5.43 | 0.83 057 17| 09 | oo | -0 jos| w9 | 91 ';’ b
11. Kalite igin Karsthkh baghhk | 4.88 | 0.77 °;‘7 06 | 07 j.04| -03 | 22| 06 | 23 '(‘)‘ 51 27
12. Uretim kontrolii igin karsihkh 0.7 - 2 3 1

b abkik saz | oea | %) oo | s | | cae o2 s | wes | 20T 3| 26

Caligmaya ait hipotezleri test etmek i¢in regresyon analizi kullanilmigtir. Birinci §

asamada, biitiinlesik imalat degiskenlerinin {i¢li ayn: anda esitlige sokulmustur (IiT,
TKY ve TZU). Ikinci asamada, orgiitsel durgunluga neden olan kaynaklarin her biri
(performans, igletme biiyiikligii ve bagimhihk) ve iigiincii asamada, kaynaklar ile
biitlinlesik imalat degiskenlerinin etkilegimleri (6rnegin: ileri imalat teknolojisi x
performans) esitlige sokulmustur. Etkilesim terimi bir bagimh degiskendeki varyans
degisikligini ayrnn ayr (beta degerleri) ya da toplu olarak (F istatistik degerleri)
agikladif1 zaman azalma egilimi ortaya ¢ikar. Biitiin durumlarda, negatif isaretli betalar
ileri siiriilen hipotezlerle tutarhdir. Negatif isaretli betalar, yiiksek performansh, biiyik
ve bagimli isletmelerin diisiik performansli, kii¢iik ve bagimsiz isletmelerden daha
zay1f biitlinlesik imalat ve is 6zellikleri iliskisine sahiptir.

Tablo: 3, biitiinlesik imalat ve performans etkilesiminin is 6zellikleri iizerine
etkilerini gostermektedir. Gorev belirsizligi bagimli degisken olarak kullamldig:
zaman, islemler yoneticileri i¢in regresyon sonuglar gostermektedir ki, performansin
ileri imalat teknolojisi (b = -2.45, p< 0.10) ve tam zamaninda dretim (b = 3.58
p <0.05) ile etkilesimi alindiginda, i 6zellikleri ve biitiinlegik imalat arasindaki iliskiyi
onemli derecede azaltmaktadir (F = 4.29, p < 0.01). Performansin ileri teknoloji ile
etkilesiminin (b = 3.39, p < 0.05), is 6zellikleri ve biitiinlesik imalat arasindaki iligkiyi

|
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azalttifim gostermektedir (F = 2.31, p < 0.10). Son olarak, iiretim kontrolii yoneticileri
icin F Onemsizdir fakat performansin toplam kalite ile etkilesiminin (b = -2.89,
p < 0.10) is ozellikleri ve biitiinlesik imalat arasindaki iligki iizerinde marjinal bir
etkiye sahip oldugu goriilmektedir.

) Tablo :2 )
Biitiinlesik Imalatin Is 6zellikleri Uzerine Etkileri
istemier Kalite Uretim Kontrot
Degiskenler b t R? F b t R’ F b t R? F
Girev belirsizligi
: 1. ileri imatat teknolojisi 23 | 1799 -03 | -0.13 06 | 0.46
2. Toplam kalite yénetimi | -.09 -0.66 -04 | -0.34 -04 | -0.32
3. Tam zamanminda iiretim .05 0.35 .15 1.29 -05 | -043
- 05 1.13 03 0.68 01 0.13
4. Karsihkh baglihk
F 5, fleri imalat teknolojisi | .18 | 1.55 o1 | o1z .10 | -0.87
x 6. Toplam Kkalite yonetimi .04 0.29 06 | 0.60 1] 074
7. Tam zamamnda {iretim | -07 -0.53 05 | 046 -04 | -023
04 | 1oz 02 | 0.24 01 {033
§ (*) p<0.10
- _ Tablo : 3 . I
Biitiinlesik Imalat ve Performans Etkilesiminin Is Ozellikleri Uzerine Etkileri
) Islemler Kalite Uretim Kontrol
: Degiskenler b | F b F b F
. Girev belirsizligi
1.1IT, TKY, TZU 1.09 0.68 0.35
- 2. Performans 0.01 0.00 -.02 0.51 -23 0.90
. 3. IiT x Performans | -2.45¢ 3.39¢" 0.16
TKY x Performans 1.41 -1.83 -2.89¢
] TZU x Performans 3.58¢7 [ 42971 030 | 2319 | 280 1.33
3 Genel 2.32 1.32 1.09
Karsiikir baghhik
r 1. 1iT, TKY, TZU 1.19 0.25 0.19
L 2. Performans -0.27 3.20 -0.07 | 026 | -0.28 | 3.78"7"
3.1IT x Performans 211 -0.16 0.54
i TKY x Performans 2.78"% -0.79 -0.60
- TZU x Performans 1.80 | 3.39"7 | -0.88 | 036 | 127 0.18
Genel 2.56"" 0.29 0.68
“p<0.10, €7 p<0.05 Y p<0.01

o
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Karsilikli baglilik bagiml degisken olarak kullanildiginda, islemler yoneticileri
i¢in regresyon sonuglari gostermektedir ki, performansin toplam kalite ySnetimi
(b =2.78, p < 0.05) ile etkilesimi, is 6zellikleri ile biitiinlegik imalat arasindaki iliskiyi
onemli derecede azaltmaktadir (F = 3.39, p < 0.05). Fakat, kalite ve tiretim kontrolii
yoneticileri i¢in iliskiyi azaltan bdyle bir belirti yoktur. Genel olarak ifade edilmek
istenirse, bu sonuglar Hipotez-1’i kismen desteklemektedir. Beklentilerimizin tersine
onemli bulunan 5 beta degerinden 3’0 pozitiftir. Bu da biitiinlesik imalata bir tepki
olarak yiiksek performansin, isteki degisiklikleri ya hizlandirmakta ya da engellemekte
oldugunu gdstermektedir.

Tablo: 4, biitlinlegik imalat ve igletme biiyiikliigii etkilesiminin is dzellikleri
lizerine etkilerini gdstermektedir. GoOrev Dbelirsizligi bagimli degisken olarak
kullamldig1 zaman, (iretim kontrolii yoneticileri igin regresyon sonuglar géstermektedir
ki, igletme bilyiikliigliniin ileri imalat teknolojisi (b = 3.21, p < 0.01) ve toplam kalite
yonetimi (b = -4.76, p < 0.01) ile etkilesimi is 6zellikleri ve biitiinlesik imalat
arasindaki iligkiyi 6nemli derecede azaltmaktadir (F = 5.33, p < 0.01).

Tablo : 4
Biitiinlesik Imalat ve isletme Biiyiikliigii Etkilesiminin is Ozellikleri
Uzerine Etkileri
islemler Kalite Uretim Kontrol
Degiskenler b ‘ F b l F b l F
Gérev belirsizligi
1.1IT, TKY, TZ0 0.98 0.65 0.14
2. Isletme biyiiklugi 014 | 097 [ 022 | 285 -0.02 0.00
3. 1T x isletme biyiikligi 1.28 0.25 321079
TKY x Isletme biyiiklugu -0.58 -0.91 476"
TZU x Isletme biyiikligi -1.13 | 057 |-038| 024 0.04 53347
Genel 0.76 0.75 2.31¢7 |
Karsihikli baghhk
10T, TKY, TZU 0.94 0.24 0.32
2. Isletme buyukluga 0.01 | 0.00 | 028 | 536"" 0.05 0.08
3. 1T x Isletme bityiikligi 1.13 0.46 0.16
TKY x Isletme biiyiikligi 1.88" -1.41 -0.27
TZU x Isletme biiyikliigi -1.24 | 135 | 005 | 067 -0.19 0.03 .
Genel 0.98 1.19 0.16 )
Op<0.10, 9 p<0.05, ¢V p<0.01 J
Karsilikli baglililk bagimli degisken olarak kullamldify zaman, regresyon ]
sonuglarinin hepsi 6nemsiz olarak bulunmus, fakat isletme biyiikliigli ve toplam kalite J
yonetiminin etkilesimi, islemler yoneticileri i¢in marjinal bir etki gostermektedir (b =

T
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/
1.88, p < 0.10). Bu sonuglar gdstermektedir ki, isletme biiyiikliigiiniin iliski fizerindeki
azaltici etkisi, tiretim kontroliinde ayrilmaktadir (Hipotez-2). Onemli bulunan betalarin
yonii kangiktir. Isletme biiyiikliigiiniin iliski tizerindeki azaltic1 etkisi icin, toplam kalite
yonetimi ve gorev belirsizligi arasindaki eksi isareti kurulan durgunluk hipotezini
desteklemekte ve ileri teknoloji ile gbrev belirsizligi arasindaki pozitif isareti, bu

iligkiyi sergilemek igin biiyiik isletmelerin kiigiik isletmelerden daha uygun oldugunu
gostermektedir.

Tablo: 5, biitiinlesik imalat ve bagimlilik etkilesiminin is Ozellikleri lizerine
etkilerinin regresyon analiz sonuglarim gostermektedir. Gorev belirsizligi bagimh
degisken olarak kullanildig1 zaman, liretim kontrol yéneticileri i¢in regresyon sonuglar:
gostermektedir ki, bagimlihigin toplam kalite yonetimi (b = 1.48, p< 0.05) ve tam
zamaninda liretim (b = -2.63, p< 0.01) ile etkilesimi is 6zellikleri ve biitiinlegik imalat
arasindaki iligkiyi 6nemli derecede azaltmaktadir (F = 3.37, p<0.05). . ..

Tablo: 5
Biitiinlesik Imalat ve Bagimhilik Etkilesiminin Is Ozellikleri
Uzerine Etkileri
fslemler Kalite Uretim Kontrol
Degiskenler b F b F b F
) Gorev belirsizligi
1. {IT, TKY, TZU 1.13 0.69 0.15
2. Bagimlilik 0.1 49 -0.06 0.05 0.1 0.54
3. 1iT x Bagimlihik -0.86 0.18 -0.36
TKY x Bagmlilik 037 | 0.17 1.48¢9
TZU x Bagimhihk 0.28 0.72 -1.19 056 | -2.63C77 | 3.37¢°
Genel 0.84 0.53 1.59
Karsilikh baghlik
1. 1iT, TKY, TZU 1.02 0.35 0.36
2. Performans 0.02 0.01 -0.26 1.34 -0.23 2.79
3. 01T x Bagimlilk -0.87 075 |- 0.06
TKY x Bagimhihk | 1.67°7 -0.29 0.18
TZU x Bagimhlik 088 | 2250 -0.64 0.73 -1.09 0.66
Genel 1.39 0.61 0.83

Op<0.10, “7 p<0.05 "7 p<0.01

Karsilikli baghlik bagimli de@isken olarak kullanildig: zaman, islemler
yoneticileri i¢in regresyon sonuglari gdsteriyor ki, baghligin toplam kalite yonetimi
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(b=1.67, p<0.05) ile etkilesimi iy 6zellikleri ile biitiinlesik imalat arasindaki iliskiyi
Onemli derecede azaltmaktadir (F=2.25, p<0.10). Genel olarak bulunan bu sonuglar
Hipotez-3’ii kismen desteklemektedir. Burada da beklentilerimize kars1 énemli bulunan
3 beta degerinden 2’si pozitif bulunmustur. Bu sonuglar géstermektedir ki, biitiinlesik
imalata igleri uyarlamak i¢in bagimli isletmeler bagimsiz isletmelerden daha uygundur.

SONUCLAR

Bu c¢aligmamin amaci, imalat isletmelerinde yer alan teknik ve Oorgiitsel
ilerlemeleri test etmektir. Biitiinlesik imalat kavrami, yeni imalat paradigmasini,
yonetim ve is tasarirm kavramlarniyla iliskilendiren bir perspektif sunar, Goriiliiyor ki,
farkl isletmeler, farkl teknikler ve benzer teknikler igin farkli isimler kullanilmaktadir
ve hig siiphesiz gelecekte de yeni teknikler gelistirilecektir. Orgiitsel durgunluk teorisi,
biitiinlesik imalat ve i tasarim arasindaki iligkinin ¢evre tarafindan nasil etkilendiginin
anlasitlmasim  saglammstir. Bulunan sonuglar gostermektedir ki, orgiitsel ¢evre,
igbirligini aym anda kolaylagtirmakta ve engellemektedir.

Sonuglar, performansin hem islemler hem de kalite fonksiyonunda biitiinlesik
imalat ve ig tasarimu arasindaki iliskiyi azalttifini gdstermektedir. Performans sadece is
tasarimundaki degisiklikleri gostermek igin ydneticilerin motivasyonunu degil, ayn:
zamanda bu degisiklikleri yapmak i¢in kaynak bulmay1 da etkileyecektir. Bu etkiler,
her ne kadar iiretim kontrolii fonksiyonunda ayri bir éneme sahip ise de, isletme
biiyiikliigi biitiinlesik imalat-gorev belirsizligi iliskisini azaltir. Belki de, i akisindan
dogan sorumluluklardan dolayi, bu fonksiyon isletme biiytikliigiine karsi daha
duyarhidir. Son olarak, karsilikhh baglilblk hem islemler hem de iiretim kontrol
fonksiyonunda biitiinlesik imalat-gorev belirsizligi iligkisini azaltir. Bu sonuglar li¢ sey
gostermektedir: a) Azalma etkisi, lizerinde durulan ii¢ fonksiyonda da yaygmn olduguna
goére, bundan sonraki aragtirmalar biitiinlesik imalat tarafindan etkilenen is 6zelliklerini
incelemeyi siirdiirmelidir. b) Bulunan etkilerin ¢ogu, karsilikli bagliliktan ziyade gorev
belirsizligine ait oldugu igin, isteki cesitlilik ve karmagikhik diizeyi, isin yeniden

tasarimumt kolaylagtiran veya engelleyen sdz gelisi faktorlerin tutarhilik diizeyinden
daha ¢ok zarar gorebilir. Belki de, karsilikhi baghlik burada test edilen faktorlerden
ziyade orgiitsel yap1 gibi diger faktorlere daha gok bagimlidir. ¢) Onemli bulunan beta
katsayilarinin karigik isaretli olmalari, is tasarimi ve biitiinlesik imalat arasindaki
iligkiyi hem azaltan hem de artiran faktorler oldugunu gésterir.
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