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OZET

Giiniimiizde temel iiretim faktorlerinden biri sayilan bilgi, elektronik alanda
saglanan gelismelerle biitiinlestirilerek bilgi teknolojilerinin ortaya ¢ikmasma yol
acmigtir.

Bilgi teknolojilerinin giderek artan kullanimi sonucunda 198011 yillann
basindan itibaren toplumsal ve ekonomik bir defisim yasanmaya baslanmustir. Bu
degisim sonucu ortaya ¢ikan toplumsal yapiya Bilgi Toplumu ad1 verilmektedir.

Toplumun bir pargast olan orgiitlerde de, bilgi teknolojilerinin etkisi ile
degisimin ortaya gikmasi dogaldir. Tez kapsaminda bir uygulama olarak, Tiitk Hava
Kuvvetleri Komutanligi'nin bir pargasi olan ve jet motorlu ugaklarin bakim, onarnm
ve. tadilatindan sorumlu olan 1. HIBM.K.ligr'nda, bilgi teknolojilerinin uygulanmasi
ile yasanan degisim ortaya koyulmustur.

1.HIBM.K.higi'nda ugak parga imalatinda orgiitsel bagarmmn arttirilmasi
amaciyla, bilgi teknolojilerinin geligtirilip yaygmlagtirilmasi ile olusturulan 6neri bir
orgiit yapisi tezin son boliimiinde verilmigtir.

Bu ¢alisma, yitksek teknoloji kullanan ancak siirekli verimsiz ve hantal yapilan
vurgulanan KiT'lerle 6zdeslestirilen 1.HIBM.K.Iigi'min farkliligimin ortaya koyulmasi
ve ugak par¢a imalat sirecinin daha da etkinlestirilebilmesi agisindan &nem
arzetmektedir.



ABSTRACT

Information is one of the today’s production factor. Need to using information
and improvements on the electronic area had created information technologies (IT).

IT widely used after 1980 and began to change society and ecenomy. After this
social change, new society called as information society.

Also, same change effects shown on organizations. On this thesis explained that
the change effect of IT to 1.HIBM. K.1ig1, that is part of Turkish Air Force and
responsible for maintenance, overhaul and repair of jet engine aircrafts.

At the last section of thesis, suggested organization structure is given to increase
organizational success by enlarging to use IT.
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GIRIS

Insanligin gelisiminin temelini olusturan bilginin, 1970'li yillarm ortalarim
takiben gelisen elektronik ile biitiinlesmesi sonucu bilgi teknolojileri ortaya ¢ikmugtir.
Endiistride, toplumsal yasamda ve bireysel yasam alanlarimizda yogun olarak bilgi
teknolojileri kullanmaktayiz. Bu teknolojiler her gegen giin daha yoZun olarak
kullanilmakta ve kullanildiklar alanlarda degisime yol agmaktadirlar.

Bunun en 6nemli gostergesi bilgi teknolojilerinin kullaniminin artmasi sonucu
sanayi toplumunun, hizmet toplumuna doniigmesi ve degisimin siirmesi ile giiniimiiz
toplumunun bilgi toplumu olarak adlandirilmasidir. Toplumsal yagsamdaki bu degigim
dogal olarak toplumun alt sistemlerini de etkilemekte ve onlan1 da deZistirmekte veya
alt sistemler aracilifi ile ana sistemi deZistirmektedir. Alt sistemlerden biri olan
orgitlerin bilgi teknolojilerinin kullanimi sonucu yagadifi degisim bu ¢aligmanin
arastirma konusunu olugturmaktadir.

Tiirk havacilik sektériinde onder kuruluslardan biri olan 1.HIBM.K.h@ bilgi
teknolojisi iirtinleri ile 1980'li yillarin baginda tanigmig ve kullanmaya baslamugtir.
Bugiin 6rgiitinde yogun olarak bu teknolojileri bulunduran 1.HIBM.K.ligi'nin
yasadif1 degisim bu g¢alijma kapsamunda incelenmistir. Bu inceleme ve mevcut
uygulamalarin degerlendirilmesi sonucunda, ugak parga imalatinda 6rgiitsel bagarimin
arttirilmast  amaciyla  bilgi  teknolojilerinin = kullammmin  geligtirilmesi  ve
yayginlastirilmast ile 6neri bir 6rgiitsel yapilanma olusturulmugtur.

Arastirmada kaynak tarama, gozlem ve goriisme yontemleri kullamilmigtir.
Kaynak tarama igleminde yerli ve yabanci bilimsel yayinlar, ders notlari, firma
dergileri, aylik yayinlar, 1. HIBM.K hig ile ilgili yonerge, yazi, birifing ve raporlardan
yararlamlmistir. Gozlemler ise faaliyetlerin bir pargasi  gseklinde katilimhi veya
katilimsiz olarak 1992 yilindan bu yana siirdiiriilmiistiir. Degisik konular ve gegmis
doneme ait bilgilerin derlenebilmesi amaciyla karsiliklt goriigmeler galisma boyunca
plansiz olarak gergeklestirilmigtir.

Toplam bes boéliimden olusan bu ¢alismada ilk iki bolim teorik ¢aligmaya
ayrimigtir,

[k boliimde bilgi, bilgi teknolojileri ile bilgi teknolojilerinin toplum, ekonomi ve
1sletmelere etkisi incelenmigtir.

Ikinci bolimde bilgi teknolojilerinin &rgiitte, iggorenler, yapt ve y&netim
stireclerine etkisi aragtinlmugtir.

Ugtingiit  boliimde 1.HIBM.K.Iigi'nin lojistik sistemdeki yeri ve Oneminin
tanitumuini takiben, sahip oldugu bilgi teknolojileri anlatilmigtir.

Dérdiincii  bolimde  bilgi  teknolojilerinin =~ kullammu:  sonucunda
1.HIBM.K Iigi'nin yagadig1 degisim incelenmigtir.

Besinci ve son béliimde ise ugak parga imalati siirecinde gérev alan birimler ve
alt siiregler incelenmis, orgiitsel etkinligi arttirmak amaciyla bilgi teknolojilerinin
kullamimmin gelistirilmesi ve yaygmlastirilmas: ile olusturulan &neri Orgiit yapisi
ortaya konulmugtur.



Birinci Boliim

BILGI, BILGI TEKNOLOJILERI VE ETKILERI

A.BILGI

1. Bilgi Kavramlart

Tiirkge'de bilgi, malumat ve veri diye ii¢ kelime bulunmaktadir. Bunlardan ilk
ikisi aym1 anlama gelmektedir. Bilgi veya malumat "gercek ve ilkelerin biitiiniine
verilen ad"" veya "bir is veya konu hakkinda bilinen sey?" olarak tamimlanmaktadar.
Veri ise "bir aragtirmanmn temeli olan done? " olarak agiklanmaktadir. Ingilizcede ise
bilgiye iliskin ii¢ kelime bulunmaktadir: "Data", "information" ve "knowledge".
"Data" terimi dogrudan veri olarak ¢evrilebilirken, "information" ve "knowledge"
terimlerinin her ikisine de karsilik olarak bilgi demekteyiz. Ashinda iki kelimenin
anlamu farklidir. "Information" kelimesi genel bir bilgiyi ifade ederken, "knowledge"
kelimesi daha ¢ok bu genel bilginin kisi veya kurumlara 6zellesmis bir halidir. Bu
tezde "information" kelimesine karsilik olarak "bilgi", "knowledge" kelimesine
karsilik olarak "ozellesmis bilgi" sozleri kullanilacaktir.

Veri (data), bilginin temel tasidwr. Bilgi (information), anlam kazanmig
verilerdir. Ozellesmis bilgi (knowledge) ise kisi veya kurumlarca edinilmis bilgilerdir.
64 milyon insan bir "veri (data)", 64 milyon insanin Tirkiye'de yasamast bir "bilgi
(information)"dir. Bu 64 milyon insana bir girketin 128 milyon adet giysi
satabilecegini bilmesi "6zellesmis bilgi (knowledge)"’ye sahip oldugunu gosterirt.

2. Bilginin Elde Edilisi ve Kullanimi

Toplumsal yasamda gelisimin kaynafm bilgi ve onun kullanim
olusturmaktadir. Kisaca bilgi insanlhifin siiriikleyici giiciidiirS. Geligmis iilkelerin
ekonomik giictiniin ana gostergesi ileri teknolojiye dayanan endiistriyel tiriinleri, baraj
ve fabrikalar1 degil; bunlardan 6nemli olarak, tiim bu ileri teknolojilerin dayandiklari
bilimsel, teknolojik ve kiiltiirel bilgi birikimleridir®.

Toplumlarin gelisiminde 6nemi ortaya ¢ikan bilgi nasil elde edilmektedir? Bilgi
Sekil 1-1'de verilen, arastirma ile baglayip bilginin dogusu ile sonuglanan bilgi
dolagim sistemi igerisinde tiretilmektedir. Bu sistem igerisindeki adimlar”:

1 Tiirk Dil Kurumu Sozlisgi, Tiirk Tarih Kurumu Basimevi, Ankara, 1983, s.154.

2 "Bilgi", MEYDAN LAROUSSE ANSIKLOPEDISI, C.I11, Istanbul, 1993, 5.191.

3 Melih Arat, "21nci Yiizyilin Bilgi Tabanlt Organizasyonlan", Future's Technologies, S.18(1995),
s.77.

4 Arat, s.77.

5 Husni Erkan, Bilgi Toplumu ve Ekonomik Gelisme (Istanbul: Is Bankasi Yayinlari, 1994), 5.96.

6 Ova Giirdal, "Endiistri-Enformasyon-Kalkinma Etkilesimi", TMMOB 93 Sanayi Kongresi, C.I ,
Ankara, 1993, s.62.

7 Giirdal, 5.65-66 icinde: Donald W. King, "Information Transfer Cost/Benefit Analysis", /nformation
and Industry AGARD Conference Proceedings: 18-19 Ekim 1978 (London: AGARD, 1979), 5.8-12.
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BILGININ
v ORTAYA CIKISI

< OO ZUZTOTZPCC GNP

YAYINCILARIN ROLU a————-
< K JTUPHANE ve BILGI MERKEZLERININ ROLU enummii»-

SEKIL 1-1. BILGI DOLASIM SISTEMI.

KAYNAK: Giirdal, s.9.

a. Bir ihtiya¢ ya da diisiincenin ortaya ¢ikmasi nedeniyle yapilan aragtirma, yeni
bilginin/bilgilerin iiretilmesi ile sonuglandirilmaktadir. Bu islev, mithendis ve bilim
adamlarinin faaliyetidir.

b. Arastirma sonucu olarak iiretilen kitap, makale, rapor gibi yazilar derlenir.

c. Ihtiyag duyabilecek kisilere iletilebilmek amaci ile kagit ya da manyetik
ortamda kaydedilir. " b ve ¢ " adimlan yazar, yayinci ve diger uzmanlarin faaliyetidir.
d. Kayit edilen bilgi ¢ogaltilir ve dagitilir. Bu adim yayincilarin faaliyetidir.

e. Bilgiyi/bilgi kaynagimm saglama ve depolama, diizenleme bibliyografik
denetimi saglama islevlerinde kitiiphaneler ve bilgi merkezleri kataloklama,
smiflama, indeksleme ve diger izlenen iglevler aracilifx ile bu dokiimanlara erigimi
saglar. Ozellikle indeksleme ve 6zetleme hizmetleri, bibliyografik denetimi saglamada
onemli rol oynar. Geleneksel yontemlerle (elle) yapilan ya da bilgi teknolojisi
tirtinleri (ozellikle bilgisayar) ile yapilan yayin taramasi ve diger erigim sistemlerine
dayali bigimde gelistirilen damigma iglemleri ile gereksinilen bilgi kaynaklarmna
ulagilabilmektedir.

f. Fiziksel erigim ise kiitiiphane bilgi merkezleri veya yaymcisindan
gerceklestirilir.

g. Son islev ise, bilgiyi kullamicimin 6ziimsemesidir. Bilgi akim sisteminin
amacini tamimlayan olugumdur. Bu olusumun etkinliini saglamada bilgi merkezi,
gereksinim duyulan bilgiyi yorumlama ve kullanicinin diizeyine getirme islevi ile
onemli sorumluluk tagir. Bilgi bu agamada 6zellesmis bilgiye doniistiiriilmektedir.



Bilgi dolagim sisteminin her ¢evriminde, aragttrmanin niteligine ve verimliligine
bagli olarak iiretilen yeni bilgi miktarida degisecektir. Bu bilgiler, insan ihtiyaglarim
karsilayacak sekilde uygulamir. Kargilanan her ihtiyag daha iist diizeyde yeni
ihtiyaglart ortaya ¢ikaracak ve bu gevrim her bir ihtiyag igin yeniden baglayacaktir.

Boylece iiretilen bilgi insan ihtiyaglarini karsilamak igin gereken mamiil ya da
hizmetin elde edilmesi amaciyla uygulamaya doniigtiiriilecektir. Her yeni mamiil ve
hizmet insan ihtiyacim kargiladik¢a yeni ihtiyaglann doguracak, boylece yeni bilgi ve
bu bilgiden elde edilecek mal/hizmet ihtiyaci katlanarak biiyiiyecektir. Bu ise bilgiye
ve onun kullanimina ait gereksinimi gittikge artan oranda siirekli kilmaktadar.

Iileyen boliimde bilgi genel anlaminda incelenmeyecek, endiistriyel kapsamda
bilgi ve onun kullanimi konusu irdelenecektir.

3. Bilginin Endiistride Onemi ve Verimliligi

1970'li yillardan itibaren diinyada ikinci bir sanayi devrimi olmustur. Bunun
nedeni hizla degisen ve tamamen yeni olarak ortaya cikan teknolojilerdir. Bu
teknolojilerin en onemlileri bilgi teknolojileri (BT) idi. Bunlarm arasinda
mikroelektronik, bilgisayarlar, yapay hafiza ve bilgi iletigimini sayabiliriz.

Bu devrimden 6nce bir iilkenin sanayilesmislik diizeyi, o iilkenin gelik iretimi
ile veya enerji iiretimi ile dlgiiliirken, bu kez 6nde gelen 6lgiitler, bilgisayar kullanima,
elde edilen, iglenen, iletilen, saklanan bilgi miktar1 olmaya bagladi®. Bilgi bugiin aym
zamanda, ne tiir yeni bilgilerin gerekli oldugunu tanimlamak , bunun fizibilitesi olup
olmadigimi anlamak ve bilgiyi etkin kilmak i¢in nelerin gerekli oldugunu ortaya
¢ikarmak amaciyla sistematik olarak kullamlmaktadir. Bir bagka ifadeyle, bilgi artik
sistematik yenilige uygulanmaktadir. Gelisen endistri dallarina bakildiginda
ekonominin merkezindeki sanayilerin mal iiretimi ve dagitirmyla degil, bilgi tiretimi
ve dagitimiyla ilgili olduklari goriilmektedir. Bunlar telekomiinikasyon, bilgisayar,
yariiletken ve yazilim gibi bilgi isleme arag ve gereglerini iireten sanayilerdir®.
Giiniimiizde bilgi yogun iiriin iireten sektorler klasik sektorlerin (gelik endiistrisi gibi)
liderligini ele gegirmis bulunmaktadir!®,

Ayrica degisen pazar kosullarinda tiiketici tercihleri standart ucuz mala doymusg
ve talep mal gesitlenmesine kaymigtir. Bunun sonucu, bilyitk ve istikrarh kitlesel
pazarlar ¢okmiis, kiigiik ve degisken bir talep yapisina sahip yeni pazar yapisi ortaya
¢ikmistir!t, Bunun geregi olarak kendi mamullerini ¢egitlendirebilen ve en kisa siirede
pazarda mamiilii sistematik olarak birakan firmalar basarili olabilmektedir!2.

Tiim bu nedenlerle bilgiyi ilk ve en ¢ok iiretmek , elde etmek ve saklamak onem
kazanmustir. Ornek olarak japonlann ddedigi para hisse senetlerine degil, ortaklarinn

8 Yurdakul Ceyhun, "Bilgi Devrimi Karsisinda Degismekte Olan Devlet Politikalarina Ornekler",
TMMOB 93 Sanayi Kongresi, C.I, Ankara, 1993, 5.94.

9 Peter Drucker (Cev. B. Coraker), Kapitalist Otesi Toplum (istanbul: Inkilab Kitapevi,1993), 5.66,254.

10 Ceyhun, s.94.

11 Nurhan Yentiirk, "Yeni Rekabet Giicii ve Sanayide Yeniden Yapilanma Icin Politika Onerileri",
TMMOB 93 Sanayi Kongresi, C.I, Ankara, 1993, s.105.

12 peter Drucker (Cev. F. Uccan), Gelecek Igin Yonetim: 1990'lar ve Sonrast (Ankara: Is Bankas:
Yayinlan, 1993), s.205. '
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tiretecegi bilgiye erisme ve bilgiyi denetim altina almaya, hi¢ olmazsa kullamiminda
oncelik saglamaya gitmektedir. Bu amagla her biiyiikk Japon sanayi grubunun simdi
kendi aragtirma enstitiisit bulunmaktadir. Asil iglevleri teknik aragtirma degil, bilgi
aragtirmasidir. Yani diinyanin neresinden gelirse gelsin teknolojide, yonetim ve
organizasyonda, pazarlamada, finansta, egitimde ¢nem arzeden her yeni bir bilgiyi
gruba tanitmaktir!3, '

Gerek bilgi yogun mamiil iretiminin yiikseligi, gerekse pazarin niteliksel
degisimi sonucu bilginin kullanimi vazgeg¢ilmez bir unsur olarak ortaya ¢ikmaktadir.
Bilgi artik endiistriyel igletmelerde temel iiretim faktorleri olan sermaye, emek,
yatinm mallari, hammadde ve enerjiye ek olarak temel tiretim faktorii sayilmaktadir!4,

Tiim iiretim faktorlerinin kit olugu ve etkin/verimli kullanilmas: gerekliligi
nedeniyle bilgi de verimli kullanilmasi1 gereken bir iiretim faktoriidiir. Konuya
uluslarasirn (global) boyutta baktigimizda, biitiin gelismis tlkeler gayri safi milli
hasilalarinin yaklasik beste birini bilginin iiretimine ve dagitimina harcamaktadirlar.
Bilgi formasyonu her gelismis iilkede daha simdiden en biiyik yatirim temsil
etmektedir. Bilginin verimi giderek ekonomik ve sosyal basarinin belirleyici faktori,
hatta tiim ekonomik performansin da belirleyici faktorii durumuna gelmektedir.

Bilginin verimliligi az yatinmla g¢ok iretilmesi degil, bilginin istihdama,
ihracata, piyasa payina doniistiriilmesidir. Bu konuda en basanli iilke olarak
karsimiza Japonya ¢ikmaktadir. ABD firmalart mikrogip, faks makinasi, takim
tezgahlari, fotokopi makinasi gibi yeni teknolojileri ortaya koymalarma ragmen,
Japon firmalarinin bu iiriinleri gelistirip piyasalar kapmalarina engel olamamiglardir.
ABD'de bilginin verimliligi, Japon rakiplerinden daha diisiiktiir's. Daha 6zel bir 6rnek
olarak bir Japon sirketi olan Canon yillik 794 milyon dolar ARGE harcamasi
yaparken, ABD sirtketi olan Xerox yillikk 922 milyon dolar ARGE harcamasi
yapmaktadir. Yaklagik % 10 daha az harcama ile Canon sirketi 1992 yilinda en g¢ok
patenti alan girket olmug, Xerox sirketi ise ilk dorde dahi girememigtirlé.

Bilginin verimliligi bilgi iiretmeye dayalt degildir. Bilginin verimliligi, bilgiyi
edinme, koruma ve en kisa siirede, en etkin olarak mamiile doniistirlip piyasaya
hakim olmaktir. Mamiiliin benzerleri pazara giktig1 anda, sahip olunan bilgi yeni bir
mamiilii piyasaya siirerek bilginin verimliligini siirekli kilmalidir!?.

13 Drucker, Gelecek.., s.208.

14 Oya Giirdal, "Endiistriye]l Enformasyon ve Tiirkiye", TAMMOB 93 Sanayi Kongresi, C.I, Ankara,
1993, s.105 iginde: Heinz GOEHRE, "Literature Mechanisims: Information Management in
Industrial Organizations”, Information and Industry, AGARD Conference Proceedings: 18-19
October 1978.(London, AGARD, 1979), s.4.1-4.11.

15 Drucker, Kapitalist... , 5.259-261.

16 Arat, 5.84.

17 Drucker, Gelecek.., s.209,



B. BILGI TEKNOLOJILERI

1. Bilgi Teknolojilerinin Onemi

Bir o6nceki boliimde bilginin ekonomik agidan Gnemi ortaya koyulmaya
calistlmistir. Giderek artan sayida tiretilen bilginin etkin ve verimli kullanilabilirligi
en 6nemli sorunu olugturmaktayda.

Orgiitler, mamiillerine deger katmada daha gok bilgiyi kullanmakta ve orgiit
disinda olusan bilgiyi de elde edip kullanmak amaciyla derlemektedirler. Bunun yam
sira, piyasadaki ve orgiit i¢i faaliyetlerde olusan degisimlerden elde edilen veriler de
hizla degerlendirilip bilgi haline doniistiiriilmelidir. Alacaklar kararlarn etkinligi ve
dogrulugunu arttirmak amaciyla olugturulan bilgilerin karar verecek kisilere iletilmesi
gerekmektedir. Karar vermede bilginin dogrulugu, zamanhlg:, yeterliligi,
kullanilabilirligi ve ekonomik olmasi igletme agisindan 6nem arzetmektedir?s.

4 KARAR

KALITESI

BILGI HACMI
SEKIL 1-2. ASIRI BILGI YUKLEMESI.

KAYNAK: Eaton, s.211.

Yoneticinin dofru ve etkin bir karar alabilmesi i¢in ¢ok sayida bilgiyi
degerlendirmesi gerekirken, ¢ok sayida bilgi aginn bilgi yiiklemesi olugturarak
Sekil 1-2'de goriildiigii gibi karar kalitesini azaltmaktadir!®. Bu paradoksun ¢oziimii ne
olmalidir? Orgiit iginde bilgi kullanma ihtiyacinin giderek artmasi bilgi otomasyonu
ihtiyacin1 dogurmaktadr.

18 Giirdal, Endiistri-.., 5.60.
19 John Eaton, Jeremy Smithers, Susan Curran, This Is It: A Manager's Guide To Information
Technology (Avon: Philip Allan Publishers Limited, 1988), s.211.
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Endiistriyel rekabette etkin rol oynamak igin 6rgiitlerin bilgi igleme yeteneklerini
arttirmalan1  gerekmektedir. Orgiitler bilgi isleme yeteneklerini arttirdik¢a yasama
sanslan da digerleri karsisinda artmaktadir?® . Yonetim igin gereken bilgi sistemlerine
ek olarak, piyasadaki hizli degisimlere uyumluluk, verimlilik, etkinlik ve karlilik igin
esnek iiretim sistemlerine sahip olma zorunlulugu dogmusgtur?!.

Tim bu ihtiyaglann kargilamak ancak, bilgi teknolojileri (BT, information
technologies)nin kullanim1 ile miimkiin olabilmektedir. BT, bilgi iletisimi, iglenmesi
ve saklanmasi teknolojilerini kapsar ve altyapilanmi bugiiniin elektronik, iletisim ve
bilgisayar teknolojileri olugturur?2.

Giiniimiizde en hizh yayilan, en etkin teknoloji BT'dir. BT, yalmzca ekonominin
degil, neredeyse yasamin biitiin alanlarim etkileyen ve son derece koklii (radikal)
degisikliklere neden olmus ve olmaya devam etmektedir?.

BT' nin kullammi sayesinde bugiiniin yéneticilerinin ihtiyact olan "gelen
bilgileri daha once belirlenmis kriterlerde otomatik olarak tarayip, verilmesi
gerektigi niteliklerde yoneticinin dikkatine iglenmis bilgi olarak sunma?*" prosesi
gerceklestirilebilmektedir. Béylece karar almada miimkiin oldugunca gok sayida bilgi
kullanmadan dogan paradoks yok edilebilmektedir.

BT ile orgiit iginde elde edilen ve iretilen bilgi ortak bir veri tabaninda tutularak
kolayca erisilebilir, siirekli yenilenebilir ve kolayca iglenebilir hale
doniisturillebilmektedir. Bu ise orgiitlerin daha hizli tepki gosterebilir hale
déniigmesine yol agmigtir. Boylece dinamik bir yapiya biirtinen orgiitler daha hizh ve
etkin karar alabilir konuma gelebilmektedir. BT'nin geligimi dogrultusunda yonetim
ve iiretimde BT kullanmimi artmaktadir. Haberlesme, muhasebe, stok kontrol, baski
isleri, iiretim otomasyonu, biiro otomasyonu ve miithendislik hizmetleri bilgisayarlarla
gergeklestirilmektedir?s,

Son donemde yonetim ve iiretim teknikleri terminolojisine, BT'nin uygulanmast
olarak yonetim bilgi sistemi (management information systems, MIS), karar destek
sistemi (decision support systems, DSS), esnek imalat sistemi (flexible manufacturing
system, FMS), hammadde kaynak planlamasi1 (materials resource planning, MRP),
imalat kaynak planlamasi (manufacturing resource planning, MRPII), bilgisayarl
tasarim-mithendislik-imalat (computer aided design-engineering-manufacturing,
CAD-CAE-CAM) gibi kavramlar eklenmigtir?s .

20 R Jan TRICKER, Richard BOLAND, Management Information and Control Systems, B.2, Avon,
1986, s.1.

21 Raymond F. Veilleux, Louis W. Petro, Tool and Manufacturing Engineers Handbook (Michigan:
Society of Manufacturing Engineers, 1988), C.V, s.16-1.

22 Ceyhun, 5.94.

23 Aykut Goker, "Tiirkiye Sanayiinde Rekabet Giicii ya da Teknoloji Faktori", TMAMOB 93 Sanayi
Kongresi Bildirileri, C.I, Ankara, (1993), s.132.

24 Eaton, 5.211.

25 Erkan, s.74.

26 Wainright Martin, Managing Information Technologies (New York: Macmillan Publishing
Company, 1991), s.24.
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BT, orgiitlerin yonetim ve iretim yapisinda onlan degigtirerek yer almig ve
orgiitiin ayrilmaz bir pargasi olmustur?’. Yonetim bilgi sistemine sahip bir igletmenin
bu sistem olmadan yagaminin siirdiirmesi ¢ok zordur. Yonetim bilgi toplama, iiretim
planlama 15 izleme, muhasebe, malzeme y6netimi tamamen bu sistemle yénetildigi ve
organizasyon bu sistem g¢atist altinda yeniden yapllandlgl 191n BT giiniimiizde orgiitiin
ayrilmaz bir pargasimi olusturmaktadir.

Hatta bireysel kullammin yayginlagsmasiyla BT bireyin yagaminda da ayrilmaz
bir konuma gelmistir.

2. Giindimiiziin Bilgi Teknolojileri
Giintimiiziin BT'ni aragtirdigimizda:

a. Mikroelektronik,

b. Bilgisayar yapimi ve tasarimu,

c. Yazilim dilleri ve mithendisligi,

d. lletisim ve elektronik veri aktarimu,

e. Televizyon,

f. Optik veri sistemleri,

g. Bask,

h. Kopyalama ve ¢ogaltma,

1. Veri derleme,

J- Ses tanimlama sistemleri,
teknolojilerini gérmekteyiz?2,

2TYentiirk, 5.107.
28 Roy Anderson, Management Information Systems & Computers (Hong Kong: , 1986), s.137.
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_ C BILGI TEKNOLOJILERININ TOPLUM, EKONOMI VE
ISLETMELERE ETKISI

1. Bilgi Teknolojilerinin Topluma Etkisi.

Petrol krizinin yarattif1 etkileri agma ¢abalari, bat1 blokunda yeni teknolojileri
uygulama i¢in firsat yaratnustir. BT agulikli bu yeni teknolojiler, kisa donemli
1§sizligin 6tesinde, yeni bir toplumsal degisimin de baglamasina neden olmustur?.

BT'nin isletmelerde artan olgiide uygulanmaya baganmasiyla nitelikli/egitilmis
personel ihtiyact da artmugtir. Bu personele ddenen yiiksek iicretler sonucu egitime
olan talepte de artiy gorilmiigtiir®®. Personel niteliklerinde artig ihtiyaci, mesleki
egitimi 6miir boyu egitim haline doniigtiimiis ve igletme i¢i yogun kurslar, gece
egitimleri ve 6zel kurslarla siirekli egitim olanaklan saglanmigtir. ABD' de igverenler,
tilkede okul egitimine harcanan miktarda parayi, isletme i¢i egitime
harcamaktadirlar3!.

Bilgi ve hizmet sektériindeki biiyiime ile bu sektérde beyin giiciiniin ortaya
¢ikis1 sonucu, ¢aliganlarda kadin/erkek cinsiyet ayrimi ortadan kalkmistir. Boylece
kadinlarin iggiiciindeki oraminda artig gorilmiigtiir. Haberlesme ve ulagim
olanaklarindaki artis sonucunda kent diginda yerlesme egilimi artmig ve kentler
yayginlasip uydu kentler ortaya ¢ikmigtir. BT' nin yogun olarak evlerde kullanilmaya
baglanmastyla, bazi is kollarinda galigma mekant evlere kaymaya baglamigtir32,

Artan yerel ve uydu TV kanallari, video, dergiler ve gazeteler ile hiikiimetlerin
bilgi iizerindeki kontrolii kaybolmus ve yogun bilgi yagmuru altinda kalan bireyin
demokrasiye katitlimi temsili demokrasiden katilimcr demokrasiye déniigmeye
baslamugtir. Goniillii topluluklar 6n plana ¢ikip, toplumsal degisimin itici giicii ig¢i
hareketlerinden sivil hareketlere doniigmiistir. Doga ile uyum, g¢evre kirliligine
duyarlilik, kaynak tasarrufu 6nem kazanmigtir33. '

Sanayi igerisinde otomasyon ve BT donanimli techizatin, tiretim verimliligini
arttirmasi sonucunda, toplumsal kalkinmada ve ¢alisanlarin gelir diizeyinde artig
gorilmiistiir34. Gelir diizeyi artan bireyler turizmi arttirnug ve toplumun ihtiyaglar
hiyerarsisindeki yiikseligi sonucu sanata ve dine olan ilgide yiikselmigtir.

Tiim bu toplumsal degisimler sonucu yeniden sekillenmeye baglayan toplumsal

ydpl i¢in sanayi toplumunun son agamasi olan hizmet toplumu kavrami da yetersiz
kalmis ve bu yeni olusum bilgi toplumu olarak adlandinlmigtir.

29 Erkan, s.10. .

30 John Naisbitt, Patricia Aburdane (Cev. E. Giiven), Megatrends 2000 (istanbul: Form Matbacilik,
1990), 5.38-43.

31 Drucker, Kapitalist.. , 5.288.

32 Naisbitt, 5.276.

33Erkan, 5.99-106.

34Eaton, 5.269-272.



2. Bilgi Teknolojilerinin Ekonomiye Etkisi

Ekonomik yapi igerisinde tarim, sanayi ve hizmet sektorlerine ek dordincii
sektor olarak bilgi sektorii ortaya gikmustir. Bilgi sektorii kisa sirede diger sektorlere
bilgi ve bilgi yogun mamuller tireterek, ekonomide lider sektér konumuna gelmigtir.
ABD'nde 1977 yilinda milli gelirin yaris1 bu sektérden kaynaklanmigtir3s.

Tiim sektorlerde kullanilan yeni teknolojiler ve geligsim igin, bilgi artik son hizla
iiretimin tek faktorii haline gelmekte, sermayeyi de emegi de bir yana itmektedir.
Geligmis tilkelerde son otuz yil iginde sermaye yatinmlarmin iigte biri, veri ve bilgi
isleyecek techizata, bilgisayarlara, faks makinelerine, elektronik postalamaya ve
kapali devre televizyonlara gitmigtir3.

Mal ve hizmetlerin arz ve talebine dayali fiyat mekanizmasimn yerini, "bilginin
verimli kullanimu ile bugiiniin yeni mamuliinii piyasadan en hizli kaldirip maksimum
kar elde etmeyi amaglayan, gelecekteki amaglarin gergeklestirilmesi almaktadir3?.

BT' nin yarattifn ortam iginde, ekonomik faaliyetler uluslarasin diizeyde
gergeklesme egilimine girmigtir. Iletisim sistemlerinin iilke smrlarm kiigiiltmesi,
bolgesel gruplagmalara dayali biitiinlesme egilimlerini beraberinde getirmigtir. Diinya
standartlar, mamul standartlarni belirleyici hale gelmigtir3s.

Pazarda miigteri 6nceliginin ortaya ¢ikistyla, kitle iliretimi yerine bireysel miigteri
tercihlerinin karsilanmasina yonelik iiretim ve pazarlama teknikleri uygulanmaya
baglanmigtir. Omegin bir Volvo miisterisi, kisisel segenegini belirtirken 20.000 olas:
kombinasyon igerisinden se¢imini yapmakta veBT ile donatilmis montaj fabrikalar
mamulleri bireyin istegine uygun olarak tiretebilmektedir3s.

3. Bilgi Teknolojilerinin Isletmelere Etkisi

Toplum ve ekonominin bir alt sistemi olan isletmelerde dogal olarak BT'nin
etkisi ile degisime ugramis ve ugramaktadirlar. Bu etkiler, igletmelerin miisterilerine
sundugu mal/hizmetlerde ve i¢ yapidaki degisimler olarak incelendiginde asagida
siralanan yeniliklerle kargilagilmigtir4o:

a. Uriinlerin daha nitelikli olmas1 ve kullammnin kapsaml bilgi gerektirmesi
nedeniyle miisterinin sorunlarim1 ¢6zmek ve bilgi taleplerini karsilamak
amaciyla 800' lii hatlar gibi ek hizmetlerin verilmesi geregi ortaya ¢ikmugtir.

b. Uretim techizatinda bilgisayar kullanimi ile daha kaliteli iiretim ortaya ¢ikmus,
bunun sonucunda tiriinlerin kullanim 6émrii arttirilmagtir.

c. Esnek tiretim sistemleri ile kiigiik partilerde iiretimi ekonomik yapma olanagi
dogmustur.

d. Yeni mamuller/is olanaklar1 ortaya ¢ikmustir (Isletmenin bilgisayar sebekesini
bagska isletmeye kiralama, isletme i¢in hazirlanmis yazilimlar: satmak gibi).

35 Erkan, 5.98/71.

36 Drucker, Kapitalist.. ,5.34,123-124.

37 Erkan, s.105.

38 Erkan, 5.98. .
39 Nasbitt, s.277. Bt :
40 Martin, 5.60-61. L e
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e. Uriin gelistirme siireci bilgisayarlarla kisaltilmigtr.

f. Uriin ve hizmet kalitesinde yiikselme saglanmustir.

g. Pazarlama hizmetlerinde BT kullamlarak, aninda tepki ve karar alma
saglanmstir,

h. Tum islemleri yaparak miisteriye satiy olanagi elde edilmigtir. Banka
bilgisayar sebekeleri ile baglantili sebekeler krediyi derhal temin ederek
aninda satig olanag1 yaratmgtir.

1. Ofis hizmetlerinde otomasyon ile parasal tasarruf saglanmgtir.

Jj- Envanter yonetimi kolaylagtirilmis ve envanteri daha ekonomik/etkin kullanim

. olanag dogmustur.

k. Yonetim katmanlarinda azalma saglanmgtir.

1. Esnek tiretim sistemleri ile rakip firma iriinlerine karg1 yeni mamulii pazara
stirme siireci kisaltilmigtir.

BT' nin sagladifl tim bu yeniliklerle isletmelerin i¢ yapisinda ortaya g¢ikan
degisimler ayrintili olarak izleyen boliimde agiklanacaktir.

11



Ikinci Bolim
BILGI TEKNOLOJILERININ ORGUT UZERINDEKI ETKIST

Bazi nedenlerle, pek ¢ok yoneticinin bulunduklar: sektérde BT'nin iglerini nasil
sekillendirecegi konusundaki mesajlarni algilamada sorunlann bulunmaktadir. Bu
nedenlerden ilki, ekonomide bu tiir bir degisimin daha once yasanmamus olmasidir.
Bugiin tim diinya, endiistriyel ekonomiden bilgi ekonomisine dogru kaymaktadar.
Bunun sonucu olarak, somut mal ve hizmetlerin kitlesel iiretim ve dagitiminin
pekistirilmesi ile kalite, miigteri sipariginin iiretimi ve satig noktasmna dagitim gibi
soyut degerlerin yaratilmasina dogru bir kayis yasanmaya baglanmugtir.

Bu ekonomik degisim, gecen yiizyillda tarim ekonomisinden endiistriyel
ekonomiye gecisteki verimlilik artigina benzer sekilde igletmelerin klasik iiriin ve
hizmetlerde olaganiistii verimlilik artisi olusturmasini gerektirmektedir. 1865 yilinda
ABD'nde iggiiciiniin %48'i tarim sektdriinde ¢aligir iken, 1945'te %4'e diigmiig, ancak
tarimsal tiretim gegmigle kiyaslanamayacak 6l¢iide arttirilabilmistir.

- Biirolarda ve fabrikalarda otomasyon, verimlilikte kiyaslanamayacak artiglar
saglamaktadir. Sonug olarak, endiistriyel ekonomi nasil ¢iftlikler1 mekanize ederek
tarim ekonomisini degistirdi ise, bilgi ekonomisi de BT ile endiistriyel ekonomiyi
degistirmektedir. Bu siiregteki degisim, mevcut ekonomik yapi iizerinde BT'nin
pekistirilmesi ile saglanacak olaganiistii verimlilik arttg1 sonucu gergeklesecektir.

Bilgi ekonomisine dogru giden bu siiregte, bilinen yontemlere BT'nin
uygulanmasiyla yeni aligilmadik yontemler elde edilmektedir. Yeni yoéntemlerin
uygulandift bu doneme yaratict tahribat donemi adi verilmektedir!, BT'nin
kullanim1 sonucu orgiitlerde pek ¢ok is kuralinda yaratici tahribat yaganmaktadir. Bu
dénemde BT orgiitlere ii¢ alanda etki etmektedir. Bunlar, iggérenler, 6rgiit ve yonetim
olarak karsimiza ¢gikmaktadir. Bu etkilegim Sekil 2-1'de verilmagtirs2,

Bir diger neden ise, baglangicta iglerin yapilmasinda taktik rol oynayan
bilgisayarlar, daha sonra yonetsel alanda gittikce yayilan kullamm alani bulmaya
baglamiglardir. BT'nin yogun olarak kullanima alinmasi ve iist yonetimin onlara
asinaliklar1 arttikga, BT ve onlarin sagladigi yetenekler Orgiitiin ayrilmaz bir pargas:
haline doniigmiigtiir. Bu ise BT'nin yaratic1 tahribat dénemini agmalarina ve orgiitii
. yeniden sekillendirme sonucunu doguran stratejilerin olugmasina neden olmustur.

Isletmeler BT'ni kullandik¢a, baslangigta aym sayida personel ile g¢aligarak
verimliliklerini arttirmakta, kisa siire sonra ise ayni sayida ve ¢ok uzmanlik alaminda
isgorene ihtiyaglart olmadigim farketmektedirler. Daha sonra ise egitilmis ve BT ile
donatillug az sayida isgorenin daha nitelikli isleri gerceklestirebildikleri ortaya
¢ikmaktadir.

41 Richard F. Harshberger, Managing Organizational Chance (Kocaeli: Tiirkiye Sanayi Sevk ve Idare
Enstitiisi, 1993), s.61.
42 Harshberger, 5.62.
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Endiistri toplumu déneminde elle yapilan hizmetlerin makinalara yaptirilmas: ile
elde edilen kaldirag etkisi, bugiin makinalarin bilgi/6zellesmis bilgi ile donatilmasi
sonucu elde edilmektedir.

BT ile elde edilen stratejilere ait 6rnekler gesitlendirilebilir. Orgiitler kalite
seviyelerini gegmigle kiyaslanamayacak oranda arttirabilir, 6rgiitiin yapisinda kars
fonksiyonlarin biitiinlestirilmesi ilke olarak ortaya ¢ikabilir ve bu biitiinlegtirme BT
ile denetim kayb1 olmaksizin gergeklestirilebilir.

BT, orgiiti iggorenler, orgiit yapist ve yonetim boyutlarinda 6énemli olgiide
etkilemekte ve kesinlikle degisime zorlamaktadir. Bu béliimde, 6rgiitte bu ii¢ unsurun
BT ile degigimi detayli olarak incelenecektir.

A. BILGI TEKNOLOJILERININ ISGORENLER UZERINDEKI
ETKIST

BT'nin orgiitlerde uygulanmaya baglamasiyla, orgiitiin emek giiciinii olugturan
iggorenlerin 6nemli olgiide etkilenmeleri dogal olarak ortaya ¢ikmaktadar.

Klasik bir iiretim tezgahinda g¢aligan iggéren mamule, o tezgahta caligmasi
sonucu elde ettigi uzmanhik, bilgi ve deneyimini defer olarak katarken, BT ile
donatilmig bir tezgah onun bu niteliklerini yok etmektedir. Yeni tezgahin sagladig
otomasyon iriiniin imal siirecini kisaltip, kalitesini arttirir iken, 15gdren daha onceki
konumu ile kiyaslandiginda prosesin digma itilmektedir. Boylece bilgi ve deneyimi ile
elde ettigi statiiyii kaybederek, orgiitte elde ettigi ayrnicalik ve ekonomik fark yok
olmaya baglamaktadir. Bu etkilesim iggérende psikolojik, sosyal ve ekonomik
rahatsizliklara yol agmaktadir*3.

Bu durum ofiste galigan bir isgérenin de BT ile kargilagmasi sirasinda biiyiik
olgtide benzer sekilde yaganmaktadir.

1. Egitimin Shirekliligi Thtiyact
BT ile donatilmis sistemler, isgérenlerin kas giicii ve yeteneklerinden ¢ok
onlarin beyin giiciine ihtiyag dogururlar. Bu sistemler kas gicii ile degil bilgi ile
yonetilebilirler. Is yapmadaki bu degisim bireyi etkilemekte, yeni uzmanlik ve bilgi
eksikligi sorununu ortaya ¢ikarmaktadar.

Sekil 2-2'de BT ile karsilasan bireyin uzmanlik ve bilgi eksikligi, BT'nin
uygulanmasinin ilk agamasinda ortaya g¢ikmaktadir.Daha sonra sistemin uygulanmasi
sirasinda, iggorenin bu eksikligini kapatacak yonde kendisine egitim verilerek
isgérenin yetenedi arttinlmaktadir. Ancak sistem geligtirildikge egitimin stirekliligi
gindeme gelmektedir. Baglangigta teknik sistem gereksinimi yiiksek iken, bu
gereksinim egitilen iggérence karsilandikga sistemin gereksinimi azalmaktadir. Bir
siire sonra iggoren yetenegi sistem gereksinimini karsilayan kesisme noktasina
ulagilmaktadir. Isgérenin niteligi, egitim ve sistemi kullamimu ile geligtikge, iggéren
yetenegi sistemin teknik gereksinimlerinin iizerine gikmaktadir. Bu ise sisteme hakim

43 Richard E. Walton, Up and Running (Boston:, 1989), s.21.
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olup onu Oziimseyen iggbren i¢in potansiyel yaraticilik ve sisteme egemenlik
anlamina gelmektedirs4,
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SEKIL 2-2. BT' NE SAHIP SISTEMLERIN KULLANIMINDA EGITIM ILE ISGOREN YETENEGI ve
SISTEM GEREKSINIMI ARASINDAKI ILISKI.

KAYNAK: Walton, s.176.

BT ile kargilagip niteligi arttirilan isgéren iki yénlii olarak ele alinmalidir. Ilki
yalnizca sistemin diigmelerine basarak onu kullanan iggorendir. Bu tiir uzmanlklar en
alt diizeydedir ve orgiitte yaraticilifi/yeniligi ortaya ¢ikarmada etkileri yok denecek
kadar azdir. BT ile donatilmug 6rgiitiin tercih edilen iggéren tipi ise, bu sistemleri
algilayabilen, onu programlayabilen ve neler yapabilecegini bilen iggérendir. Bu
igsgbren tipi orgiitiin tercih edilen unsurudur. Beyinsel emek giicii ile verimliligin
smirsiz ufkunu zorlayabilecek kigidir. Bu kigi orgiitte bilgi uzmam olarak yerini
alacak ve orgiit bilgi uzmanlar ile saglikli yapisina kavusabilecektir.

Ancak bilgi uzmanlarinn yetigtirilmesi gerek 6rgiitiin gerekse bireyin, orgiit igi
ve dig1 siirekli egitimi ile miimkiindiir. Isg6renlerin, kas emegi yerine fikir iiretimini
ortaya koymalart nedeniyle orgiitte yer almalann oncesindeki dgrenim diizeylerinin
yiiksek olmasi gerekir. Yiiksek diizeyde 6grenim ile arttirilmig algilama ve muhakeme
yetenekleri, bilgi uzmanlarinin zorunlu niteligidir.

Orgiitler egitim kayna@: olarak kendi i¢ biinyelerinin yam sira, 6zel ve kamuya
ait profesyonel egitim kurumlarindan faydalanmaktadir. Ozellikle iist diizey
uzmanlarin gelisiminde dig kaynaklarin kullanimi 6nem kazanmaktadir. Amerika,
Avrupa ve Japonya'da orgiit igindeki yonetici adaylar1 da hizla de§isen yonetim
ortaminda sahip olduklarnt bilgi diizeylerinin yetersizligini farketmekte ve y6netim

44 Wallton, s.176.
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konusunda yiiksek lisans diizeyinde iniversitede egitim alarak bu eksikliklerini
tamamlamaktadirlar+s.

Ancak bilgiye sahip bir kigi, yaklasik doit ya da bes yilda bir yeni bilgiler
edinmek zorundadir. Aksi halde eskimig biri olacaktu*. Bu nedenle bilgi
ekonomisinde yer alan 6rgiitiin tim elemanlar igin egitim, yagsamlarimn ayrilmaz bir
pargasi ve siirekli ugraslar olmak zorundadir.

2. Uzmanliklarin Sayisinda ve Niteliginde Yasanan Degisim

BT'nin orgiitlerde uygulanmasi ile uzmanliklarin yeniden yapilandirilmast
gereklilii ortaya ¢ikmaktadir. Onceleri direkt calisanlar, postabasilar, sefler ve
yoneticiler seklinde hiyerarsik denetime dayali bir yapi var iken, bugiin uygulamalari
tasarimlayanlar, sistemi programlayanlar ve yalnizca kullananlar ortaya ¢ikmaktadir.
Biiro ve atelye ortaminda is iinitesinde galiganlardan bir boliimii, sadece tusa basip
bilgisayarin tiim islemleri yapmasim seyreder hale gelmislerdir. Bunun sonucunda
gecmisin kas giiciine sahip ve yetenekli uzmanlar giderek yok olmaktadir.

Aym zamanda, sistemin konseptini ve neler yapabilecegini bilen, ona hakim
olup kullanabilen programci ve teknisyenler 6rgiitte etkin olarak ortaya gikmaktadir.
Iste bu isgorenler fikir iiretme yeteneklerini kullamp yaraticilhign ortaya
¢ikarmaktadirlar. Ancak bu tiir uzmanliklar, okullardaki 6grenim ile kazanilabilmekte,
orgiit igi egitim ile gelistirilebilmektedir.

BT'nin uygulanmast sonucu Orgiitte sisteme veri giren ve rutin prosediirleri
yerine getiren digiik nitelikteki uzmanliklar gerekliliklerini siirdiirmektedir. Sistem
konseptine hakim, sistemin yoénetimi, denetimi, bakim ve gelistirilmesine doniik
yiiksek nitelikteki uzmanliklar g¢esitlenerek orgiitte yer almaktadirlar. Ancak orta
nitelikteki uvzmanliklarin gereksinimi yok olmakta, bu uzmanlar yeterli geligimi
saglayip yiiksek nitelikteki uzmanliklara ¢ikamadik¢a, daha alt nitelikteki
uzmanliklarda ¢alismaya zorlanmaktadir4?,

Ancak orgiitlerin bagarisim1 arttirmak, BT ile saglanacak otomasyon sonucu
isgorenleri diigiik nitelikteki uzmanliklarda c¢alistrmak ile miimkiin  degildir.
Giiniimiize degin pek ¢ok sirkette yapilan bu yoénde uygulamalar BT'ne harcanan
paralanin bosa gitmesi ile sonuglanmig ve arzulanan verimlilik seviyelerine asla
ulagilamamustir.

Omek olarak General Motors (GM) sirketinin Michigan tesisinde 650 milyon
dolarlik yeni teknolojik yatirim gerceklestirilmis ve igsgérenlerin uzmanlik yapilar: ve
yetkilendirilmeleri ile ilgili ¢alisma yapilmamistir. Ayni dénemde GM/Toyota
Kaliforniya Nummi tesisinde orta diizeyde bir teknolojik yenilenme gergeklestirilmis,
ancak iggorenlerin uzmanlik yapilan yeniden diizenlenmis ve ¢alisma ortaminda karar
verebilir konuma getirilmigtir. Michigan tesisine gore Nummi tesisinde otomobil

45 Eaton, s.263.
46 prucker, Kapitalist..._, 5.87.
47 Eaton, s.261.
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montaj siiresi %45 daha kisa, kalite hatalar1 %45 daha az gergeklesmigtirs.Sonug
olarak yeni teknolojinin tek basina yeterli olmadig1 gériilmiigtiir.

Omekten de goriildigii gibi, BT ile isgorenleri diisiik diizeyli uzmanliklara
kaydirmak uygun bir ¢6ziim degildir. BT, insanin fiziksel eksikliklerini tamamlayacak
sekilde kullanilabildigi ve yaraticilifa olanak sagladign olgiide bagariyr arttirmaktadir.
Bu ise bilgi uzmaninin ortaya g¢ikarilmasi ve onun fiziksel emegi yerine fikir iiretme
yeteneginin etkin kullanimi ile miimkiin olacaktir.

Orgiitler BT'nin kullanimum arttirdik¢a diisiik nitelikli uzmanliklarda yeralan
isgbrenlerde sayisal azaltmaya gidecekler, ancak fikir iiretimine dayali yiiksek
nitelikteki uzmanliklarda artis saglayacaklardir. Orgiit igindeki toplam uzmanlik sayis1
azalacaktir.

Ust diizey uzmanliklarin her birinin kapsadigi alan artacaktir. Bunun nedeni,
iggéren hem operatér, hem programci, hem kalite denetimcisi, hem de kendi planimt
olusturan kisgi olacaktir. Calistigi sistemin kabiliyetlerini ve ¢aligma konseptini
bilecektir. Kisaca kapsamu arttinnlmig (yaygin) uzmanliklar dogal olarak ortaya
¢ikacaktir. Uzmanligin sinirini kesin gizgilerle belirlemek de miimkiin olamayacaktir.
Gorev yapist isin gerektirdigi oranda esnek bir yapida ortaya ¢ikacaktir.

3. Orgiitteki Personel Sayisinda Ortaya Ctkan Degisim

Daha onceki bolimlerde de deginildigi gibi orgiitte BT'nin yer alisiyla
otomasyona ve esnek iretim sistemlerine gegis baglamaktadir. Bu sistemlerin etkin
kullanim1 sonucunda daha 6nce kullanilan yontemler gecersiz kalmakta ve daha az
iggoren ile daha st diizeyde isler bagarilabilmektedir**. Bunun iki yonli etkisi
olmaktadir. Birincisi, igi yapan isgorenlerin mevcut miktarlarinda eskiye oranla
azalma olmaktadir. Ikinci boyutu ise, daha iist diizey islerin de isgorenlerce
yapilabiliyor olmasi, iist diizey olarak tamimlanan islerde c¢alisan kisilerin bir

bolumiinit gereksiz kilmaktadir. Boylece bu alanda galisan personel sayisinda da
azalma olmaktadir.

Yonetim bilgi sistemi ve benzeri sistemlerin isletime alinmasiyla, fiziksel
nezaret ile saglanan isgorenlerin denetimi ihtiyacinin bir béliimii BT sistemlerince
karsilanmaya  baglanmigtir.  Bdylece  iggéren  nezaretgilerinin  hiyerargik
basamaklarinda ve sayilarinda da fazlaliklar ortaya ¢ikmigtir.

Iste tim bu etkilesimler sonucunda, ozellikle imalat sektériinde yer alan
orgiitlerde personel sayisinda onemli diigiigler ortaya gikmaktadir. 1975 - 1990 yillan
arasinda ABD'de imalat sektoriinde iki buguk kattan fazla biiyiime olmasina ragmen,
toplam iggiicii i¢inde sektérdeki ig giicii oram1 1960 yilinda %25 iken 1990 yilinda
%16'ya diigmiistiirse,

BT'nin uygulanmasi sonucu orgitte tiim alanlarda (birolar, iiretim merkezleri
gibi) igsgoren sayisinda gegmige oranla onemli sayisal distsler gozlenmektedir. Fakat

48 Walton, s.16-17.
49 Harshberger, 5.64.
50 Drucker, Kapitalist .., 5.102.
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sayisal olarak azalan iggiiciiniin niteliginde, verimliliginde ve performansinda
geemigle kiyaslanamayacak artiglar gergeklesmektedir.

4. Calisma MekanvYontemleri ile Calisan Kadinlarin Oraninda
Yasanan Degisim

Emek yogun sistemleri, bilgi yogun sistemler haline ve verimliligi arttirmak
amaciyla kullanilan BT'nin ¢alisanlar iizerindeki bir diger olumlu etkisi de galigma
alanlarn tizerinde olmustur. Bu etki iki yonlii olarak gerceklesmistir. Birincisi,
radyasyonlu alanlar, su alt1 ¢aligma ortamlan gibi insan sagligi agisindan tehlikeli ya
da caligma kogullarinin ¢ok afir oldugu alanlarda insanlarin yerine robotlarin
kullanimi olmugtur. Boylece BT iiriinii robotlar bu alanlarda insanlarin yerini
almaktadrs!,

Ikinci etki ise evlerin ¢alisma alanna déniismesidir. Bunun sonucu ¢alisma giinii
uzatilmig ve daha esnek hale getirilmistir.

Bilgi ekonomisinin bir geregi olarak kiigiik partilerde ve miisteri bazli iiretimin
hizli, kaliteli ve ekonomik olarak gergeklestirilmesi ayr1 boliimlerden olusan iiretim
merkezlerinde mimkiin olamamaktadir. Proses odakli faaliyetlerin gerekliligi
nedeniyle boliimlerin sorumlulugundaki faaliyetler yetersiz ve yavas kalmaktadir. Bu
nedenle iiretime ek olarak yeni iiriin tasarumi gibi proseslerde de iiretim, geligtirme ve
pazarlama bélimlerinden uzmanlar g¢aligmanin baslangicindan {iriiniin  pazara
sunulmasina kadar bir ekip olarak ¢aligmaktadirlars2,

Giiniimiizde bu sorunu agmanm yegane yolu olarak, esnek sistemlerle
donatilmis, egitilerek bilgi uzman haline getirilmis ve pek ¢ok uzmanlig bir arada
edinmig karar alma yetkilerine sahip uzmanlann (bilgi uzmanlari) bir arada bir ekip
olarak g¢aligmasidir. Boylece hiicre bazli olarak diizenlenen yeni is ortamlar,
yonetimce arzulanmayan bireysel ¢alismayi ortadan kaldwarak grup ¢alismasim
zorunlu kilmaktadir.

Hiz, kalite ve verimliligin yolu, isgérenlerin ¢oklu uzmanliga sahip bireylerden
olusan ekipler seklinde birlikte ¢aligmalar1 olarak gérillmektedir. Artik giiniimiizde
yonetimin ekip ¢aligmasint 6n plana almasi nedeniyle, bireysel basanlardan ¢ok ekip
¢alismasina uyumlu, katilimer iggéren tercih edilmektedirs3.

Bilgi ekonomisinde gereken isgiiciiniin niteligi fiziksel iistiinliiklerden g¢ok
fikirsel tstinliiklere dayanmaktadur. Fikir iiretme yetenegi, fiziksel emege tercih edilir
hale gelmistir. Bunun sonucunda bilgi ve hizmet sektoriinde kadinlar 6nemli oranda
istihdam alam elde etmiglerdir. Endiistri ¢agimn iggdren prototipi olan erkegin yerini
bilgi ¢aginda kadin almaktadir. Toplam isgiicinde kadin iggiicii oram1 da giderek
artmaktadirss.

51 Oztemel, 5.87.

52 william G. Mcgovan, Revolution in Real Time (Boston: , 1991), 5.6 iginde: Peter F. Drucker, "The
Coming of The New Organization", January- February 1988.

538 w. Mclver, Action Workout (Evendale: General Electric Aircraft Engines Egitim Dokiimani,
1994),s.23.

54 Naisbitt, s.198.
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B. BILGI TEKNOLOJILERININ ORGUT YAPISINA ETKISI.

BT'nin orgiit yapismma etki etmeden uygulanmalart veya uygulanmalan
sonucunda Orgiit yapisinda degisim yaratmamalann mimmkiin degildir. BT'nin
toplumsal ve ekonomik olarak yarattifn degisim siirecini daha énce yaratici tahribat
dénemi olarak adlandirmig ve bu dénemde eski kurallarin énemli 6lgiide yikilarak
tamamen yenilerinin ortaya ¢iktigini belirtmigtik. Iste bu degisim dalgasindan
isletmelerin orgiit yapis1 da dogal olarak etkilenecektir. BT'nin etkisi ile, orgiit
iizerindeki mikro etkileri iggorenler ve igleri, béliimlerin iy yapma usulleri/gérevleri
ile orgit yapisinda yer alan birimlerin dedigimi olusturmaktadir. Tim 6rgiit
yapisiidaki farkhilagma, biitiin endiistrilerde ve toplumdaki degisim makro etkiler
olarak karsimiza ¢ikmaktadir’s. Mikro etkiler igsel degisim unsurlarimi olugtururken,
makro etkiler 6rgiit yapisi iizerinde digsal degisim unsurlarimi olusturmaktadir. Bu
unsurlarin etkisi ile orgiitiin yapisi, biyiikliigi, orgiitlenme diizeyi, yetki dagilim,
orgiit i¢i gii¢ ve statii dagilimi, boliimler, ekonomik iligkiler, kiiltir ve degerler ile
iletisim degisime ugrayacakftir.

1. Orgiitiin Yapisal Degigimi

Bugiiniin ekonomik yapisinda biiyiik sirketler 6rgiitsel yapilarinda karmagikligin
simirina ulagsmug bulunmaktadirlar. Karmasikhigin artisn, orgiitiin esnek ve duyarli
olusunu engelleyen en Onemli etkendir. Karmagsiklik kendi i¢ biirokrasisini
dogurmakta ve uluslaragin pazar dinamizmi, zamana bagl rekabet, pazar paylarinda
mamiil émriiniin kisalmasiyla hizli degigsim gibi yeni ekonomik ortamin kurallariyla
bagedemez hale gelmektedirss.

Peters ve Waterman'm, diinya ¢apinda biiyiik sirketlerin basarilarimi aragtiran
"Miikemmeli Arayig" isimli kitabinda basart unsurlarinin baglicalari yaraticilik,
esneklik ve duyarlihk olarak belirlenmistir.

Orgiitiin dig gevresinde karmagiklik her gegen giin artmaktadir. Cografya olarak
ayrt birimlerle iletisim ve uyumlagtuma, kisaltilmasi gerekli planlama, firiin
gelistirme, iiretim ve dagitim siireleri, gevresel degisimlere duyarlilik 6rgiitiin klasik
yapist ile ¢oziimleyebilecegi sorunlar degildir. Peters ve Waterman'in belirttigi
yaraticilik, esneklik ve duyarlilik klasik yapimn sonuglart olamayacaktir. Iste titm bu
sorunlarin iistesinden gelmek iizere iiretilecek karsi Onlemler, BT'nin destedi ile
yapilacak yapisal degisiklikler sonucunda ortaya ¢ikarilabilecektir.

Giinimiizin 6rgiitlerinde bilgiye dayalh faaliyet gosterme zorunlulugu
bulunmaktadir. Bu zorunlulugun nedenleri sunlardir:

 Giinimiiziin gittikge orami artan bilgi iggérenleri gegmisin emir ve komuta
yontemleriyle yonetilmeye yatkin degildir.

o Orgiit igi yaraticih@ siirdiirmek yeni buluslar ve girisimciligin sitematik hale
getirilmesini gerektirmektedir.

o BT ile birlikte yagama zorunlulugudur.

55 Efraim Turban, Decision Support and FExpert Systems, (New York: Mc Millan Publishing
Company, 1990), s.768.
56 Keen, 5.95.
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Bu nedenler 6rgiitii i¢sel degisime zorlayan unsurlardir.

Yonetim basamaklarina bakildiginda, bir ¢ogunun ydnetmekten ¢ok yukaridan
ve agaBidan gelen sinyalleri giiglendirdikleri goriilmektedir. Orgiit ihtiyag duydugu
bilgiler c¢ergevesinde orgiitlenebilir ise bu basamaklarin gereksizli§i ortaya
cikacaktirs7.

Bilgi ekonomisinde iist diizey uzmanliklarda artigin oﬂaya ¢iktig1 ve uzmanlarin
ekip halinde galigmalar1 gerekliligi daha onceki boliimlerde agiklanmisti. Ancak iist
diizey uzmanlarin iicretlerinin yiiksekligi, stirekli olarak istihdam edilmelerini 6rgiit
icin masrafli kilabilmektedir. Hizli degisen pazar kosullann igin hizla kurulup
degistirilebilen esnek orgiit yapis1 da gerekli olabilmektedir.

Iste tiim bu nedenlerle klasik 6rgiit yapisi zorunlu olarak degisime ugramakta ve
aligitmadik yontemleri igerecek sekilde yeniden diizenlenmektedir.

Orgiitiin yapisindaki olusumlardan ilki, klasik hiyerarsik orgiit yapisinin, yatay
orgiit yapisina doniisiimiidiir. Orgiit bilgi ortaminda organize olmaya gayret
gosterdiginde yonetim basamaklarmin en az yansim, genellikle de %601 iptal
etmektedir. Buna Massey Ferguson girketi 6rnek verilebilir. Yonetinde 14 basamak
olan sirket, basamaklarin sayisin1 6'ya indirmigtir ve hala azaltmaktadirss. Bir Japon
sirketi olan Nissan Motor Corparationin Bagkam: Yutaka KUME ise yeni
amacladiklart orgiit yapisinda iig basamak ongérmektedir. Orgiit piramidine ters
piramid (inverted pyramide) adim vermekte ve en listte miisteriler, onun altinda
isgorenler ve en alttada yoneticileri siralamaktadir. Sirketin gelecekteki bagarisinin bu
yapiya ulagmalar1 ile miimkiin oldugunu belirtip, bu 6rgiitsel yapiya ulasacaklar1 ana
yeniden dogus adi verilmistirs®. Yonetim basamaklarinda bu azaltma BT'nin destegi
ile yoneticilerin kontrol alanlarmin arttirilmasi, verimliligin artisi sonunda isgoren
sayisinin azaltilmasi ve bilgi iggérenlerinin daha yiiksek mtehkh igleri yapmalartyla
gergeklestirilebilmektedirs®.

Yatay orgiit yapisinda klasik bélimler (egitim, personel, finans) standartlarin
koruyucusu olarak g¢aligirken, icra bolimleri siiregler gergevesinde yapilanacak ve
siire¢ ekipleri olarak caligacaklardirél. Bu degisim, yeniden siirecleme (business
process reengineering) yontemi ile 6rgiitleri pazarlar ve uzman boliimler gergevesinde
degil, miigteriye kadar uzanan siiregler gergevesinde bir oOrgiite ¢evirmektedirs.
Siiregler, mamul gelistirmede kavramdan mamuliin pazara sunulmasina, satista
potansiyel miigteriden satiga, serviste problem ihbarindan sorun gidermeye ve benzeri
sekillerde biitiinlestirilecektirs.

57 Drucker, Gelecek.., s.380.

58 Drucker, Gelecek.., s.379.

59 yutaka Kume, "Dec1d1ng on Tomorrow", Nissan Autographic Dergisi, S.29, Eyliil 1991, s.1.

60 Turban, 5.770.

61 Mcgowan, s.6.

62 Melih Arat, "Baskasinin Gomlegini Giymek Yerine Yeni Uygarlit Ne Zaman Tartisacagiz",
Future's Technologies, S.18, 1995, s.89 iginde: Alvin & Heidi Tofler, Creating A New
Civilization,(Atlanta: 1995).

63 Arat, 21'nci.., 5.85.
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Proseslerde genis uzmanliga sahip degisik boliimlerden uzmanlar karar alma
yetkileriyle donatilmis olarak olugturduklart ekiplerle hizli ve dinamik bir igleyisi
saglamaktadirlar. Orgiit amacina uyumluluk igin iist yonetimin gii¢ hiyerarsisi ve
komutasindan ¢ok uzmanlik, gérev ve sorumluluk iizerine kurulu béliimler arasi
uyumlagtirmanin saglanmast onem kazanacaktir. Bu ise Sekil 2-3'te verilen
uyumlagtirici yénetimi ortaya ¢ikaran sebeke tipi orgiitlenme ile saglanabilecektiré4.

SEKIL 2-3. BILGI EKONOMISINDE ORGUT YAPISL.

Bunun en iyi ormegini senfoni orkestrasi, futbol takimi ve hastahanelerde
gormekteyiz. Uzmanlarla en iist y6netici arasinda hi¢ bir araci yoktur ve devasa bir
gorev giicii olarak organize olmuglardir. Organizasyon tamamen yataydir. Bu tiir
organizasyonlarda orgiitiin  yapisinda bilgi ¢ogunlukla agagidan yukariya
akmaktadarss,

Is diinyasindaki karmasiklasma nedeniyle gegmis deneyimler iizerine kurulu bir
oOrgiit stratejisinin siirdiiriitmesi uygun degildir. Yeni i diinyasina biyiik orgiit
yapilart uyum saglayamamakta ve yatay Orgiit yapisina gegis sonucu ydnetim
basamaklarini azaltirken, BT'ni degisik alanlara uygulayarak verimliligin artisiyla
iggbren sayisinda da azalmaya gitmektedirler.

64 Erkan, s.186-189.
65 Drucker, Gelecek.. , s.380-382.
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Biiyiik orgiitlerde yap1 ne kadar saglamlagtirilmaya ¢alisilsa da 6nemli konular
orgiit yapisindaki catlaklar arasinda yok olmaktadir. Bunu gidermek igin biiyiik
sirketler, kigiik sirketlerden olugan koalisyonlara gitmektedirlerss.

Cevresel degisimlere hemen cevap verebilecek bir yapiya ulagma, etkinligin
arttirilmasi ve 6rgiitiin uzmani oldugu esas isi yapmasi, gerekli diger isleri bir pazar
disiplini ¢ergevesinde diger orgiitlere devretmesi sonucunda sebeke orgiitleri ortaya
cikmaktadirs?.

Bu uygulamalar sonucunda o¢rgiitler biiyiik yapilarm terk ederek, daha kiigiik
dinamik, verimli, esnek ve yaratici bir yapiya biiriinmektedirler.

Aym etki 6rgiitiin i¢ yapisinda da gériillmektedir. Fonksiyonel hiyerarsinin yerini
1§ ekipleri almaktadir. Bilgi tabanli organizasyonlarda ¢aligma yontemlerinde yasanan
degisim sonucu bireysel galigsmalar ve bagarilar 6nemlerini yitirmekte, bunun yerine
ekip g¢aligmasi ve ekiplerin bagarisi 6nem kazanmaktadir. Artik ekipler takim halinde
ogrenmekte, caligmakta ve karar almaktadir.

Egitilen igg6éren kavrami, Ofrenen isgoren ve hatta Ofrenen ekiplere
doniismektedir. Ekiplerin 6grenmesinin yarattifi  sinerjik etki ile bireylerin
6grenmelerinin toplamindan daha biiyiik ¢iktilar alinabilmektedirss.

Boylece fonksiyon odakli bityitk boliimlerin yerini gorev odakli ig ekipleri
almaktadir. Bu ekipler ¢ogunlukla siire¢ odaklhi caligmaktadirlar. Bu nedenle ig
giictiniin fonksiyonel birimler olarak érgiitlenmesinin yerini, 6zellegmis bilgiye sahip
uzmanlarn orgiitlenmesi almaktadir. Bu ekipler hizla degisen ve belirsiz ortamlarda
baganli olmaktadirlar. Giintimiizde siirekli gorevler ve deneyim degerini yitirmigtir.
Ozellesmis bilgi ckiplerinin  girdileri yeni goérev, ¢oklu uzmanhk ve bunlan
tamamlayacak deneyimdir. Uretim ve tasarim gibi pek ¢ok alanda bu uygulama hizla
yayginlagmaktadirss.

Guniimiizde General Electric girketi de iwetimde fonksiyonel/donanima gore
orgiitlenmeyi hizla kaldumakta ve hiicre iiretim modelini 6zellesmis bilgi ekipleriyle
bagdagstirarak, ekiplere dayali yeni iiretim konseptini hizla tamamlamaya
¢alismaktadir. Bu yeni konsept ile bilgi iggorenleri verimlilikte bir atlama
gergeklestirmiglerdir. Omek olarak jet motor boru iiniteleri imalatinda ortalama 85
olan iglem adimim 27'ye, 12 haftalik islem siirecini de 1 haftaya indirmiglerdir.

Hizla degisen, belirsiz ortamlarda orgiit i¢i bolimlerin kiigiiltilerek yapinn
yalinlagtirilmasi etkin sonuglar alinmasimi saglamaktadir.

Diinyada ekonomi, serbest ticaret ve korumacilik yapisindan uzaklagarak ikisinin
birlesimi olan miitekabiliyete dogru kaymaktadir. Bunun sonucu bélgesel ekonomik
birlikler olugsmaktadir. Bu sayede kiigiik iitkeler ekonomik olarak rekabet edecekleri
bilyiik pazarlara kavugmaktadir. Yeni dogan diinya ekonomik diizeninde (uluslaragiri,

66 Arat, Bagkasmn..., s. 89.

67 Tamer Kogel, ]§lerme Yoneticiligi (Istanbul: Beta Basim A.S., 1993), 5.259.
68 Arat, 2Inci..., s.80.

69 Keen, 5.108-111.

70 Mclver, s.37.
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bolgesel entegrasyonlu ve bilgi yogun diizende) iki ana degisim ortaya gikmaktadir.
Bunlardan ilki hizmet sektorii hzla uluslaragirt boyut kazanmaktadir. Omegin
Japonya'daki 256 halk hastahanesinin gogunlugunda yonetim ve temizlik isleri
merkezi Sikago'da olan bir bakim sirketince yiiriitiilmektedir. ikincisi ise ihracata
dayali stratejinin modas1 gegmistir ve bolgesel yatirimlarla iiretim 6nem kazanmusgtir.
Pazara yakinlik ve pazan hissetmek gerekmekte, bunun igin de pazarda var olmak ve
bir yer edinmek zorunlu olmaktadir. Uretici sirketler tedarikgilerini de bu pazara
tagimaktadiur7!,

Tim bu etkiler sonucu 6rgiitlerin yapisinda da 6nemli degisiklikler olmus ve
ulusal/cokuluslu yapi, uluslarasir1 yapiya dogru hizla degismis/degismeye devam
etmektedir.

2. Orgiitte Yetki/Gii¢ Dagiliminin Degisimi ve Ortaya Ctkan Yeni
Birimler

Orgiit i¢inde yetki dagiliminda, bilgisayarli sistemlerle merkezlesme iliskisi
giiniimiizde tartigma konusudur. Kisisel bilgisayarli sistemlerin kullanima verilmesi
ile bu tartiymanin boyutu daha da artmustir. Karar destek (decision support systems)
ve uzman sistemlerin (expert systems) devreye girisi konuyu daha da
karmagiklagtirmigtir.

Uygulamalara ve sistemlerin kurulus felsefelerine gore iki sonug¢ ortaya
¢ikmaktadir. Omegin General Electric sirketinin bakim bolimiinde uygulamaya
konulan uzman sistem ile ana merkeze bagimhiliklari azalan ug¢ birimler
merkezlesmeden uzaklagarak yetkilerinde artis olmustur. Diger yandan, GLSC
tagimacilik sirketinde karar destek sistemi uygulanmasi sonucu yiiksek diizeyde
merkezlesmis planlama ve kontrol sistemi ortaya ¢ikmugtir. bilgisayar bazli bilgi
sistemleri (computer based information systems), orgiitte elektronik bilgi iglemede
merkezlesmeyi de (bayiik merkezi  bilgisayar  sistemi  kullamldiginda),
merkezlesmemeyi de (kigisel bilgisayarlar veya yaygin islem gsebekesi
kullanmildiginda) desteklemektedir. Aymi konsept bilgisayar kullanan orgiitte
yoOnetimin ve islemlerin merkezlesmesi ya da merkezlesmemesinde kullanilir.

Merkezlesme: Biiyitk boyutlu yonetim bilgi sistemlerinin gelistirildigi ve
kullanildig 1sletmelerde merkezi bilgisayar sistemi ile yoneticiler daha 6nce orgiitiin
alt diizeyde alinabilen kararlarim, merkezi olarak alabilmektedirler.

Merkezlesmeme: Kigsisel bilgisayarlar ve veri iletisim sebekeleri (data
comunication networks) ist diizeye yetkilerini orta diizey yoneticilere devretme ve
diger isletmelerin iginde de sube biirolar agma imkam saglar. Bu islemler, iist
yonetimin  orgiitii  kontrol kabiliyetinden herhangi bir kaylp olmaksizin
gergeklestirilirler.

Yatay orgiit yapisma gegis egiliminin artig1 ile merkezlesme daha da tercih edilir
olmaktadir. Bu egilim is merkezlerinin uzmanlagmas: ile tam tersi bir egilime

71 Drucker, Gelecek.., 5.367-373
23



gidecektir. Ancak 6nemli olan iist yonetimin egilimleri olacaktir. Ust yénetimin
ortaya koydugu yonetim tarzi merkezlesme ya da merkezlesmemeyi netlestirecektir?.

Ancak bu egilimlerin bir dier etmeni de pazardaki rekabet kosullaridir. Finansal
sektérde bu nedenle BT kullanimi ardindan yeniden merkezlesme c¢abalarinda artig
gozlenmistir. Dolayis1 ile merkezlesme ve merkezlesmeme konusunda yoOnetim
felsefesi ve ¢evresel faktorlerin konuyu belirlemedeki rolii, BT'nin 6niinde
olabilecektir?,

BT ile orgitler pazarlanma en iyi uyacak wuygulamay: (merkezlesme,
merkezlesmeme ya da her ikisinin kariginini) segebilmektedirler’

Bilgi sistemlerinin yogun olarak kullanima baglanmasi ve 6rgiitte yer almasi ile
bu sistemlerin desteklenmesi amaci ile bilgi merkezi "bilgi islem merkezi"
(information center) olarak adlandirilan yeni boliimler orgiitlerde yer almaya
baglamigtir. Orgiitler bilgi sistemleri iizerinde yapilandikga bu merkezlerin de
orgiitteki giicii ve 6nemi giderek artmaktadir”s.

Bilgisayar sistemlerini ve bilgi kaynaklarin1 kimin kontrol edecegi orgiit iginde
en goriinlir catigmay1 olugturmaktadir. Bu sistemler sonucu, bazi uzman gruplarn
sahip oldugu bilginin orgiite yayginlagmast ile bu gruplar gii¢ kaybetmektedir. Diger
yandan bu sistemleri kullanan birey ya da gruplar 6nemli 6lgiide prestij, 6zellegmis
bilgi, gii¢ ve statii kazanmaktadirlar. Bilgi sistemlerinin sagladifi olanaklarla
uzmanlarin giicii, y6neticilere dogru kaymakta ve karar almada iist yonetimin giicii
artmaktadir.

Orgiitler bilgi sistemleri iizerinde yapilandik¢a bu merkezlerin de 6rgiitteki giicii
ve onemi giderek artmaktadir?.

Bilgi uzmanlarinin bulundugu orgiitte fiziksel gézetim ve denetim kaybolmakta,
yoneticiler kontrol edenden destek verene/ uyumlagtirana doniigmektedir. Denetim
mekanizmasi olarak elektronik gozetim daha etkin olarak kullanilacaktir?.

C. BILGI TEKNOLOJILERININ YONETIM SURECINE ETKIST

BT'ndeki gelismeler, ekonomik sistemde koklii degigsmelere yol agarken,
yonetim anlayigi ve orgiit yapismmm ayni kalmasi digiiniilemez. Yemi gelismeler,
yonetim anlayigt ve oOrgiit yapistm da kokiinden degistirmis, bunun sonucunda
geleneksel igletmenin ig yapist ve dig ¢evre iligkileri yeni boyutlar kazanmigtir?® .

72 Turban, 5.770-771. , .
73 Nuray Ozkesici, Modern Banka Yonetimi ve Organizasyonu (Eskigehir: Anadolu Universitesi
Yayinlan No:7&4, 1994), s.111-113.
4 Hammer, s.86.
75 Turban, 5.772-773.
76 Turban, 5.772-773.
77 Turban, s5.778.
78 Erkan, s. 181.
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BT'nin o6rgitte uygulanmast sonucunda yonetime Onemli Olgiide destek
saglanmigs ve yoneticilere Onemli olanaklar sunmugstur. Yoneticilere saglanan
destekler ii¢ ana baglik altinda toplanabilmektedir? .

o Kaynak kullanim verimliligi artmaktadir.

« Orgiitiin farkls béliimleri bilgisayar sistemleri ile ortak amaglar gergevesinde
biitiinlegtirilirler.

o Stratejik ve iglemlerle ilgili bilgi toplanir ve bu bilgiler degerlendirilebilirler.

Bilgi toplumu ve ekonomisi iginde yer alan bir orgiitte yonetim BT nedeniyle
ortaya ¢ikan bireyler ve rolleri, 6rgiit stratejileri, orgiit yapis1 ve orgiit kiiltiirtindeki
degisimi bir Dbiitin olarak algilayip bunlan arzuladifi/hedefledifi  yone
yonlendirebilmelidir. Tiim bu degisen yap:i igerisinde, yonetimin kendisinin de
degisme  zorunlulugu  bulunmaktadir. Yonetimin  sorumlulugu,  degisimi
biitiinlegtirecek ve uyumlastiracak sekilde gergeklesmesini saglamaktir.

Bu degisimin saglanmasinda "drgiit yapisi nasil  sekillendirilecek ve
yonetilecektir?" sorusunun cevab1 olarak, BT'ni orgit ve dig c¢evresi ile
uyumlastirilarak orgiit gelistirme modeli Sekil 2-4'te verilmigtir®° .

N ORGUTSEL CIKTILAR
DIS 3 ORGUT DAVRANISIN
. YAPISI >
CEVRE KRITIK
TASARIMI
KONULARI
6 | UYUMSAGLAMA 7 15 SONUCLARI
1 5 - -1
MOTIVASYON/
SAHIPLENME Ins
TATMINI
STRATEJIK 4 V VETERLILIK/
VIZYON [—P BT ’
UZMANLASMA
TASARIMI
* 8

Sekil 2-4. BT ILE ETKIN ORGUT YAPISI GELISTIRMENIN FAKTORLERI.

KAYNAK: Walton, s.14.

7 Mcgowan, s. 201.
80 Walton, s. 14.
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Orgiitiin etkinligi i¢in 6ncelikle orgiit bir acik sistem olarak yonetilmelidir.
Stratejik vizyon, ¢ikti sonuglarina (basar: ve basarisizliklar) ve rakiplerin eylemleri,
endiistriyel yapidaki degigmeler, yeni teknolojiler ile buluglar gibi dig ¢evre etkilerine
gore yeniden uyumlastirilmalidir "/ ve 2 nolu oklar". Vizyon 6rgiitii, isi ve BT
stratejilerini bir araya getirerek bagdagtirmalidir.

Sirketin formal oOrgiit yapisi ve BT, stratejik vizyon ile kanunlar, iggéren
kaynaklan gibi dig ¢evre faktorlerinin tiim elemanlar: dikkate alinarak tasarlanmalidir
"3 ve 4 nolu oklar". Ayrica orgiit yapisi ve BT birbirlerine uyumlu hale getirilmeli ve
biitiinlegtirilmelidir "5 nolu ok". 1y tasarimi, egitim gereksinimleri, drgiit yapisi ve
karar alma siireci orgiitsel elemanlardir ve BT ile etkilesirler. BT uygulamalan ile
odiil sistemi, degerleme sistemi ve liderlik gekillerinin aym1 éneme sahip oldugu
unutulmamalidir.

Orgiit yapist ve BT uygulamalart tasarim segenekleri orgiitsel davramg
paternlerini  gekillendirecek ve ig sonuglarn ile insanlarmn tatminini dogrudan
etkileyecektir "6 ve 7 nolu oklar".

BT ve orgiit yapisinin tasariminda iggérenlerin yeterlilifi ve motivasyonu gibi
orgiitsel davramg oOzellikleri dikkate alinarak yeniden diizenleme yapilmalidir.
Orgiitsel davramig sonuglari dogrudan is sonuglari ve tatmin diizeylerini
etkileyecektir "8 nolu ok". Dig ¢evre ve i sonuglarinin dinamizmi altinda 6rgiit yapisi
ve BT biitiinlesmesinin degismeden kalmasi olanaksizdir.

Bu nedenle giintimiizde her tiirlii 6rgiit, kendi yapisina degisim yonetimini de
katmalidir. Orgiitler basanili politikalarini, uygulamalarim ve iriinlerini miimkiin
oldugunca uzatma yerine terketme planlari yapmalidir. Bunun i¢in yonetim yeniyi
yaratma, kendi basarlarindan yararlanma ve yenilik getirmeyi orgiit politikasi haline
getirmelidir. Siirekli degisim zorunlulugundaki orgiitte, degisim i¢ ve dig yapiy1
istikrarsiz kilacaktir. Bu nedenle orgiitler hizhi karar alabilmeli, performansa,
piyasaya, teknolojiye, toplumdaki degisikliklere, ¢evreye, demografiye ve bilgiye
yakin olmali, bunlarin  hepsini  gorebilmeli ve yenilenme firsati  olarak
kullanabilmelidirs! .

Bilginin bir iretim faktorii olarak ortaya ¢ikmastyla birlikte, yoneticilerin
orgiitteki rollerinde de degigme goriillmiigtiir. Astlarin yaptig: isten sorumlu kisi olan
yonetici, giiniimiizde bilginin uygulanmasmdan ve performansindan sorumludur.
Bilgi tabanh orgiitte bilgi uzmanlari yer almaktadir. Bu kisilerin her birinin yeri
kendinden kaynaklanan iistiinlilk ya da zafiyetlere gére degil, ortak amaca katkisina
gore belirlenir. Bu orgiit, yoneticiler ve astlarin kurulugu degil, biraraya gelmis uzman
insanlardan kurulu ekibin kurulugudur. Yonetici konumundaki kisi de bu uzmanlardan
birisidir. Her orgiit yonetilir, ancak bilgi tabanli organizasyonlarda emir vermek
degil, yonlendirmek esastir3?

81 Drucker, Kapitalist..., s. 88-90.
82 Drucker, Kapitalist.., s. 84-85.
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Bilgi iggorenlerine nezaret edilemez. Yonetici bilgi diizeyi agisindan iistiin
olmadif1 igin ne yapilacagimi, nasil yapilacafini birlikte sdyleyemez. Gorevin
detaylarimn daha alt kademedekiler bilmektedir. Sadece nelerin yapilacag: ifade
edilmelidir®3 .

Bilgi tabanli orgiitteki yonetim tarzi toplam kalite yonetiminde (fotal quality
management "TQOM') aranan yoOnetim tarzi ile bagdagmaktadir. Her iki yaklagim
katilimecilik ve yaraticiliin 6n plana ¢ikarilmasi iizerine kurulmak zorundadir.
Yonetici yonlendirici, tartigmalara agik, siirekli gelismeyi destekleyen, tedarikgilerle
biitiinlegmis, miigteri odakli, egitimi ve geligmeyi destekleyen, sorunlan geligim
olanagi olarak goren bir yapida olmalidur.

Bilgi tabanli organizasyonda yonetim tarzinda aranan ozellikler bugiin ve
gelecek igin gereklidir. Istenmeyen ozellikler gegmiste basarth olabilir, ancak
gelecekte yeri yoktur. Yeni yonetim yaklasimi ile dinamik, hizla gelisen ve katilimcer
bir orgit yapist elde edilecektir. Béylece orgiit tiim bireylerinin bilgi ve
deneyimlerinden faydalanarak gelisimini ve yaraticiligim stirdiirecektirs4 .

Bilgi isgorenlerinin verimlilifinin arttirilmasi amaciyla yonetim, uzmanlari
ekipler halinde orgiitlemekte, matriks yoOnetim yapisiu yaygmn  olarak
kullanmaktadir®s. Isin en iyi yapilma yontemini uzmanlarmn bilmesi nedeniyle
verimliligi arttirma sorumlulugunu iggérenlerin almasi ve kendi islerini denetlemeleri
gerekmektedir. Yonetim ise, isgorenlerin kendini gelistirmesini ve siirekli 6grenmeyi
gerekli kilmalidir. Bilgi tabanli orgiitte, yoneticilerin astlarn iglerini bilmediginin
varsayilmast zorunludur. Yoneticiler astlarin iglerinin tiimiinde ¢alismamistir. Bu
nedenle amaglar, katkilar, hatta davraniglar konusunda herkesin sorumluluk almasi
gerekir. Orgiitiin tiim iiyeleri kendini yonetici gibi gérmeli ve katihimer olmalidurss .

Katilimer bir yonetimde,bilgi tabanli organizasyonda merkezi planlama orgiitii
basarisiz kilmaktadir. Bu etkinin yok edilmesi amaciyla orgiitte vizyonu esas alan
plan hazirlanmakta ve boliimler degisen kosullara en iyi uyumu saglayacak sekilde
kendi planlarim hazirlayrp yonetmektedirler. Sonuglar vizyona dayali planla periyodik
denetlenmektedir. Ust yénetim, merkezi resmi planlardan kagmakta, vizyon bazli
planlarla boliimleri yonlendirmektedirs? .

Boylece resmi plan baskisindan kurtulan béliimler kendilerine verilen hedefleri
gergeklemeyi amaglayarak, pazardaki degisim ve firsatlan en iyi yakalayacak sekilde
¢aba gostermektedirler. Bu kademede planlar dinamik yapidadir ve bu dinamizm BT
ile saglanabilmektedir.

Yoneticiler bilgiye sahip olmaya ek olarak, orgiitte bilginin yayginlastirtimasi ve
yonetimi ile de ilgilenmelidirler. Olusturduklarn sistemlerle bilgi orgiitte yatay ve
dikey her yonde serbest gezinebilecek ve ulagilabilir olacaktir. Bunun sonucu

83 Drucker, Kapitalist.., s. 97

84 dir Force Lojistics Command Quality Philosophy (Dayton: ABD Hava Kuvvetleri Komutanlif
Yavml 1989), s. 1-3.
Keen s. 71

86 > Drucker, Kapitalis... 5. 130-158.
Mamn s. 441.



yoneticilerin faaliyetleri de BT'ne dayali sistemlerle destekli olmaktadirs® . Bu
faaliyetler planlama, karar alma ve diger fonksiyonlar1 kapsamaktadir. Bu nedenle
yOnetimin odak noktasi, komutadan ozellesmis bilgiye dogru kaymigtir®? .

Yoneticiler bilgiye kolay ulagabildik¢e ve sonuglan izleyebildik¢e giinliik
islemlere ait kararlarda yetki gogermesine gitmektedirler. Bunun sonucunda elde
ettikleri zaman ile daha nitelikli konularla, daha yogun olarak ilgilenebilmektedirler.
Yoneticiler ginliik islemlerle ilgili kararlardan arindikga dis ¢evreninde
zorlamalaniyla ilgi alanlarim1 kalite, miigteri tatmini ve miigteri ihtiyaglarinin
degigimini izleyip karsilamaya yonlendirmektedirler.

Miigteriler, orgiitsel faaliyetlerde her gseyin merkezi olmakta ve tiim ig sistemine
etki etmektedir. Bu nedenle yonetim,miisterinin ihtiyaglarini belirleyip bu ihtiyaglar
karstlamaya doéniik faaliyetlerde bulunmaktadir® . Ayrica bu faaliyetleri en iist diizeye
getirecek sekilde orgiit yapisinda ve ig siireglerinde de degisimi gercgeklestirirler.
Boylece yonetimin ilgi odagm misteriler olusturmakta ve faaliyetler miisteri
ithtiyaglarini kargilamaya doniik olarak yonlendirilmektedir.

Uluslaragirt pazarin  giderek kozmopolitlesen miisterileri, evrensel yasam
tarzlariyla kendilerine sunulan segenekler arasinda menfaatini azamilegtiren triinleri
tercih etmektedir. Bunun sonucu mamullere (mallar ve hizmetler) bedelinin kargiligim
en fazla verecek sekilde deger katilmasi gerekmektedir. Bu degerler ucuzluk gibi
somut degerler degil, kaliteli, uzun 6miirlii, kullanimda migterinin tam tatmini gibi
soyut degerlere doniigmiigtiir. Dogal olarak yoneticiler orgiitin tiim yaraticilik ve
becerilerini bu konulara yéneltmek ve 6rgiitlemek zorundadr.

Uluslaragini pazarda baganli olma stratejisi bu pazardaki miisteri tercihlerini
tatmin edecek sekilde ayni iiriiniin degisik tiplerinden iiretim yapilmas: gerekliligini
ortaya koymaktadir. Bugiin BT ile donatilmig bir orgiit herhangi bir maliyet
yiikselmesi  yaratmadan  kiigilk  partilerde  diretimi  (bir  adete  kadar)
gergeklestirebilmektedir! .

Bu faaliyetlerinde ve pek ¢ok diger faaliyetlerinde BT'nin sagladigi olanaklan
kullanmaktadirlar.

88 Martin, s. 632.

89 Erkan, s. 187.

90 Ayhan Tirkmen, "Degisim Mihendisligi", Inci Sistem Mihendisligi ve Savunma Uygulamalar:
Sempozyumu, C II, Ankara, 12-13 Ekim 1995, s. 1206.

91 Martin, s. 33.
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Uciincii Béoliim

1. HIBM K.LIGI ve MEVCUT BILGI TEKNOLOJILERI

A. HAVA KUVVETLERI LOJISTIK SISTEMI ve 1. HIBM.K.LIGI'NIN
BU SISTEMDEKI YERI ve ONEMI

1.HIBM.K liginin 6rgiit yapis1 ve sorumluluklan ile ilgili konular hakkinda bilgi
verilmeden once, 1.HIBM.K.Iigmnin iginde bulundugu sistem ve bu sistemin
ozelliklerinin bilinmesi gerekmektedir. Bunun amaci endiistriyel bir kurulug olan
1.HIBM.K.ligimin serbest pazar kosularinda galisan endiistriyel kuruluslardan olan
farkliliginin anlagilabilmesidir.

Oncelikle lojistik kavrami aciklanacak ve tiimdengelim yontemi ile lojistik
sistem kisaca incelenerek 1.HIBM.K liginin yeri, gorevleri ve 6nemi anlatilacaktir.

1. Lojistik Kavramu

Bir iilkenin savunmasinda gerekli olan askeri yetenegin olusturulmasinda iig
temel unsur vardw. Bunlar strateji, taktik ve lojistiktit®2. Askeri terminolojide bu
kavramlar:

Strateji: Hedeflere ulagmak igin plan yapmak ve bu plan dogrultusunda
kuvvetleri kontrol altinda tutmak/kullanmak bilim ve sanatidir.

Taktik: Stratejinin uygulanabilmesine imkan verecek yontemleri belirlemek ve
uygulamaktir.

Lojistik: Genel anlamda askeri kabiliyeti yaratmak ve desteklemektir.

Sayisiz  strateji  ve  taktik  gelistirilebilmesine  ragmen,  bunlarin
gerceklestirilebilmesi milli ekonomik ve lojistik olanak ve yetenekler ile stmrhdir. Hig
bir iilke sinirsiz olanak ve kaynaklara sahip degildir. Bu nedenle lojistik, kullanicinin
ihtiyaglar1 ile kisitli kaynaklarin kullanim arasinda tatminkar bir ortam yaratacak
koprii gorevi yapmaktadir.

Kullanic1 ihtiyacim kargilamak amaciyla malzeme ve techizatin tedarik
programinin olugturulmasi, iiretilmesi, depolanmasi, dagitimi, onarimi, yenilenmesi
ile personelin temini, egitimi ve iskani gibi lojistik faaliyetler yapilmaktadir. Tiim bu
faaliyetler amaca uygun olarak yeterli ihtiyag maddeleri ve personelin tam zamaninda,
istenilen yerde ve en iyi hal ve gartlarda hazir bulundurulmasi ¢abalarimi da igerir.

Tiirk Hava Kuvvetleri lojistik doktrin ve konsepti dokiimanina gére lojistik:

« ihtiyaglarin  tespiti, malzemenin tasarim ve gelistirilmesi, tedarigi,
depolanmasi, nakli, dagitimi, idamesi, tahliyesi ve hizmet dis1 birakilmasi,

« Personelin nakli, tahliyesi ve hastahaneye sevki,

92 HKEK 23-22-1, Hava Kuwvetleri Fabrika Seviyesi Bakun Konsepti, Hava Kuvvetleri Yayim,
Ankara, 1988, s.7.
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» Tesislerin ingaasi ya da tedarigi, idamesi, igletilmesi ve hizmet dis1 birakilmasi,
 Hizmetlerin tedarigi veya saglanmasi,

faaliyetlerinin tiimiidiir®s.

2. Milli Lojistik Sistem

Lojistik faaliyetlerin amacina ulagmas: amaciyla gereken faaliyetleri planlayan,
organize eden ve yonlendiren, lojistik birimler arasinda uyumlastirmay1 saglayan ve
sonuglari kontrol eden sisteme /lojistik sistem denilmektedir®.

Konuya lojistik ve ekonomik sistemin iliskisi agisindan bakildiginda
Sekil 3-1'den de goriilecegi gibi lojistik ve ekonomik sistemleri bir arada gérmek
miimkiindiir. Lojistik sistemde, milli savunma gorevine sahip Tiirk Silahli
Kuvvetlerinin lojistik yonetim ve icra birimleri ile ekonomik sistemde de yer alan
savunma sanayi kuruluslar1 bulunmaktadir.

4 )

EKONOMIK SISTEM

SAVUNMA LOJISTIK SISTEM
SANAYI
KURULUSLARI

\

T™S
TUS
ASELSAN V.S.

SEKIL 3-1. EKONOMIK VE LOJISTIK SISTEM ILiSKISI.

Tusag Havacilik ve Uzay Sanayi (TUS), Tusas Motor Sanayi (TMS), Askeri
Elektronik Sanayi (ASELSAN) gibi kuruluslar ekonomik sistem kurallarina gore
cahsir iken, lojistik sistem igerisindeki faaliyetlerini lojistik yOnetim sistemi
esgiidiimiinde gerceklestirmektedirler.

93 Senay IDIL ve digerleri, "Hava Lojistik Sisteminin Geligimi ve Degisim Ihtivaci", Kara Harb Okulu
1. Sistem Miihendisligi ve Savunma Uygulamalan Sempozyumu, C I, Ankara, 1995, 5.576.
94 Senay IDIL ve digerleri, 5.577.
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3.Hava Lojistik Sistemi

Milli savunma gorevine sahip Tiirk Silahli Kuvvetlerinin hava unsurlarm
olusturan Tiirk Hava Kuvvetleri'nin lojistik sistemi y6netim siiregleri bakimindan iki
ana birimden olugmaktadw. Bunlar hava lojisttk y6netim ve hava lojistik icra
birimleridir. Hava Kuvvetleri Komutanligi (Hv. K. K.l1§1) karargahinda bulunan Hava
Kuvvetleri Lojistik Bagkanliga (Hv. K. Loj. Bsk.Iig1) ve Hv. K. K.ligi'na dogrudan
baglh bir komutanlik olan Hava Lojistik Komutanh@ (Hv. Loj. K.1ig1) karargahi hava
lojistik sisteminin yonetim birimlerini olugturmaktadirlar. Lojistik yonetimin planlama
ve uyumlastirma fonksiyonlart Hv. K. Loj. Bsk.I1g1 tarafindan yerine getirilirken, Hv.
Loj. K.igi'nca da orgiitleme, yoneltme ve denetim fonksiyonlar1 yerine
getirilmektedir.

Hv. Loj. Bskligr ile Hv. Loj. K.Iigi'min baglilarnindan olugan hava lojistik
uygulama birimlerini ise hava ikmal bakim merkezleri, ulastirma iis komutanliklari,
terminal komutanliklar,istihkam ingaat taburlan ile diger destek ve saglik birimleri
olugturmaktadar.

Hava lojistik sisteminde bir diger 6nemli kavram da silah sistem sorumlulugudur
(SSS). Silah sistemi, saldin ve savunma amaghl, birbiriyle islevsel iligkili
elemanlardan olusan bir savas aracidir. Silah sistem sorumlulugu Tirk Hava
Kuvvetleri'nin sahip oldugu silah sistemlerinin ihtiyag¢ belirleme, tanimlama, temin,
kullanimin1 destekleme ve hizmetten g¢ikarma agamalarindan olugan siirecte gosterilen
cabalarin toplamidir®s. Bu siiregte yer alan asamalar hava lojistik sisteminin farkh
birimlerinin sorumlulugundadir.

Ihtiyag belirleme, tanimlama ve temin siirecinden Hv. Loj. Bsk.Iig1 sorumludur.
Kullanimini destekleme agamasindan itibaren silah sistemi sorumlulugu Hv. Loj.
K.ligi'nca yerine getirilmektedir. Hv. Loj. K.igi'min sorumlulugu silah sistemi
envanterden ¢ikana kadar devam etmektedir.

Silah sistem sorumlulugu kapsaminda yer alan fon ve malzeme yo6netim
sorumluluklar1 Hv. Loj. K.Iigi'nca sistem yonetimi, malzeme yo6netimi, fon y6netimi
ve katalok yOnetimi birimlerince yerine getirilirken, teknik yo6netim sorumlbulugu
(TYS), sorumlu ikmal bakim merkezlerince yerine getirilmektedir.

4. Hava Lojistik Sisteminde Bakim Konsepti

.o [y

iliskisi nedeniyle ayr1 bir baglik altinda ele alinacaktir. Hava lojistik sisteminde bakim
Hv. K. K. lig1 techizatin1 (hava harp silah sistem ve araglan ile destek techizatlarn)
harekat ihtiyaclarim karsilamak iizere uygun bir konfigiirasyonda faal ve emniyetle
kullanilabilir tutmay1 amaglar. Bu amaca kontrol onarim, revizyon, tadilat, koruma ve
performans analizlerini ihtiva eden bir bakimin uygulanmasi ile ulagilabilir. Bu
hizmetler, miimkiin oldugu 6l¢iide onceden planlanarak yerine getirilir. Hv. K. K. i

95 HKP 54-4, Hava Kuvvetleri Silah Sistem Sorumlulugu Esas ve Prensipleri, Hava Kuvvetleri Yayini,
Ankara, 1992, s5.3-5.
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biinyesinde bakim faaliyetleri ii¢ bakim seviyesi olusturulmasi konseptine
dayanmaktadir®. .

a. Hat Seviyesi Bakim

Operator seviyesi ya da ucus hatti seviyesi olarak ta adlandirilan bu bakimdaki
gorevler, kontrol, temizleme, yaglama, servis ve basit ayarlar gibi kiigikk gaptaki
hizmetlerle simirlandiriimagtar.

b. Birlik Seviyesi Bakim

Ara bakim olarakta adlandirilan bu bakim seviyesi atelye ile veya uzmanliklarla
biitiinlesmis bir bakim seviyesidir. Bu seviyede hat seviyesinden daha kapsamli bakim
islemleri gergeklestirilir. Ozel takim, techizat ve dokiiman ile ayarlar, onarim,
genisletilmis kontroller, test iglemleri ve baz iinite degisimleri gergeklestirilir.

c. Fabrika Seviyesi Bakim

Depo seviyesi bakim olarakta adlandirilan bu bakim seviyesinde, gesitli hava
silah sistem ve vasitalar ile destek techizatinin birlik imkan ve yeteneklerinin diginda
kalan bakim, onarim, revizyon, test, kalibre ve biiyilk tadilat iglemleri
gergeklestirilmektedir. Bu seviyedeki bir bakimda yogun bakim teknolojilerine ve
mithendislik yeteneklerine ihtiyag vardir. Kullamilan techizat endistriyel nitelikte
olup, agir yatirnmlart gerektirmektedir. Yine parga ve iinite onarimlarinda kullanilan
teknoloji endiistriyel seviyededir. Bu nedenle teknik dokiiman destefine de biyiik
olgiide ihtiyag duyulur.

Fabrika seviyesi bakim hizmetleri Hv. Loj. K.higinca planlanmakta, HIBM.
K .hiklarimca uygulanmaktadir.

5. Hava Lojistik Komutanlg:

Hv. Loj. K.igi'nin gérevi, Hv. K. K.11g1 harekat planlarinin lojistik uygulamasini
gergeklestirmek iizere, idame/isletme ihtiyaglarim belirlemek ve temin etmek, lojistik
biitge hazirliga ve tekliflerini yapmak, teknik aragtirma/geligtirme faaliyetlerini takip
etmek ve uyumlagtirmak ile fabrika seviyesi bakim faaliyetlerini planlayarak takip ve
kontrol etmektir®?.

Hv. Loj. K.I1g1 lojistik yonetim ve lojistik uygulama birimlerinden olugmaktadir.
Karargahi Hv. Loj. K.igimin yénetim birimi iken, HIBM K liklar1 lojistik uygulama
birimleridir. Lojistik uygulama birimleri silah sistemi temelinde oOrgiitlenmisler ve
1.HIBM.K i1 jet ugaklan, 2.HIBM.K.hig1 ulagtrma ugaklari, 3. HIBM.K.Lig1 ise
elektronik sistemler konusunda sorumlu kilinmagtir.

Hv. Loj. K.Iigi'nin 6rgiitlenmesi Sekil 3-2'de verilmigtir.

96 HKEK 23-22-1, 5.12-13.
97 Hv. Loj. K.Iig1 Tanutim Brifingi, Hv. Loj. K.1ig1 Yayini, Ankara, 1994, s.2.
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| xomuran [I

[ | ] 1
KARARGAH 1.HIBM.K.LIGI 2 HiBM.K.LIGI 3.HiIBM.K.LIGI TERMINAL K.LIGI

SEKIL 3-2. HV. LOJ. K.LIGI ORGUTU SEMASL

Hv. Loj. K.igi, lojistik faaliyetlerin planlamasinin yapilmasi ve lojistik
faaliyetlerin desteklenmesinde, silah sistem sorumlulugu biinyesinde birbirini
biitiinleyen dort alt sistemin bulundugu yonetim sistemini kullanmaktadir. Hv. Loj.
K.11g1 yonetim sisteminin alt sistemleri agagida verilmigtir.

Sistem Yonetimi \
Mevcut sistem ve yeteneklerden yararlanarak, kendi sorumluluguna verilmis
silah ve destek sisteminin lojistik destegini izlemek ve gelistirmektir.

Fon Yonetimi

Lojistik destegin gereksinimi olan fon ihtiyaglarinin belirlenmesi, mali kaynagin
temin edilerek kullamlabilir durumda bulundurulmasi, ihtiyaglarin ekonomik teminine
yonelik olarak fonlarn kullanilmasi ve kullamilan bu fonlarla ilgili muhasebenin
tutulmasi iglemleridir.

Malzeme Yinetim

Bakim ihtiyaglarinin belirlenmesi, stok seviyelerinin tamamlanmasi, tedarigi,
dagitimi ve malzemelerin kayit altinda bulundurulmas: faaliyetleridir. Bu faaliyetler
malzemelerde tek tek stok numarasi bazinda gergeklestirilmektedir.

Katalok Yionetimi

Malzemeleri simflandumak, yeni ortaya ¢ikan ihtiyaglara stok numaras: vermek
ve malzeme ile ilgili teknik bilgiyi derlemek, yurt dis1 tedarik kaynakli malzemenin
katalok bilgilerini idame ettirme faaliyetleridir.

Hv. Loj. K.Iif1 tiim bu faaliyetlerin gergeklestirilmesi ve entegre edilmesinde
ihtiyaclar dagitim sistemi (IDS) isimli yonetim bilgi sistemini kullanmaktadir.

6. 1. HIBM.K.igumin Hava Lojistik Sistemindeki Yeri ve Onemi

Hv. Loj. K.ligma bagh iic HIBM.K.ligindan biri olan 1.HIBM.K.Iig1, diger
HIBM.K.liklar1 igerisinde gorev kapsami ve orgiitsel olarak en biiyiik olanidir. Hava
lojistik sistemi envanterindeki jet ugaklan ile bu ugaklara ait motorlar, aksesuarlar,
elektronik sistemler, yer destek techizatlari, grup elektrojenler, motorlu araglar ve is
makinalarinin  bakim1 ile bunlarla ilgili yedek parga imalat 1.HIBM.K.Iig1
sorumlulugundadir.

1.HIBM.K liginin gérevi ii¢ temel fonksiyon iizerine kurulmugturss.

98 Senay IDIL, 5.572.
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a. Teknolojik Onarim Merkezi (TOM)

1L.HIBM.K.higinca TOM olarak gergeklestirilen faaliyetler, hava lojistik
sisteminde yer alan jet ugaklar ile motorlarinin aksesuarlari, elektronik sistemleri ile
bat1 bolgesindeki birliklerin envanterindeki yer destek techizati, grup elektrojen,
motorlu araglar ve ig makinalarinin fabrika seviyesi bakim, onarim, yenileme, tadilat
modernizasyon, kontrol ve bunlarla ilgili yedek par¢a imalatidir. Teknolojik onarim
sorumlulugu malzemelerin stok numaras1 gruplarina gére HIBM.K liklar1 arasinda
dagitilmigtir®.

Teknolojik onarim fonksiyonu Uretim Grup K.1ig1 ile Planlama ve Kaynak
Yonetim Bagkanliinca yerine getirilmektedir.

b. Teknik Yonetim Sorumlulugu (TYS)

TYS, Hava Kuvvetlerinin sahip oldugu silah ve destek sistemlerinin emniyetli,
etkin ve ekonomik olarak kullanilabilmesi igin gerekli olan biitiin teknik faaliyetleri
gergeklestirme ve bakim iglevine sahip lojistik uygulama birimlerinin teknik
yeterliligini saglama ¢abalann toplamudir. TYS, belirli silah ve destek sistemi
gruplarina gore farkh HIBM.K.Iiklan1 tarafindan iistlenilmistir'®®, Teknik yénetim
sorumlusu birim, sorumlu oldugu silah sistemi ile ilgili olarak Tiirk Hava Kuvvetleri
teknik hiyerarsisinde en yetkili kademedir.

Teknik yonetim sorumlulugu biinyesindeki faaliyetler Teknik Yonetim
Bagkanlig1 ve Kalite Giivence Bagkanliginca yerine getirilmektedir.

c.Ikmal Sorumlulugu

Ikmal faaliyetleri, sorumlulugundaki malzemenin teselliimii, depolanmasi ve
ihtiyag birimlerine sevk edilmesidir.Bu faaliyetler Ikmal Grup K.higinca yerine
getirilmektedir.

Temel gorevlerinin agiklanmasim takiben 1.HIBM.K.higmin islev temelinde
bolimlerine ayrilmig orgiitlenmesi Sekil 3-3'te verilmigtir!ol,

Komutanlik

1.HIBM.K Iifinin faaliyetlerinden Hava Lojistik Komutanina karst sorumlu olan
1.HIBM. Komutani, 6rgiitiin tepe yéneticisidir. Komutana dogrudan bagli 12 ayn
boliim vardir. Bu birimlerden Icra ve Koordinasyon Miidiirliigii, Degerlendirme ve
Denetleme Bagkanlii, Mevzuat Takip ve Tetkik Kismi, Satin Alma Komisyon
Bagkanlhg: ile Disiplin Mahkemesi kurmay yetkiye sahiptir.

fcra ve Koordinasyon Midiirliigii, 6rgiit i¢i ve diginda komutanliin temsil
edildigi veya komutanlik adina gerceklestirilen faaliyetlerin diizenlenmesi ve
uyumlastirilmasindan sorumludur.

99 HLY 23-5, Silah Sistemlerine Ait Teknoloji Gruplarimin Teknik Yonetim Sorumlusu ve Teknoloji
Onarun Merkezleri, Hava Lojistik Komutanlif Yaymi, Ankara, 1994, s.2.

100 yK'Y 23-5, Silah Sistemlerinin Teknik Yonetim ve Fabrika Seviyesi Bakumndan Sorumlu Birimler
Yonergesi, Hava Kuvvetleri Yayini, Ankara, 1994, s.1-3.

101 MK 4-1, Hava Kuvvetleri Tegkilat, Personel ve Malzeme Kadrosu, Hava Kuvvetleri Yaym,
Ankara, Agustos 1994.
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ll KOMUTAN

DISPLIN | | |ICRA VE KOORDINASYON
MAHKEMESi MUDURLUGD
SATNALMA | | | MEVZUAT TAKP ve
KOMISYON BASKANI TETKIK KISMI
DEGERLENDRMEve | ||  iDARi YONETIM
DENETLEME BASKANI BASKANLIGH
PLANLANA ve TEKNIK ORETIM KMAL DESTEK
KAYNAK YONETiM YONETIM_ GRUP _ GRUP GRUP
BASKANLIG! BASKANLIGI KOMUTANLIG] KOMUTANLIG! KOMUTANLIGI

SEKIL 3-3. 1. HIBM.K.LIGI ORGUTU SEMASI.

Degerlendirme ve Denetleme Bagkanlifi, komutanlik faaliyetlerinin komutan
adma denetlenmesi, ugus ve yer emniyet faaliyetlerinin gergeklestirilmesi, iist
komutanliklarca komutanligin denetlenmesinde orgiit i¢i uyumlagtirmay: saglamaktan
sorumludur.

Mevzuat Takip ve Tetkik Kismi, komutana hukuki konularda danigmanlik
yapmaktadir.

Satin Alma Komisyon Bagkanlifi, komutanhgin ihtiya¢ duydugu mal ve
hizmetlerin mevcut yasalara gore tedariginden sorumludur.

Disiplin Mahkemesi, tiim askeri orgiitlerin klasik boélumiidiir. Ek gorevle
personel atanmaktadir. Komutanlikta gérev yapan askeri personel ve memurlarin
disiplinsizlik eylemlerini inceleyerek komutana goriis bildirir.

1.HIBM.K.hginin gérevinde temel faaliyetleri gergeklestiren béliimler takiben
incelenecektir. Bu incelemede tezin ilerideki boliimlerinde degisimleri incelenecek
olan bolimlerin orgiit semalart verilecek, digerlerinin ise sadece gorevlerinin
aciklanmasi ile yetinilecektir.

Idari Yonetim Bagkanlig

Idari Yonetim Bagkanligi, personel islemleri, istihbarat faaliyetleri, koruyucu
“saglik ve veterinerlik hizmetleri ile sosyal (kantin, tabldot, sosyal tesisler ve is
ocaklar) hizmetlerden sorumludur.

Destek Grup Komutanligt
Destek Grup Komutanligi, oncelikle tesislerin giivenligini saglama faaliyetleri
ile tesislerin bakimi ve onarimi, levazim hizmetlerinden sorumludur.

Ikmal Grup Komutanlg

Ikmal Grup Komutanh@, 1.HIBM.K.Iig1 sorumluluguna verilen malzemenin
teselliim, depolama ve yollama faaliyetleri ile komutanligin ikmal islemlerini
gergeklestirmek ve mal/hizmet alimlarinda kontrat yonetimi islemlerini yapmaktan
sorumludur. Ikmal Grup Komutanhg: érgiitlenmesi Sekil 3-4'te verilmistir.
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KOMUTANLIK

| | l | | |

IKMAL YONETM ve STOK YONETM DEPOLAMA ve DAGITIM| |  TECHIZAT YONETiM KONTRAT YONETM | { MOHIMMAT DEPOLAR
GELISTIRME AMIRLIGi AMIRLIGI AMRLIGI AMRLIGi AMRLIGH KOMUTANLIGI

SEKIL 3-4. IKMAL GRUP KOMUTANLIGI ORGUTU SEMASI.

Kalite Giivence Bagkanlig

Kalite Giivence Bagkanhg, 1.HIBM.K.Iigmin iriinii mal ve hizmetlerin
kullanic1 beklentilerini karstlayacak seviyede iiretilmesini saglayacak kalite giivence
sistemint olusturmak ve gelistirmek, kalite sistemi ile ilgili uygulamalar: denetlemek
ve laboratuvar hizmetlerini vermekten sorumludur. Kalite Giivence Bagkanhigi
orgiitlenmesi Sekil 3-5'te verilmisgtir.

BASKANLIK

KALITE GUVENCE PLANLAMA
ve VASIFLANDIRMA SUBESI

KALITE GUVENCE SIiSTEM
ANALIZ ve GELISTIRME SUBESI

KALITE GUVENCE
LABORATUVARLARI AMIRLIGi

SEKIL 3-5. KALITE GUVENCE BASKANLIGI ORGUTU SEMASL

Teknik Yonetim Baskanligi

Teknik Yonetim Bagkanlifi, sorumlulugundaki silah sistemlerinin kullanimi
boyunca teknik inceleme ve analizlerinin yapilmasi, konfigiirasyonlarinin
yonetilmesi, ilgili standart ve teknik sartnamelerin hazirlanmasi, gerekli egitimlerin
diizenlenmesi ve diger miihendislik ve gelistirme hizmetlerini kapsayan teknik

yonetim sorumluluguna sahiptir. Teknik Yonetim Bagkanlifn oOrgiitlenmesi
Sekil 3-6'da verilmigtir.
II BASKANLIK I'
UGAKSISTEMLERi | | | UGAK MOTOR
MUHENDISLIK $UBESi [ T | MUHENDISLIK SUBES
AVIONIK SISTEM IMALAT ve YER ANALZ ve TEKNIK KONFIGURASYON TEKNIK
MUHENDISLIK $ UBESi SISTEMLERi DESTEK SUBESI ve PROJE EGITIM
MUHENDISLIK S UBES YONETIM $UBESI MERKEZi

SEKIL 3-6. TEKNIK YONETIM BASKANLIGI ORGUTU SEMASI.
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Planlama ve Kaynak Yonetim Bagkanlig:

Planlama ve Kaynak Yénetim Baskanligi, iiretim igin gereken kaynaklarin kisa,
orta, uzun donem planlamasi, orgiitlenmesi, denetlenmesi ve uyumlastirilmasi
gorevine sahiptir. Lojistik harekat faaliyetlerinin gergeklestirilmesi ile yonetim bilgi
sisteminin igletilmesi sorumlulugu Planlama ve Kaynak Yonetim Bagkanligi'na aittir.
Planlama ve Kaynak Yo6netim Bagkanlig orgiitlenmesi Sekil 3-7'de verilmistir.

BASKANLIK
|
PLAN PROGRAM ESITiM SISTEM ANALIZ ve KOORDINE KOMPTROLORLUK OTOMATIK BL Gi SISTEMLER
SUBE MUDURLUGU SUBE MUDURLUGU GELISTIRME ve DESTEK MERKEZI
MODURLOGU

SEKIL 3-7. PLANLAMA ve KAYNAK YONETIM BASKANLIGI ORGUTU SEMASI.

Uretim Grup Komutanhgt

Uretim Grup Komutanhg 1.HIBM.K.ligmin sorumluluguna verilen silah ve
destek sistemlerinin (jet ugaklart ile bunlarin motorlarnin mekanik, elektriksel ve
elektronik aksesuarlar , grup elektrojenler, yer destek techizatlari) fabrika seviyesi
bakimi ve bunlarin yedek pargalarmin imalatim ger¢eklestirmekten sorumludur.
Uretim Grup Komutanlig érgiitlenmesi Sekil 3-8'de verilmigtir.

URETIM TAKIP ve
KOORDINASYON
KISMI
l 1 I | | |
UCAK FASBAT JET REVIZYON ELEKTRONIK iIMALAT AKSESUAR YER
MUDURLUGU MUDURLUGU SiISTEMLERI MUDURLUGU REVIZYON SISTEMLERI
MUDURLUGU MUDURLUGU MUDURLUGU

SEKIL 3-8. URETIM GRUP KOMUTANLIGI ORGUTU SEMASI.

Uretim Grup Komutanhigr'nin iiriin temeline gore orgiitlenmis olan miidiirliikleri,
sorumlu olduklan silah ve destek sistemi igin teknolojik onanim ve imalat merkezi
olarak gorev yapmaktadirlar.

1.HIBM.K Iiginin lojistik sistemdeki yeri, énemi ve genel olarak orgiit yapisini
tanittiktan sonra takiben mevcut BT tanmitilacaktir.
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B. MEVCUT BILGI TEKNOLOJILERI

1.HIBM.K.liginda gesitli alanlarda degisik BT uygulamalari bulunmaktadir.
Ancak agulikli olarak bilgisayar bazli sistemler ve uygulamalarla karsilasilmaktadir.
Bu uygulamalar gruplandirilarak siralanmiglardr.

1. Haberlesme Sistemleri

1990'lh yillarin basinda sayisal askeri santraller ve Hv. K. K.I1g1 tiim birimleri
arasmnda dosenen fiberoptik hatlar sayesinde sozlii ve elektronik iletisim sorunu
ortadan kaldirlmugtir. Telekonferans, ¢agn yonlendirme, otomatik arama gibi pek ¢ok
ozellik bugiin 6rgiit ici telefonlarda standart bir 6zelliktir. Tium jet tsleri ve birlikler
ile dogrudan goériigme saglanabilmekte, hatta iislere gorevli giden personel tarafindan
diziistii bilgisayarlar ile telefon hatlan elektronik iletisim amagli kullanilabilmektedir.

Gerek askeri, gerekse PTT hatlan kullanilarak yogun olarak faks ile iletigim
saglanmaktadir. .

2. Bilgi Bankalart

Uretici firmalar, iiriin ¢esitleri, standartlar, askeri sartnameler, malzeme bilgileri
(stok numarast, iiretici, fiyat, teknik 6zellikler), firma sartnameleri ve standartlar gibi
bilgilerin siirekli giincel bulundurulmas: gerekmektedir.

Hava lojistik sisteminde kullamilan silah ve destek sistemleri agirlikli olarak
ABD kaynaklidir. Bu nedenle ABD kokenli cd-rom sistemleri ile yukarida siralanan
bilgi tiirleri stirekli giincel tutulmakta ve kullanilmaktadir. Bu sistemler:

a. Information Handling Services (IHS) Cd-rom Sistemi

ABD'lerindeki iiretici firmalar, iriinleri, firma standartlari, ulusal standartlar,
asker1 sartnameler, Avrupa ve Japonya standartlari, askeri standartlar, tiriin teknik
bilgiler1 gibi bilgiler sistemde yer almaktadir. Bu bigiler laser yazic1 ile
kopyalanmaktadir. Tedarik kaynagi belirleme ve teknik bilgi elde etme amaciyla
kullanilmaktadir.

b. Fed-lock Cd-rom Sistemi

Bir ikmal bilgi sistemidir. Malzemenin temin, tedarik, tanimlama ile her tiirlii
ikmal bilgilerini igermektedir. Sistem ABD Hava Kuvvetleri Komutanlig1
yonetiminde bulunmaktadir. Yogun olarak malzeme plancilar1 ve ikmal sistemi
personelince kullanilmaktadir.

3. Uretim Uygulamalart

Imalat ve onanim islemlerinde computer numeric controlled (CNC) tezgahlar
1986 yilindan itibaren kullanilmaya baglanmigtir. Bugiin kirkl1 sayilarda CNC tezgah
kullanimda bulunmaktadir.

Kalite giivence sistemlerinde ise jet motor pargalan fleuresant penetrant gatlak
kontrol hatt1 robotik olarak ¢aligmakta, ugak govde parcalarinin Réntgen 1simlan ile
kontrolinde insan sagliina zararh ortam nedeniyle de bilgisayarli otomatik
goriintiileme ve degerlendirme sistemi kullamlmaktadir.
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Ucak ve motor aksesuarlariin son kontrollerinde kullamilan faaliyet test
tezgahlan tamamen bilgisayar kontrollii otomatik test fonksiyonludur. Benzeri sekilde
jet motorunun revizyonu sonrasinda, ugaga monte edilmig olarak faaliyet testleri
bremzelerde bilgisayar kontrollii tam otomatik sistemlerce gergeklestirilmektedir.

4.Kopyalama Sistemleri.

Klasik fotokopi makinalarinin diginda silah sistemlerinin pargalarinin montaj ve
imal bilgilerinin yer aldigi bir mikrofilm sistemi olan aparture cardlarn normal
kagida aktarimi, teknik resimlerin aparture carda aktarimi, aparture cardi kopyalama
imkan1 saglayan donanimlar mevcuttur. Envanterdeki silah sistemlerinin pargalarinin
imal ve montaj bilgileri aparture card olarak temin edilmis bulunmakta ve
saklanmaktadar.

5. Kiiciik ve Orta Olgekli Bilgisayar Sistemleri

1.HIBM K liginda bilgisayar sistemleri iki ana kisma ayrilabilir. Birincisi yerel
olarak olusturulan sebekelerdir.ikincisi ise hazir olarak satin alinan sistemlerdir.

a. Yerel Sebekeler

Teknik Yonetim, Kalite Giivence ve Planlama ve Kaynak Yonetim
Bagkanliklarinda terminal sayis1 doért ila yirmi arasinda degisen sebekeler
bulunmaktadir. Bu gebekeler, biiro otomasyonu ve bagkanliklarin faaliyetleri amaciyla
kullanilmaktadirlar. Mevcut biiyitk bilgi sistemlerine de dogrudan baglanti
saglamaktadirlar.

b. CAD-CAM Sistemi

Teknik Yonetim Bagkanlii imalat ve Yer Sistemleri Miihendislik Subesinde
teknik resim ¢izimi, tasarim ve CNC program hazirlanmasi amactyla kullanilan dort
istasyonlu bir sistemdir.

6. Intivaglar Dagitim Sistemi (IDS)

Hv. Loj. K.hig1 ile tiim birlikler arasinda bilgi iletisim hatlann vasitasiyla
entegrasyonu saglayan bilgisayar destekli bir lojistik yonetim bilgi sistemidir. Bir
milyon kalem civarinda malzemenin yénetimini saglamaktadir.

IDS malzeme ve sistem y6netimi konseptlerine gore:

» Sistem kapsaminda yonetilen ikmal malzemelerine merkezi kontrol ve
goriiniirlik saglamak,
o Idame, isletme, malzeme ve fon ihtiyaglarini merkezi olarak onceden
hesaplamak,
o Ikmal malzemelerini ihtiyag aminda kullanim igin hazir bulundurmak,
amaglanni gergeklestirmek igin kullanilmaktadir.

Bu amaglara ulagmak igin IDS dért alt sistem iizerine kurulmugtur. Bu alt
sistemler:

39



a. Malzeme Tammlama ve Kataloklama Sistemi

Diger alt sistemler ve kullamicilar igin envantere kayitlh tiim ikmal
malzemelerine ait, katalog yonetim, sistem tanimlama, par¢a no, imalat¢1 kodu,
ana/muadil malzeme bilgilerinin sistemde olusturulmasi ve giincel tutulmasidir.

b. Ihtiyaclarin Belirlenmesi Sistemi
IDS'nin en 6nemli alt sistemidir. Bu alt sistem:

« IDS'nde merkezi olarak yénetilen malzemelerin, satin alma, onarim, sona
erdirme ve elden gikarma ihtiyaglarini,

o Merkezi olarak yonetilen malzemelerin kullamici malzeme sarf destek
seviyelerini,

 Sistem tanimlama ve temin kaynagma goére her bir stok numarasinin satin
alma ve onarim igin parasal ihtiyaglarini, iginde bulunulan yil, biitge yli,
ikinci biitge yil1 i¢in,

ayri ayr1 hesaplar.

c. Fon Yonetimi Sistemi
Fon yonetimi alt sistemi ile:

« Foreign military sales (FMS) ve milli biitge kaynaklarina gére her bir silah
sistemi i¢in biitgeleme olanag: saglar.

o Satin alma veya onarima gonderme ihtiyaclart igin fon baglantisi,
yiikiimlilige alma, ©Odeme miktarlarimi otomatik kaydetme, fon
yoneticisine bildirim gikartma iglemlerini yiiriitiir.

« Gelen malzeme durum bilgilerini fon kayitlarina otomatik olarak yansitir.

d. Dagitum ve Stok Idaresi Sistemi
Dagitim ve stok idaresi alt sistemi ile agagidaki islemler gergeklestirilir.

« Kaullanici malzeme sarf seviyelerini 15 giinde bir yeniden tamamlama.

+ Kullanici isteklerini igleme koyma.

« Otomatik borg kargilama.

o Kullaniciya malzeme durumu bilgisi saglama.

« Miktar ve depo yeri kayitlarim tutma.

o Malzeme ve kayitlann gériniirliigiinii saglama.

« Son kullanma tarihine sahip malzemede kontrol ihtiyaglarim izleme.

o Tedarik, onarim, sona erdirme ve elden ¢ikarma islemlerinin merkezi
olarak kontrolii.

« Islemlerin kayitlarin: tutarak izlenebilirlik saglama.

« Hesaplanan ihtiyaglanin tedarik/onarim kaynaklarma (yurtdigi, yurtigl)
gonderilmesi.

IDS'nin 6zellikleri ise sunlardir:

« Stok numarasi esasma gore malzeme yonetim yetenegi.
» Merkezi olarak goriinebilirlik ve kontrol yetenegi.

o Dogrudan "on line" sorgulama yetenegi.

« Itme "push" sistemi ile dagitim yetenegi.
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o Yurtdis1 ikmal kaynaklan ile dogrudan bilgisayar iletigim olanagma sahip
olma yetenegi. :

Hv. Loj. K.ig1 ile HIBM.K.Iiklarn arasindaki iiretim yonetimi faaliyetlerinin
tiimii IDS araciligs ile gerceklestirilmektedir.

7. Fabrika Yonetimi Gelistirme Sistemi (FYGS)

MRP-II (iiretim kaynaklar1 planlamasi) paket yazilimlar, siirekli tiretimden gok
bakim faaliyetlerinin yapildigst HIBM.K liklarinin planlama ihtiyaglarim tam olarak
kargilamadig1 igin, bir fabrika yonetimi bilgi sisteminin olugturulmasi giindeme
gelmigtir. Silah ve destek sistemlerinin fabrika seviyesi bakimi ve bu sistemlere ait
yedek pargalarin imalatim1 yapan HIBM.K.liklarinin yénetim ve analiz tekniklerini
geligtirmek igin FYGS projesi hazirlanmigtir. FYGS modeli temel olarak Sekil 3-9'dan
da gorilecegi gibi is planlari, tretim kontrol ve iiretim analizi ile Onerilen
gelistirmeler tizerine kurulmugtur.

FYGS MODELI

TOPLANAN

PL AR VERILER

ONERILEN
GELISTIRMELER

SEKIL 3-9. FYGS YAPISAL OLUSUM ve GELISIM MODELI.

FYGS temel olarak yedi ana modiilden olugmaktadir.

a. Is Planlari Modiilii

Gergeklestirilecek iretimin nasil yapilacafimin en ince ayrnntisina kadar
tammmlandifi modildiir. Bu planlarda, isin yapilmasi i¢in gereken operasyonlar,
kaynak (ihtisas, techizat, tesis), malzeme ve kalite gereksinimleri belirlenmektedir.

Is planlari dort ayn plandan olugmaktadir. Bunlar:

 Fabrikadaki iiretimlerin, teknolojik olarak nasil ve hangi swralama ile
gerceklestirilecegini tammlayan detay is planlar: (DIP),

o Fabrikada hangi kaynaklarin ne siire ile kullamlacagimt ve nerelerde
bulundugunu goésteren kaynak kullanim planiar: (KKP),

o Uretim sirasinda gerekli olacak malzemelerin cinsi, miktar1 ve tanimlama
bilgilerini igeren malzeme kullamm planlar: (MKP),
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o Uretimin kalite giivencesini saglamak amaciyla, kullamlacak yéntem ve
kaynaklar1 tanimlayan kalite temin planlar: (KTP)'dir..

FYGS'nin kullamldiga ii¢ HIBM. K.iginda ugak/motor bakimi, bir parganm
imalati veya hizmet iretimi gibi gesitli faaliyetleri kapsamak iizere is planlarn
hazirlanip uygulanabilmektedir. Bunun sonucu olarak sistem yapilan isten bagimsiz
olarak iiretim yonetiminde bir biitiin olarak kullanilabilmektedir.

b.Is Yiikii Belirleme Modiilii

Eldeki kaynak ve iiretim ihtiyaglar goz 6niine alinarak ig yiikii plam1 olugturulur.
Bu modiil ile iretim ihtiyacimin ne kadannin istenilen dénemde kargilanabilecegi,
gelecekte ortaya g¢ikacak iretim ihtiyaglarimin karsilanabilmesi igin ne tiir kaynaklara
ihtiyag duyulacag belirlenir.

Kisa dénem igin, fabrikalardaki mevcut kaynaklan (ihtisas, techizat ve tesis)
degerlendirerek Hv. Loj. K.Iif1 tarafindan belirlenen iiretim ihtiyaglarinmm ne oranda
kargilanabilecegini belirlenir. Uzun donem i¢in ise, tiim gereksinimlerin
kargilanabilmesi igin gereken kapasite diizeyi ve yeni yetenekler saptanir.

c. Uretim Programlama Modiilii

Ana ig yiikii planindaki hedeflerin kargilanabilmesi igin atelyelerde yapilmasi
gereken isler aylik olarak hesaplanir. Eldeki kaynaklar ve malzemeler gézoniine
alinarak hangi tretimin ne miktarda ve ne zaman yapilacagma karar verilir. Bu
asamada, 1§ izleme modiiliinden elde edilen gergek bilgilerden de yararlanarak iiretim
program gerektiginde revize edilebilir.

Uretim programcis1 bu modiil ile, her atelye igin &ngoriilen aylik iiretim
programim belirler, eldeki atil kapasiteyi veya darbogazlan, isin yapilabilmesi igin
gerekli malzemelerin durumlarim izler, iiretim programinda yapilan degisikliklerin
atelye bazinda etkilerini gozler.

d. Iy Izleme Modiilii

Is izleme, fabrikada gergeklestirilmekte olan iiretimin hangi sathada oldugunu
izlemeyi saglar. Islerin yiiriitilmekte oldugu vyiizlerce atelyede, islerin
onceliklendirilmesi ile akigin dinamik olarak degistirilmesi miimkiin olabilmektedir.

Isler operasyon bazinda, sistemden sorgulanarak aninda izlenebilmektedir. Bir
operasyon bittiginde takiben gergeklesecek operasyon/operasyonlar ilgili atelyelerde
otomatik olarak tetiklenir. Bunun yaninda, operasyonlarda harcanan adam/saat ve
tezgah/saat bilgileri sisteme girilerek izlenir. Bu bilgiler 1s18inda, tiretim programinin
gergeklesme durumu ve ugak, motor bakimlari gibi kompleks islerin ag (network)
analizleri kullanilarak izlenmesi saglanur.

e. Malzeme Kontrol Modiilii

Bu modil ile, is yiikiiniin gerektirdigi malzemelerin gerekli zamanlarda
stoklarda bulundurulmasi saglanmaktadir. Bu amagla, kullaniciya is yiikiiniin
gerektirdigi malzemelerin stok durumlarini izleme, gerekli malzemeleri siparis verme,
malzemeleri zamaninda atelyelere transfer etme ve malzemeleri izleme olana§
verilmektedir. Malzemelerin hangi is ve operasyon igin kullanildign kaydedilerek,
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ileride malzeme kullanim planlarinin  diizenlenmesi ve maliyet hesaplannda
kullamilmasi saglanmaktadir.

J- Maliyet ve Biit¢eleme Modiilii

Maliyet hesaplari, belirli bir is veya istenilirse operasyonlar i¢in direkt, endirekt
is¢ilik, direkt ve endirekt malzeme, amortisman, genel idari giderler gibi hesap
kalemleri bazinda yapilabilir. Bunun yaninda, gecen donemler 1518inda bir is plam
bazinda da ortalama maliyetler bulunabilir.

Ana itiretim planini gergeklestirmede kullanilacak iiretim biitgesi, tahmini igletim
birim maliyetlerinden yararlamilarak hesaplanir. Biitgelenen ile gergeklesen maliyetler
karsilagtirilarak gerekir ise biitge revize edilebilir.

g. Uretim Analizi ve Onerilen Gelistirmeler Modiilii

Fabrikanun iiretimi sirasinda toplanan verileri, iiretimi iyilestirici yonde bilgilere
doniigtitmek igin analiz ve raporlar olusturulur. Bu amagla kullaniciya, var olan
yontem ve is planlarmm analizini yaparak gelistirme, giinlik dar bogazlan
belirleyerek giderme ve iiretim faaliyetlerini periyodik olarak analiz etme imkam
saglanmaktadir.

Gelecek bolimlerde FYGS'nin yonetim uygulamalar: ve kullamldig: stiregler
detayl olarak agiklanacagindan sistemin tamituni genel bazda yapilmigtir.
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Dordiincii Béliim

LHIBM.K.LIGINDA BILGI TEKNOLOJILERININ UYGULANMASI
ILE ORGUT YAPISI ve YONETIM SURECLERINDE YASANAN
DEGISIM.

1.HIBM K. Iiginin lojistik faaliyetleri genel olarak hizmet ve mamul iiretimi ile
ikmal faaliyetleri olarak gerceklesmektedir. 1.HIBM.K.liginda hizmet ve mamul
tretiminde dort ana fonksiyon bulunmaktadir. Bu fonksiyonlar miihendislik
hizmetleri, kalite giivence hizmetleri, iiretim faaliyetleri ile iretim planlama ve
kontrol faaliyetleri olarak uzun yillardir siiregelmektedir. Bu fonksiyonlar gegen siire
igerisinde bazi donemlerde birbirleri ile biitiinlesik, bazi dénemlerde ise ayn olarak
gergeklestirilmigtir. Izleyen boliimlerde bu fonksiyonlarin birbirleri ile iliskilerine
sistem biitiinliigii agisindan deginilecektir.

Ayrica planlama teknikleri, uygulama yontemleri ve yonetimdeki temel goriis
degisimleri nedenleri ile agiklanacaktir. Bu kapsamda oncelikle 1970-1980
donemindeki yapi, BT dncesindeki donem adiyla incelenecektir.

A. BT UYGULAMASI ONCESINDEKI ORGUTSEL YAPI ve
YONETIM SURECLERI

Bu dénemde 1.HIBM.K.higmni!0? degisime ve yenilesmeye zorlayan en 6nemli
etkenlerden biri Kibris Barig Harekati ve sonrasinda maruz kalinan ambargodur. Tiirk
Hava Kuvvetleri ambargo oOncesinde lojistik ihtiyaglarmin (ugak fabrika seviyesi
bakimi "fasbat", jet motor revizyonu, aksesuar revizyonu, yedek parga tedarigi gibi)
tamamina yakin bir kismin1 askeri yardim programlar: kapsaminda ve yurt disindan
karsilamaktaydi. Ambargo ile birlikte 6nemli lojistik zafiyetlerle kargilagan Tirk Hava
Kuvvetleri'nde, yurt igi kaynaklardan ihtiyaglarini kargilama g¢abalar1 goriilmeye
baslanmigtir.

1975 yilm takiben, yurt i¢i kaynagin arttirilmasina yénelik 1.HIBM.K.liginda
yapilan incelemeler sonucunda:

« Tesis/techizat modernizasyonu,

« Personel niteligini yiikseltme,

« Mithendis/isgéren oranini arttirma,
» Miihendis subay temini,

faaliyetlerinin gergeklestirilmesinin gerekli oldugu belirlenmis ve bunlann temini
amactyla reorganizasyon-modernizasyon (REMO) I ve II projeleri planlanarak birbiri
ardina uygulamaya koyulmustur. REMO I projesi 1970'li yillarin sonuna kadar
agirlikli olarak mevcut tesislerin modernizasyonu ve yeni tesislerin ingaasi seklinde
gerceklestirilmigtir.

Yetenek kazanma galigmalarinda 6nemli bir asama kaydedildi ise de:

102 1987 yilina kadar 1. HIBM.K.hgimn orgiitsel ismi Eskigehir Tkmal Bakim Merkezi Komutanhig
(EIBM.K.lig1)'dur.
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o Tiirk Hava Kuvvetlerinin teknoloji transferine yonelik temel bir politikasinin
olmamasi, :

o Teknoloji transferinin o giiniin ekonomik yapist ile tam olarak
gerceklesmesinin miimkiin olmamasi,

« Yabanci dile sahip nitelikli personel bulunmamas ve yetistirilmesi zortugu,

gibi nedenlerle iiretim hedeflerinin gergeklestirilmesi, sistemlerin harekat yeteneginin
arttirtlmas:1 ve bu sistemlerin modernizasyonu alanlarinda arzu edilen teknolojik
seviyeye ulagilamamigtir. Bu nedenle, REMO II projesi ile bu eksikliklerin
giderilmesi hedeflenerek, REMO 1II projesi, REMO I projesine goére daha kapsamli
olarak planlanmis ve uygulanmugtir.

Bu donemde, Sekil 4-1'de verilen o6rgiit yapismna bakildiginda, miihendislik
hizmetlerinin Teknik Geligtirme Miidiirliigii'nce, kalite giivence hizmetlerinin Kalite
ve Teknik Kontrol Midiirliigi'nce, iiretim faaliyetleri Atelyeler Isletme
Miidiirligii'nce, planlama ve iiretim kontrol faaliyetleri ise Prodiiksiyon Kontrol
Miidiirligii'nce yerine getirildigi gorilmektedir. Tim bu miidiirliikkler Fabrika
Miidiirii'ne bagh olarak gorev yapmistir. Fabrika Miidiirii ise komutana direkt bagh
olarak ¢aligmustir.

Uretim faaliyetleri Atelyeler Isletme Miidiirii'ne bagh yedi atelye sefliinde
yerine getirilmigtir. Yillik planlamalar, programa doniistirme iglemleri, tiretim kontrol
faaliyetleri Prodiksiyon Kontrol Miidiirhiigii birimlerince yerine getirilmistir. Atelye
sefliklerinde, iretim planlama ve kontrol elemam bulunmamus, tiim bu faaliyetler
merkezi olarak gergeklestirilmistir. Bu merkezilesmeye:

« Yillik bazda statik planlama,

« Nispeten basit ve az sayida igin yapilmasi,

« Uretim takip iglemlerinin atelye kisum seflikleri kontroliinde olmast,
« Nitelikli personel eksikligi,

neden olmustur.
KOMUTAN

FABRIKA
MUDURLUGU
I
[ ] I ]
PRODUKSIYON TEKNIK KALITE ve TEKNIK ATELYELER
KONTROL GELiISTIRME KONTROL iSLETME_
MUDURLUGU MUDURLUGU MUDURLUGU MUDURLUGU

SEKIL 4-1. 1975 YILINDA 1.HiBM.K.LIGI FABRIKA MUDURLUGU ORGUTU SEMASL

Bu dénemde yeni bakim/imalat yetenegi kazanma ¢abalarinin yogunlugu
nedeniyle miihendislik hizmetlerinde de merkezilesmeye gidilmigtir. Atelye
sefliklerinde birer adet yonetici bulundurulmug, geriye kalan miithendis personel
(subay veya sivil) Teknik Gelistirme Miidiirliigii'nde ¢aligmugtir. Nitelikli personel
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sikintis1 nedeniyle gergeklestirilen bu uygulama ile REMO II projesinin ana unsurlar
belirlenmis ve yetenek kazanma amagli galigmalar gergeklestirilmistir. Yetenek
kazanma ¢aligmalarinda silah sistemlerinin bakim ve onarm iglemlerini igeren
technical orders (TO)lar temel bilgi kaynagimi olusturmugstur. Bu bilgi kaynaklan
kullanilarak terciime ve adaptasyon faaliyeti sonucu etiid uygulamalari ile tinite bakim
ve onanminda yetenek kazamlmustir. Parga imalati konusunda yeterli bilgi
bulunmamas1 (teknik resim, askeri sartname, standartlar gibi) nedeniyle gelisme
olmamustir.

Karargah faaaliyetleri agurliklt bu orgiitsel yapi, atelye personelinin yeterli
gelisim saglayamamasina ve yeniliklere uyum gosterememesine yol agmustir. Ayrica
bu dénemde, yonetimin ilgi alanini iretim rakkamlari ve kaliteden ¢ok yeni kazanilan
kabiliyetlerin sayis1 olugturdugundan orgiitiin kuvvet merkezi Teknik Geligtirme
Midiirligi olmugstur.

Personel yapisina bakildiginda, %4 oraminda miihendis personel bulundugu,
bunlarin da %92'sinin subay oldugu gorillmiistiir'3. Isgorenler ise, agirlikli olarak
1976'da kapatilan 1.HIBM.K.lig1 ¢irak okulu mezunlanidir. Bu okul, orta egitim
seviyesinde 9 ay egitim yapmustir. Egitim diizeyindeki bu yetersizligin giderilebilmesi
ve personel niteliginin arttirilabilmesi amactyla 1974 tarihinden itibaren endiistri
meslek lisesi mezunu iggdren temini baglatilmigtir.

Ikmal Miidirligii faaliyetlerinde ise onceden belirlenmis stok numaral
malzemelerin depolama, malzeme yo6netim, bakim, onarim, revizyon ve imalat
planlamasi sorumlulugu yiritiilmiistiir. Bu sorumluluk simirlamasi konsepti nedeniyle
envanterde bulunan diger malzemeler ise 2. ve 3.HIBM. K. ifinca yénetilmiglerdir.
Ikmal Midiirliigii  sorumlulugundaki stok numaralarindan birlik  istekleri
1.HIBM.K Iig1 ikmal Miidiirliigiine ulagmakta, depodan gonderme, onarim, revizyon
planlamasi ya da imalat siparisi kesme kararlari, Tkmal Miidiirliigii stok kontrol
gorevlisince alinarak uygulamaya koyulmugtur. Onarim veya imalat siparigleri
Prodiiksiyon Kontrol Midiirliigii araciligi ile isleme alinmagtir.

1.HIBM.K.hip1 yetenek kazanma ¢alismalar da Ikmal Miidiirliigii'niin sorumlu
oldugu stok numaralar ile sl kalmigtir.

Ikmal Miidiirligii faaliyetleri agirlikli olarak, yurt disina onarima malzeme
gonderme, istekte bulunma ve gelen malzemenin tesellim, depolama ve gonderme
faaliyetlerinde bulunmustur. Tiim malzeme yonetimi faaliyeti, bu donem igerisinde
HIBM K liklar1 ikmal Miidiirliiklerince yerine getirilmistir.

Yurt igi depolann tamamen kontrol edilememesi, HIBM.K.hklar1 ikmal
faaliyetlerinin entegre edilememesi, ihtiyaglarin tespitinde yasanan sorunlar,
envantere bagli olarak artan malzeme kalemi adedi ve diger nedenlerle yeni bir sistem
arayis1 1970'1 yillarin son yarisinda baglamugtir.

103 1975 Mali Yili 1. HIBM.K.Iigs Fabrika Miidirligi Program ve Tatbikat: Kitab1, 1. HIBM.K.lig1
Yayini, Eskisehir, 1976, s.18.
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B. BT UYGULAMASI ILE ORGUTSEL YAPI ve YONETIM
SURECLERINDE YASANAN DEGISIM

Yetenek kazanma ve tiretimin arttirilmasinda arzulanan gelisimin saglanamamasi
tizerine, daha kapsamli uygulamalann igeren REMO II projesi hazirlanarak
uygulamaya koyulmustur. Bu proje ii¢ ana konuyu kapsamaktadir. Bunlar:

» Tezgah ve techizat modernizasyonu,

o Lojistik yonetim bilgi sistemi kurulmas,

« Teknoloji transferi bazli, yurtdiginda uygulamah egitimler,
basliklan altinda 6zetlenebilmektedir.

REMO I projesi doneminde elde edilen deneyimler sonucunda, modern techizat
ve teknoloji transferini iceren REMO II projesinin yogun bilgi aktarimini igermesi
nedeniyle, ABD Hava Kuvvetleri Komutanligi ekipleri dantigmanlifinda yiiriitiilmesi
kararlastinilmigtir. Projenin uygulanmasi1 ve teknoloji transferini gerqeklestirecek
yabanci dil bilgisine sahip subay ve sivil personel yetistirmek igin birlik iginde
yabanci dil okulu agilmig ve her yil yirmi personele dokuz ay siire ile Ingilizce egitimi
verilmigtir.

Projenin uygulanmaya baslanmasindan kisa bir siire sonra, gelecekte saglanacak
biiyiime sonucu olusacak yoénetsel sorunlarin nasil agilacagy giindeme girmigtir. Bu
tartigmalar sonucunda HIBM.K.liklarinda FYGS kavrami altinda bir yonetim bilgi
sistemi kurulmasi kararlagturilmigtar.,

Tiim bu uygulamalar sirasinda ve sonrasinda orgiitte yaganan degisim:

» BT nin endiistriyel uygulamalart sonucu 6rgiit yapis1 ve yoénetim siireglerinde
yaganan degisim,
« Lojistik sistem yonetiminde BT’nin uygulanmasi (IDS) sonucunda orgiit
yapisi ve yonetim siire¢lerinde yasanan degisim,
e Yonetim bilgt sistemi (FYGS) olusturulmas: sonucunda orgiit yapisi ve
yoOnetim siireclerinde yaganan degisim,

basliklar: altinda anlatilacaktir.

1. BT’nin Endiistriyel Uygulamalart Sonucu Orgiit Yapisi ve Yonetim
Siireclerinde Yasanan Degisim

REMO II projesinde teknoloji transferi 1. HIBM.K.higindaki tiim alanlar (bakim,
onarim, test, imalat) kapsayacak sekilde planlanmigti. Bu planlamada bilgisayar
kontrolli BT iiriinii tezgah ve techizat tedarigi hedeflenmigtir. Tedarik igleminin son
agamasinda, bu techizatin kullanilacagi proseslerin uygulanmasma doéniik egitimler,
(ugak yapisal parca imalati, radom test/onarimi, petek malzemeli yapilar
onarim/imalati, jet motor bilyal1 yataklar1 onarimi, hidrolik aksesuarlar onarimi/testi)
ABD'de 1.HIBM.K.lig1 benzeri kuruluglarda alinmigtir. Techizat tedarigi 1983-1988
yillart arasinda gergeklestirilirken, yurtdigt egitimler ise 1987-1988 yillar1 arasinda
gergeklestirilmisgtir.

Techizatin teminini takiben, kurma, c¢aligtrma ve uygulama egitimleri ile
proseste kullanma egitimleri yogun olarak uygulanmaya baglanmigtir. Klasik
techizattan, BT iiriinii techizata gegig igin gereken bu egitimler sonucunda 1980

47



yilinda personel bagina yillik egitim 56 Adam/Saati%* (A/S) iken, 1988 yilinda 75
A/S'e!% yiikselmigtir. Bu ise egitim uygulamalarmmda %34 oraminda artrs sonucunu
dogurmustur.

19751 yillardan beri siiren yetenek kazanma gcaligmalart sonucunda yilda
ortalama 4501 adet yeni imalat yetenegi kazamlarak, 1.HIBM.K.hg lojistik
ihtiyaglarin bir béliimiiniin temininde yurt i¢i kaynak olmugtur. 1982 yilinda tiim bu
ihtiyaglarin kargilanmasi sorumlulugu ve giderek artan is yiikii nedeniyle miihendis
subaylar Teknik Gelistirme Miidirligii'nden alnarak, iretimden sorumlu atelye
birimlerinde gorevlendirilmiglerdir. Béylece yonetimin ilgi alani, yetenek kazanma
islemlerinden, tiretimin arttirilmasi ¢abalarina kaymustir.

1980-1990 yillan arasinda yeni techizatlanma ve yeni kazanmilan imalat/onarim
yeteneklerinin uygulanmas:t sonucunda iggéren miktarinda %61 oraninda artig
olmasimna ragmen, ucak fasbatinda %210, motor revizyonunda %72, aksesuar
revizyonunda %100 parga imalatinda %165 oranlarinda iretim  artist
gergeklestirilmigtir?©7,

Bu artig, teknoloji transferi sonrasinda elde edilen bilginin tiim Orgiite
yayginlagtirilmast ve 6zellikle imalat iglemlerinde bilgisayar kontrollii tezgahlar ile
saglanan verimlilik sonucunda elde edilmistir.

Yeni modern techizat ve teknoloji transferi ¢aligmalann sonucunda orgiit
icerisinde yeni birimler ortaya ¢ikmistir. Bu atelyelere 6rmek olarak ugak sag yapisal
par¢a imalat, petek malzeme iiniteler imalat, hidrolik iiniteler revizyon/test atelyeleri
ornek verilebilir. BT ile donatilmig techizatin gelmesiyle eski personelden bir boliimii
bu yeni atelyelere kaydinlmig, diger personelini ige yeni alman personel
olusturmugtur. Ayrica, atelye orgiit yapilarinda bu yenilenmeye ek olarak personel
¢aligma alanlarinda da degisim yasanmustir. Imalat atelyelerinde 1980 yilinda tiim
isgorenlerin %50'si klasik torna, freze ve tesviye atelyelerinde ¢alisirken, 1990 yilinda
bu oran %21'e diigmiigtiir'®8, BT {iriinii tezgahlarin bulundugu atelyeler sagladiklar
verimlilik/kalite artisginin yani sira, bu atelyelerde ¢alisan personel oraninda yasanan
degisim sonucunda imalat atelyelerinin en 6nemli atelyeleri haline gelmiglerdir.

Bu dénemde 6nemli bir uygulamada BT donanimlt CNC tezgahlara parga isleme
programlari hazirlamak ve teknik resim ¢izmek amaciyla alman CAD-CAM
sisteminin 1988 yilinda igletime alinmasidir. Aym yil kadrosunda 20 teknik ressam
personeli bulunduran ¢izim biirosunda, 1990 yilina gelindiginde teknik ressam
personel sayisi 7'ye diigmiistiir. Ayrica ¢izim kalitesinde 6nemli bir artis saglanmagtir.

Bilgi bankasi olarak temin edilen mikrofig ve takiben cd-rom sistemler ile yeni
imalat yetenegi kazanilmasinda onemli oranda degisim yasanmistir. Bu amagla
¢alisan mithendis sayisinda degisim olmamasina ragmen kazanilan imal yetenegi yilda

104 1980 Yil1 Fabrika Miidiirliigii Program ve Tatbikat Kitabi, 1. HIBM.K i1 Yayin, Eskisehir,
1980, s.11.
05 1988 Yili Fabrika Midiirliigii Faaliyetleri Kitabi, 1. HIBM.K.Iif1 Yayini, Eskisehir, 1988, 5.13.
106 1975 Mali ..., 5.44.
107 1990 Mali Yili 1. HIBM. K.Iif1 Fabrika Miidirligi Faaliyetleri Kitabi, 1. HIBM. K.Iig1 Yayim,
Eskisehir, 1991, 5.33-35.
108 1990 Mali..., 5.47.
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725 kaleme ulagmig ve 1980 yilina gore %60 oraninda bir artis saglanmstir. Bir diger
onemli unsur da kazamilan yeteneklerin niteligindedir. Kazamlan yeteneklerin
%355'inin ugak ve jet motoru pargast olmasi BT ile saglanan avantajin en 6nemli
gostergelerinden birisidir!®.

1995 yil1 sonunda cd-rom ve mikrofis sistemleri kullanilarak elde edilen bilgiler
ve bu bilgilerin BT techizatimn kullanilarak tasarim yada iriine déniistiiriillmesi
faaliyeti sonucunda bir yilda kazanilan imalat yetenegi 872 adete ulasmistir. Bu
degisimde en Onemli ozellik nicelikten ¢ok niteliktedir. Tim imalat yeteneginin
%84'lik bolimii daha yogun bilgi kullammimi gerektiren ugak ve jet motoru
pargalarina ait hale gelmigtir!1°,

1990 yilinda techizatlanma g¢aligmalan biiyiikk 6lgiide tamamlanmig, personel
sayisinda ve niteliklerinde onemli miktarda artig saglanmistir. Bu biiyiime sonucu
olusan yonetsel giigliikler ancak FYGS ile asilabilecektir.

Bu cabalar ile tretim hedeflerine ulasilmig, ancak Ogrenme siirecinin
yaganilmast zorunlulugu, tiretimin etkin bir sekilde kontrol edilememesi ve sistemin
biitiiniine mal edilemeyen kalite kiiltiirii gibi nedenlerle kaynaklarin verimli kullanimi
ve iiriin kalitesinde ayn1 tatmin diizeyi elde edilememistir.

1990 yilindan sonra BT ile donatilmig modern techizat temini insan saglifina
zararh alanlarda insanin yerini almak ve test/kabul ile kalite giivence alanlari igin
yapilmigtir.

2. Lojistik Sistem Yonetiminde BT’nin Uygulanmast (IDS) Sonucunda
Orgiit Yapisi ve Yonetim Siireclerinde Yasanan Degisim

IDS'nin etkilerini degerlendirmeden 6nce, IDS &éncesi lojistik sistemin yapisinin
degerlendirilmesi gerekli olacaktir. IDS oncesi donemde, lojistik sistemin gelecek iig
yimin planlamast yilda bir kez yapilan ve tiim lojistik iist diizey yoneticilerin
katildifi  fabrika  seviyesi iiretim  planlama (FASUP) toplantist ile
gerceklestirilmekteydi. Bu toplanti ile ana silah sistemlerinin gelecek ti¢ yildaki bakim
ihtiyaglar1 ile HIBM.K.hklanmin kapasiteleri incelenerek, iiretim programlarinin
mutabakati ve lojistik sistemin gelecegine ait konular goriisillmiigtiir.

Malzeme yonetim sorumlulugu, envanterdeki tiim silah sistemlerinin techizat,
tamirlik ve sarf malzemeler igin ii¢ HIBM.K.ligindaki Ikmal Miidiirliiklerince
iistlenilmigtir. Bu konsepte gére her bir stok numarali malzemenin tek bir sorumlu
HIBM.K.lig1 belirlenmistir,. HIBM.K.liklar1 sorumluluklari, malzemenin yurt disi
istek, teselliim, depolama, gonderme ile tamirlik ve imalat ihtiyaglarinin
belirlenmesini kapsamugtar.

HIBM.K liklannin ihtiyag sahibi atelyeleri ve iisler, ihtiyaglarm ikmal
sisteminden Form:1152 belgesi ile yapmakta, bu istekler Ikmal Midiirliiklerinde
otomatik bilgi islem merkezlerine (OBIM) ulagmakta ve bilgisayarda toplanarak
manyetik teypler ile 6énce Tiirkiye'de bulunan ABD irtibat birligi Jussmat'a teslim

109 1990 Mali..., s.41.
110 1 HIBM. K.Iig1 1996 FASUP Toplanust Kitabs, 1. HIBM. K.ig1 Yayins, Eskisehir, 1996, s.173.
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edilmekteydi. Daha sonra bu teyp ABD ikmal sistemine ulagarak istekler
degerlendirilirdi. Giincel fiyatlarin olmamasi nedeniyle isteklerin toplam bedeli
bilinmediginden yabanci askeri kredilerde (FMS) bulunan fonlarin durumu giincel
olarak izlenememekteydi.

Ikmal depolarinda bulunan 400.000 adetin iizerindeki malzeme kartlarla kayit
altinda turtuldugu i¢in isteklerle iligkilendirilememis, bunun sonucu olarak asir1 ya da
yetersiz malzeme stoklanmasi durumu ortaya ¢ikmugtir.

Malzemelere ait katalog bilgilerinin ve isteklerin durumlarinin tger aylik
periyodlarda mikrofilmlerde gonderilmesi sistemde, asin yazisma ve kopyalama
sorunlar1 nedeniyle bilginin yayginlagamamast sorununu ortaya ¢ikarmugtir.

Silah sisteminin faaliyetini engelleyen ve faal olmast igin beklenen malzemeyi
tammmlayan parga bekler isteklerde, siparis birlik-ikmal miidirliigi-atelye
siralamasinda belge transferine dayali olarak uzun bir siire¢ sonunda atelye tarafindan
isleme alinabilmigtir. Bu siire iki giine yakin bir zaman alabilmekteydi.

Yillik tamirlik malzeme onariminin planlanmasinda, iki ayri sistem kurulmugtu.
Bunlardan birincisi malzeme tamirlik programi (MATAP), digeri ise fabrika tamirlik
programiydi (FATAP). MATAP birlik tamirlik {inite onarimlarimi kapsarken, FATAP
1.HIBM.K higinda bakim, onarim veya revizyondaki ana silah sistemlerinin tamirlik
iinitelerinin  onarimmi  kapsamaktaydi. Bu planlamalarda mutabakat Ikmal
Miidiirligii'ndeki sorumlu stok kontrol personeli (stok kontrolcii) ile Prodiiksiyon
Kontrol Midurlugii'ndeki plancilar arasinda gergeklestirilmekteydi. Bu planlar yillik
bazda yapilmaktaydi. Imalat planlamasi da benzer gekilde yillik olarak yapiliyordu.
Ucak ve motor fasbatlar ise yillik bazda Hv.K K.Iif1 karargahinca planlanmaktaydi.

Yillik ihtiyaglarin birlik ve atelye tarafindan belirlemesi ve buna dayali malzeme
tedarigi sistemi (¢ekme "push" wusulil) kullamilmaktaydi. Bunun sonucunda
kullanimlarin tam bilinememesi, asu1 istek yapilmasi, merkezi biitge zorlugu
sonucunu dogurmaktaydi.

Bu dénemde organize etme ve yoéneltme faaliyetleri ikmal midiirliklerince
gergeklestirilirken, planlama ve uyumlagtuma faaliyetleri Hv.K.K.I1§1 karargahinca
yiiriitillmekteydi.ihtiyag ve kullammla ilgili giivenilir bilgi tutulamamasi nedeniyle
biitgeleme faaliyetinde zafiyetler bulunmaktaydi.

Ikmal Miidiirliigii'nde bu islemleri:

« Istekleri kabul ve karsilamada stok kontrolcil,
o Tamirlik onarim ihtiyag tespitinde matapgi,
« Parcga bekler malzeme yonetiminde par¢a beklerci,
« Katalog bilgilerini belirlemede incelemeci,
gibi uzmanlar yerine getirmekteydi.

Tiim bu malzeme yonetim yapisina sahip lojistik sistemin degisim ihtiyac1 1974
yilindaki ABD ambargosu ile hissedilmig ve 1978 yilinda yeni bir sistemin gerekliligi
karann alinarak c¢alismalara baglanmugtir. 1978-1983 yillar1 arasinda konseptin
olusturulmasim takiben1983 yilmda ABD Hv.K.K.lig1 ile imzalanan anlagma
sonucunda REMO II projesi kapsaminda yeni bir ikmal sistemi kurulmasina
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baslanmistir. IDS, tasarim, sistem analiz, yazilim, egitim ve adaptasyon gahsmalarl ile
donanim tedarigi sonucunda 1988 yilinda faaliyete gegmistir.

IDS'nin  kurulmas: siirecinde, mevcut ydnetim yapisi ile bu sistemin
yiiriitillemeyecegi gorilmiis ve HIBM.K liklari sorumlulugundaki malzeme yonetim
Jfonksiyonunun merkezilestirilmesi karar alimarak, tamamen yeni bir orgiit ve yeni
yoOnetim yaklagimlar ile Hv. Loj. K.lig1 kurulmugtur. Hv. Loj. K.Iiginin kurulmas: ile
ortaya ¢ikan en Onemli yonetim degisimi, malzeme yonetiminde merkezilesme ve
malzeme, fon katalog yonetimi ile silah sistem sorumlulugu biinyesinde olugan
sistem yonetimi ve teknik yonetim sorumlulugudur. Bu kavramlar daha onceki
boliimlerde agiklanmistir.

IDS sonrasi hava lojistik sistemi 6rgiit yapisindaki degisime bakildiginda, Hv. K.
K.ligina baghh HIBM.K liklan, yeni kurulan Hv. Loj. K.ifina baglanmiglardir. Hava
Lojistik Sistemi'nin organize etme, yoneltme ve denetim fonksiyonlar1 Hv. Loj.
K.liginda toplanmigtir. HIBM K liklarinda, ikmal miidiirliikklerinin bakim planlamasi
yapma, tedarik, malzeme yonetimi ve kataloklama faaliyetleri Hv. Loj. K.ligina
kaymigtir. Bunun sonucu olarak, 1. HIBM.K.hgindaki Ikmal Midiirliigii personeli
%354 oraninda azaltilmig ve bu personel Hv. Loj. K.Iiina aktarilmistir!!l. Ayrica silah
sistem sorumlulugu biinyesinde ortaya ¢ikan teknik yonetim sorumlulugu nedeniyle,
1.HIBM.K.Iig1 Teknik Gelistirme Miidiirliigi'niin!1? orgiit yapist ve gorevlerinde de
degisim olmustur. Daha once 1. HIBM. K.hgindaki iiretim birimlerinin karsiligi
miithendislik birimlerinden olugan yapi, envanterdeki silah sistemlerine gore yeniden
diizenlenmistir. Bunun sonucu olarak her bir silah sistemi igin sistem miihendisligi
kavrami ortaya ciknmustir. Ayrica, sorumluk kapsamundaki silah sistemlerinin
kullanicis1 olan birliklerin teknik yeterliligini Hv. Loj. K.1f1 ile birlikte denetleme
gorevi yerine getirilmeye baglanmigtir.

Hv. Loj. K.Iig1, Hv. K. K.Iig1 karargahi ve HIBM. K liklarindan tasarruf edilen
personel ile kurulmugtur. IDS, Hv. K. K.Iig1 orgiit yapisinda sayisal azalma
getirmemesine ragmen, yeni lojistik konseptin getirdigi faaliyetler dikkate alindiginda
personel basina faydayi arttirdig: bir gergektir.

IDS'nin kurulugu sonucunda ikmal sistemindeki eski uzmanhklar yok edilmis ve
yeni uzmanliklar ortaya ¢ikmigtir. Bu uzmanliklar:

« Malzeme yoneticisi,
« Sistem yoneticisi,

« Katalok yoneticisi,
« Fon yoneticisidir.

Bu ihtisaslara personel yetistirilmesi amaciyla, gérevlendirilecek personel bir yil
siire ile egitim programina almmig ve editim programinin tamamlanmasini takiben
goreve baslatilmigtir.

111 Remo 11 Projesi Reorganizasyon Boliimii Brifing Dokiimani, Lojistik Tkmal Daire Logbi Sube51
Yayini: 86/1, Ankara, 1986, 5.163.
12 Bugiinkii 1. HIBM. K.hg orgiitiindeki ad1 Teknik Yonetim Bagkanligi'dir.
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BT kullanimi ile yonetimin gerceklesmesini takiben tamamen asker olan
personel yapis1 da degismis ve sivil bayan malzeme yoneticilerinin sayist her gegen
yil artmaktadir.

Lojistik sistemin yénetim yapisina genel olarak bakacak olur isek, yillik FASUB
toplantilan ile gelecek ii¢ yilin bakim/imalat planlamasi yapilmasi ve lojistik sistemin
gelecegine ait konularin gorigiilmesi siirdiiriilmektedir.

Malzeme yonetim sorumlulugu Hv. Loj. K.liginda merkezilestirilmis ve
malzeme yoneticileri tarafindan merkezi olarak yiritilmeye baglanmigtir.
Kullanicilar tarafindan malzeme istekleri aym: sekilde, Form:1152 belgesi ile
yapilmaktadir. Ancak tedarik isleminde, malzeme yoneticisi sarfiyatlar ve dénemlik
(i¢ aylik) planlamalara gore islem yapilmaktadir. Istek belgeleri, malzemenin
depodan ¢ekilmesi i¢in gereken siirecin baglamasi i¢in gerekmektedir. Her donemde
bir kez, gegmis dénemde ortaya ¢ikan kullanim bilgileri ve gelecek donem planina ait
tim ihtiyaglar derlenmekte ve siparigler ihtiyag duyulan malzemenin temin
merkezlerine dogrudan elektronik veri olarak aktarilmaktadir.

Kataloglama bilgileri siirekli giincel tutuldugu igin, yurt disi siparislerin
bedelleri bilinmekte ve fon yoneticilerince tiim fonlar giincel olarak izlenebilmektedir.

Kullanima ve planlama ihtiyaglarina gore malzeme tedarigi yapilmasi nedeniyle
asirt veya yetersiz malzeme stoklama sorunu 6nemli 6lgiide ortadan kaldirilmistir. Bu
faaliyetler giinimiizde yaklagik bir milyon kalem malzeme i¢in yerine getirilmektedir.

IDS, tedarikgi sistemleri ile dogrudan baglantili oldugu igin, malzeme temin
bilgileri (siparise baglanmig, kontrati yapilmig, tahmini teselliim tarihi gibi) giincel
olarak sistemde bulunmaktadir. Bunun sonucunda ek yazigmaya gerek kalmadan,
ihtiyac¢ sahibi terminalinden gereken malzemenin durumunu izleyebilmektedir. Bilgi
kolay erisilebilir ve yaygin kilinarak yazilt iletisim ihtiyaci en aza indirilmistir. Aymi
uygulama malzemelerin kataloglama bilgileri i¢in de gegerlidir.

IDS'nin kullanici iisler ve 1. HIBM.K i1 arasinda dogrudan iletisim saglamasi
sonucunda, parga bekler isteklere iglem, istegi takiben sistem yoneticisinin haberi
olmasi ve atelyenin igleme baglayip faal tniteyi/parcayr sevk etmesi olarak
giiniimiizde saatler diizeyine indirgenmigtir.

Bakim ve imalat planlamalan, FASUP toplantisinda gelecek ii¢ yili igerecek
sekilde, yillik periyodlarda yapilmaktadir. Ancak bu planlama, ugak fasbati ve jet
motor revizyonu iglemleri igin sabit kalmakta, {inite onarimlari ve yedek parga imalat:
planlamasi yilda dort kez donemsel bazda gozden gegirilerek donemsel olarak
yeniden planlanmaktadir. Bu islem malzeme yoneticisi ve 1. HIBM.K.lig1 6rgiitiindeki
yeri ve gorevleri daha sonra agiklanacak olan is yiikii yoneticisi arasinda
gergeklestiritmektedir. Planlamaya bagli olarak, sistem/iinite onarim ve imalat
miidiirliikklerinde iiretim faaliyetleri, donemsel bazda gerceklestirilmektedir. Benzeri
iiretim planlama mantig1 ugak fasbati ve jet motor revizyonunda da uygulanarak yillik
planlama d6nemler bazinda diizenlenmektedir. Ugak fasbati ve jet motor
revizyonunda, yil i¢inde gikacak 6zel ihtiyaglar veya ihtiyacin ortadan kalkmas: gibi
durumlarda gerektiginde bir araya gelinerek plan revizyonlan yapilmaktadir. Onarim
ve imalat planlarinda ise dénem igerisinde ¢ikacak acil ihtiyaglar i¢in adam/saat (A/S)
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ayrilmakta ve boylece acil ihtiyaglarda derhal iiretime almabilmektedir. IDS 6ncesi
yap1 ile kiyaslandiginda, 6zellikle onanmlik {inite ve imalat planlamasinda, dinamik
donemsel planlama konseptine gegildigi goriilmektedir.

Malzeme yoéneticisi ile ig yiikii yoneticisi arasindaki donemlik goriismelerde,
malzeme yoneticisi onarim ve imalat planlamasma girmesini istedigi ihtiyaglari
siralamakta, 1§ yiikii yoneticisi ise onarimin ve imalatin gergeklestirilecegi
atelyelerindeki i giicii miktari, gereken sarf malzeme miktann gibi parametreleri
kullanarak onarabilecegi iiniteleri ve 1imal edebilecegi pargalart miktarlariyla
belirlemekte, isleme alinabilecek ancak sarf malzemesi olmayan iinite ve pargalarin
gereksinimlerini malzeme yoneticisine iletmektedir. Sonugta belitli bir siireg
sonucunda, malzeme, iggiicii, ihtiyag degiskenleri optimizasyonu ile dénemlik planlar
olusturulmaktadir.

Yillik kullanimlarin  izlenebilmesi, planlamalarin malzeme ihtiyaglarinin
sistemde onceden yer almasi nedeniyle, biitgeleme faaliyetindeki zafiyetler ortadan
kaldirtlmuigtir. Yillik biitge, sistemden elde edilen istatistiki bilgiler ve plan ihtiyaglar
dikkate alinarak ger¢ek degerlerle yapilabilmektedir.

IDS'nin lojistik sistemdeki etkinliinin en énemli gostergesi, par¢a bekler ugak
sayisindaki degisimdir. IDS oncesi yaklagik 60 adet olan parga bekler durumda olup
ucamayan ugak sayisi, giinimiizde O ile 5 arasinda degismektedir. Yaklagik bir
milyon kalem malzemenin yénetimi sonucunda elde edilen bu bagan kesinlikle BT
sistemin malzeme yonetiminde kullanilmasi ve beraberinde getirilen yeni yonetim
konseptleri ile saglanabilmistir.

Giiniimiizde planlama sistemi, ihtiyaglarin kargilanmasi, kullanict isteklerinin
izlenmesi, katalog bilgileri gibi degisik nedenlerle 1. HIBM.K.liginda kullamlan IDS,
orgiitiin vazgegilmez bir unsuru haline gelmigtir.

3. Yonetim Bilgi Sistemi (FYGS) Olusturulmast Sonucunda Orgiit
Yapist ve Yonetim Siireglerinde Yasanan Degisim

FYGS'nin yapist daha 6nce genel hatlan ile tamitilmigti. Bu béliimde 6ncelikle
FYGS o6ncesi iiretim yonetimi ve Orgiit yapist anlatilacak, daha sonra yeni orgiit
yapist ve iiretim yonetimi modeli agtklanacaktir.

FYGS o6ncesi donem, duragan olmayan, degisken bir yapida gergeklesmistir.
Bunun nedeni, sistem yazilimlart 6ncesi yapilan sistem analizi sonucu belirlenen
konsepte uygun olarak 6rgiit yapisi ve yonetim siireglerinin degisime ugratilmasidir.
Bu nedenle, uygulama ¢alismalar1 1990 yilinda baglamasina ragmen, FYGS oncesi
doénem olarak 1985 yili ve dncesindeki donem anlatilacaktur.
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KOMUTAN

FABRIKA
MUDURLUGU
| 1 ' | |
URETIM PLANLAMA | | TEKNIK ARASTIRMA KALITE ve TEKNiK ATELYELER
ve KONTROL ve GELiSTIRME KONTROL MUDURLUGU
MUDURLUGU MUDURLUGU MUDURLUGU

SEKIL 4-2. 1980 YILINDA 1. HIBM.K. LIGI FABRIKA MUDURLUGU ORGUTU SEMASI.

FYGS oncesi donemde Sekil 4-2'de verilen 1.HIBM.K.Iig1 Fabrika Midiirligii
orgiit yapisma bakildiginda Fabrika Midirligi'ne bagh dort ayn mildirlik
bulunmaktadir. Bu midiirliiklerin gorevleril!3:

Uretim Planlama ve Kontrol Midiirliigii: Yillik tiretim planlan icin gerekli
olan iggiici, malzeme, o6denek ve diger kaynaklarin planlamasim yapmak,
uygulamasini denetlemek, sonuglarla ilgili analizleri yapmaktir.

Teknik Arastirma ve Geligtirme Miidiirligii: Hv. K. K.11§1 envanterindeki silah
sistemlerinden bakim sorumlulugunda olanlarin modernizasyonu ve standardizasyonu
ile ilgili aragtirma ve geligtirmeleri yapmaktir,

Kalite ve Teknik Kontrol Miidiirliigii: Kalite kusurlarim1 6nlemek, gidermek ve
etkin bir kontrol diizeni kurmak i¢in faaliyet gostermektir.

Atelyeler Isletme Midiirliigii: Yillik is planlarindaki igleri ilgili teknik emir ve
resimlere gore gergeklestirmektir. Atelyeler Isletme Miidiirliigii'ne bagls,

» Ucak Fasbat Atelyeler1 Mudirliigi,

« Jet Motor Atelyeleri Mudiurliigi,

» Ugak Aksesuar Atelyeleri Miidiirliigi,

« Imalat Atelyeleri Miidiirliigii,

o Fabrika Tesisat ve Tamirat Atelyeleri Miidiirligi,
olarak bes atelye midirliigi vardir. Bu miidirlikler bakim, onarim ve imalat
merkezleri olarak gorev yapmaktadirlar.

Atelye mudirliiklerinin biinyesinde genel iiretim kontrolii amactyla hig bir unsur
bulunmamakta, bu unsurlarin tiimii merkezi olarak Uretim Planlama ve Kontrol
Miidiirliigii'nde yer almaktadir.

Uretim planlan yillik bazda olup, kullanici ihtiyaglar1 6n plandadir. Malzeme
temini beklenmeden planlanan igler atelyeye agilmaktadir. Bu nedenle malzeme
bekler durumda gok sayida ig emri dosyasi atelyede beklemektedir.

113 HKY 66-1, Fabrika Madirlagi Isletme Yonergesi, Hava Kuvvetleri Komutanlig1 Yayini, Ankara,
1983, s.13-22,
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Uretim Planlama ve Kontrol Miidiirliigii'nde temel olarak iki uzman goérev
yapmaktadir. Bunlar: ’

Planci: Siparigin 13 emrine doniismesine kadar siiregte malzeme, is giici,
yontem ve diger kaynaklarin planlama faaliyetini ger¢eklestirir.

Programcu: s emrini alarak, gereken malzemeyi tedarik eder ve isleri 6ncelik
sirasina koyup, is yiikii dengesini gozeterek atelyelere agar.

Atelyeye iglerin agilmasinda onarimlik iinite ise #nite bilgi karti, imal edilecek
parga ise imalat bilgi karti'ndan iglem yapacak atelyeler, iscilik siireleri ve gereken
malzeme bilgileri alinarak planlama iglemi tamamlanir. Daha sonra teknik emir veya
teknik resim ile i emri atelyeye gonderilir.

Bu tiir planlamada, hangi uzman, hangi tezgahta, hangi takimla veya standart
islem ise hangi proses planina gore iglem yapilacag: belli degildir. Planlamada bilgi
smurlidir. Ayrica atelyelere gonderilen ig emri formunda iggilik siireleri belli olmasi
nedeniyle bu siireler iggorenlerce tamamen kullanilmaktadir.

Atelyelerde isin yapilmasinda her ig igin bir ana atelye kavrami belirlenmigtir.
Bu ana atelye kisim sefine, ig emri ve teknik emir/resim teslim edilmekte, miidiirliik
icindeki atelyelerde gergeklegtirilen tiim operasyonlar ana atelye kisim sefince takip
edilmektedir. Isin yapilmasinda ortaya ¢ikan her tiirlii (teknik/idari) sorunun ¢oziimil,
onarim iglemlerinde malzeme istekleri kisim sefinin sorumlulugundadir. Bu nedenle
atelyelerin en giiclii kisileri olarak kisim gefleri kargimiza ¢ikmaktadir.

Atelyelerde, gozetime dayali bir denetim yoneticiler tarafindan kullanmilmigtir.
Bunun en 6nemli nedeni, analizlerin ancak isemri kapandiktan sonra yapilmasi ve
analiz sonuglar ile iiretim bilgileri konusunda yetersizlikler ve ge¢ sonug alinmasidur.

Malzeme tedarigi ve yonetiminde yaganan sorunlar nedeniyle iiretim birimleri,
ikmal depolarindaki malzemeleri belirlediginde gekmekte veya emniyet stogu olarak
fazla malzeme istemektedir. Bunun dogal sonucu olarak atelyelerde kayit disi
malzeme bulunmaktadir. Uretimi arttirmalar1 konusunda siirekli baski altindaki
yoneticiler bu uygulamayr desteklemektedirler. Uretimin arttinlmasindaki olumlu
etkiye ragmen, malzeme 1srafi konusunda 6nemli zafiyetler yaganmastir.

REMO 1II projesi ile gelmeye baslayan techizatin yerlesimi, kurulmasi ve
¢aligtirilmast yani sira, projeden temin edilecek diger techizatlarin belirlenmesi,
se¢imi ve siparige verilmesi ¢aligmalari ile yoneticiler yogun bir ¢aligma ortamindadir.
Aymi zamanda ilk kez kargilagilan bilgisayar uygulamalarina sahip techizatlar
kargisinda uyum giigliikleri yaganmaktadir.

1980'li yillarin baginda Teknik Aragtuma ve Gelistirme Midiirliigi'nde
toplanmig olan subay miithendisler, kazamlmis yeteneklerle ortaya ¢ikan lojistik
sistem ihtiyaglarimi karsilayabilmek igin gereken iiretim artigmi saglamak amaciyla
atelyelerde yonetici olarak gorevlendirilmiglerdir. Teknik yo6nii agurlikli olan bu
yoneticiler, elde ettikleri uygulama olanaklanmi da kullanarak yetenek kazanmada
sasirtic1 sonuglarin ortaya ¢ikmasina neden olmuglardir. Onarim ve imalat yetenegi
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kazanmada, 1980 yilina gére 1985 yilinda %262 oraminda artig gériilmiigtiir!!4. Bunun
en dnemli nedeni teknolojik uygulamalarin gergeklesmeye baglamasi ve bu teknolojik
uygulamalar kullanabilme becerisine sahip miihendislerin uygulamann igerisinde yer
almalart olmugstur. Bu dénemde y6netimin ilgi alaninin yetenek kazanmadan iiretim
artisina degismesine ragmen, 6ncelikle yetenek kazanmada bagar1 saglanmig, daha
sonra iiretim artigt konusunda arzulanan hedeflere ulagilabilmigtir.

Orgiitteki yonetim basamaklarina bakilacak olur ise, atelye miidiirliiklerinde,
kisim sefi, atelyeler sefi, grup sefi ve atelye miidiirii olarak dort basamakli bir orgiit
yapisi goritliir. Tiim orgiit yapist dikkate alindiginda Atelyeler Isletme Miidiiri,
Fabrika Miidiirii ve Komutan dikkate alindiginda toplam yedi basamakli bir 6rgiit
yapist gorilmektedir. Bu basamaklarin en iist besi subay miihendislerce, altinci
basamak subay miihendis veya sivil mithendis/yiiksek teknikerlerce, en alt basamak
ise iggorenlerin i¢inden se¢ilmis kidemlilerce doldurulmustur.

Yonetsel alanda bir diger 6nemli degisiklik, 1983 yilinda tiretim planlama ve
kontrol (UPK) fonksiyonunun ayr bir birim olmaktan uzaklastirilmasi olmustur. UPK
fonksiyonu iiretim planlama ve kontrol ile iiretim programlama ve kontrol
fonksiyonlarina ayristirilmistir. Planlama fonksiyonu Uretim Kontrol Miidiirliigii!!s
biinyesinde kalmigtir. Atelye birimlerinin igerisine de iiretim programlama ve kontrol
fonksiyonu yerine getirecek birimler kurulmugstur. Boylece iiretim programlama ve
kontrol fonksiyonu ile iiretim faaliyeti aymi ¢atinin altina toplanmistir. Bunun en
6nemli nedenleri:

« Uretim kalem ve adetlerinde artis,

» Personel niteliklerinde yiikselme,

« Merkezi yonetimin, artan is yiikii ve uyumlagtirma agisindan yetersiz kalmasi,
» Merkezi kontrol donanimlarinin bulunmayisi (bilgisayar sebekeleri),

olarak sayilabilir.

Ancak Uretim Kontrol Miidiirliigii yapisi altinda etkin ¢aligamayan planlama
birimleri nedeniyle bu miidiirlik 1988 yilinda kapatilarak planlama fonksiyonu
Uretim Miidiirliigi'ne devredilmistir. Ancak, 1985 yilindan sonra gittikge giiclenen
atelye UPK birimleri her gegen yil yillik planlarin hazirlanmasinda daha g¢ok séz
sahibi olmugtur. Bunda en dnemli neden, bilginin yaygin olmamasi (iiretim A/S ve
malzeme planlama Dbilgilerinin UPK birimlerinde bulunmasi) ve kolaylikla
ulasilamamasidir. Bu giigliik daha sonraki yillarda ancak FYGS ile agilabilecektir.
1988 yilinda ortaya ¢ikan yeni 6rgiit yapisi Sekil 4-3'te verilmistir. FYGS'nin kurulus
calismalarimin belirli bir asamaya ulagmasi ve modillerin yazilimida yurt igi
kaynaklarin devreye sokulmasi diigiinceleri nedeniyle, gerekli uyumlagtirma
¢alismalarimin  yapilabilmesi igin Fabrika Miidiirii'ne bagli olarak Bilgi Islem
Miidiirlagi kurulmustur.

114 1985 Mali Yili 1. HIBM. K.ign Fabrika Midirligi Faaliyetleri, 1. HIBM. K.ig1 Yaym,
Eskisehir, 1986, 5.32.

115 Uretim Planlama ve Kontrol Miidiirligi'niin ismi yeni teskilatlanmada Uretim Kontrol Miidiirligi
olarak degistirilmistir.
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‘ KOMUTAN I

FABRIKA
MUDURLUGU
URETIM KALITE TEKNIK
MUDURLUGU KONTROL GELISTIRME
MUDURLUGU MUDURLUGU

SEKIL 4-3. 1988 YILINDA 1.HIBM.K.LIGI FABRIKA MUDURLUGU ORGUTU SEMASL

Tum bu orgiitsel yap: ve yonetim siregleri zaman igerisindeki degigimini, FYGS
konseptlerine ve ig yapisinin degigimine uygun olarak siirdiirmiis, bunun sonucunda
FYGS'nin uygulanabilecegi bir nitelige kavusturulmustur. 1992 yilindan itibaren
FYGS'nin tiim modiilleriyle uygulanmaya baslanmasiyla yonetim siireglerinde tiim
faaliyetler FYGS'nin kontrolii altina alinmaya baglanmig ve 1994 yili sonunda da
sistemin gerektirdigi Sekil 3-3'te verilen yeni 6rgiit yapisina ulagilmistir.

Gergeklestirilen bu degisiklik ile Uretim Miidiirliigii'ndeki planlama ve analiz
fonksiyonu, Bilgi Islem Miidiirliigii, Fabrika Miidiiriine bagh gérev yapan malzeme
kontrol birimleri, egitim planlama fonksiyonu ile lojistik harekat birimleri bir araya
getirilerek Planlama ve Kaynak Yonetim Bagkanhigt Komutan'a dogrudan bagli bir
birim olarak olusturulmugtur.

Teknik Gelistirme ve Kalite Giivence Miidiirliikleri!’¢ bagkanhk diizeyine
¢ikarilarak, dogrudan Komutan'a bagli hale getirilmiglerdir. Yeni o6rgiit yapisinda,
Teknik Yonetim Bagkanligi ve Kalite Giivence Bagkanlig: isimlerini almislardir.

Ayrica Fabrika Miidiirliigii ve Uretim Miidirliigii!!? ortadan kaldirilarak tiim
atelye miidiirliiklerinin bagl oldugu Uretim Grup Komutanhgi dogrudan komutana
bagh bir birim olarak olusturulmugtur. Daha 6nceki boliimde Sekil 3-8'de verilen
Uretim Grup Komutanligi'na bagl alti miidiirliik, bakim, onarim ve imalat merkezleri
olarak gérevlerine devam etmektedirler.

Miidiirliik diizeyinde yasanan en énemli degisiklik, Hv. K. K.I11 envanterindeki
BT iiriinlerin artmasi sonucunda ortaya gikan elektronik sistemlerin bakim ve onarim
ihtiyacim1 karsilamak amaciyla, Ugak Aksesuar Atelyeleri biinyesinde yer alan
elektronik onarim birimlerinin bir araya getirilmesi sonucunda olusturulan Elektronik
Sistemler Mudiirlugi'dir.

Miidiirliiklerin i¢ yapisina bakilacak olur ise yasanan degisimler sunlardir:

e Yeni orgiitlenmede, "company concept" olarak adlandinlan, miidiirliiklerin
miimkiin oldugunca kendilerine yeterli birimler olmas1 amaglanmistir.

116 Bu birimin daha 6nceki adi1 Kalite Kontrol Midirlagi idi.

U7 Qretim Mudirligi, Uretim Kontrol Mudirligi ile Atelyeler Isletme  Midiirliigi'nin
birlestirilmesi ile olusturulmustur.
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« Uretim programlama ve kontrol birimleri ii¢ alt birim olarak 6rgiitlenmislerdir.
Bu birimler, tim midirliikklerde standart olarak programlama; malzeme
planlama ve malzeme kontrol birimleridir. Ayrica FYGS'nin derledigi verileri
ve bilgileri alarak analiz yapmak ve standart olarak yaymlanan analizleri
yorumlayarak yoneticileri bilgilendirmek amaciyla analiz birimi, grup amirinin
karargahi olarak kadroda yer almgtir.

« Teknik yeterlilik amaciyla her miidiirtiikte mithendislik birimi olugturulmustur.

« Elektronik denetime gegilmesi sonucunda, endirekt personel sayisini azaltmak
amaciyla bazi atelyeler birlestirilerek atelye sayilan diisiiriilmiigtiir. Imalat
mildiirligii'nde 19 olan atelye kisim geflifi kadrosu 13'e indirilerek kisim
sefligi kadrolarinda %32 oraninda azalma saglanmgtir.

Orgiitiin tiimiinde gergeklestirilen yeniden yapilanma ile daha basik bir orgiit
yapist hedeflenmis ve orgiitsel basamak sayis1 azaltilmugtir. Miidiirliik biinyesinde,
kisim gefi, grup amiri ve miidiir olmak iizere basamak sayisi 3'e indirilmigtir. Tiim
orgiitte ise Uretim Grup Komutan1 ve Komutan eklendiginde basamak sayist 5
olmugstur. Boylece daha 6nce 7 olan basamak sayisi, S'e indirilmigtir. En iist 3
basamak subaylar, dérdiincii basamak subay ve sivil mithendisler, en alt basamak ise
1sgorenlerin i¢inden segilmis en yetenekli personelce doldurulmaktadir. 1980'lerin
basindaki kidemliligin yerini se¢imde tercih unsuru olarak yetenek almigtir!!s,

FYGS uygulamalan sonucunda miidiirliikkler igerisinde daha 6nce atelye kisim
seflerinde olan gii¢ kaybolmus, bu gii¢ programcilarin eline ge¢migtir. Atelye grup
amirliklerinin 6nemi azalmig, sadece personel yonetimi ve ¢alisma ortamuni
diizenleyici faaliyetleri yerine getirmeye baglamuslardir. Midiirlikklerde {iretim
programlama ve kontrol grup amirlikleri ile miihendislik grup amirlikleri 6n plana
cikmislardir.

FYGS'nin mevcut yapiyla biitiinlestirilmesi igin yapilan ¢aligmalar ise sunlardir.
1989 yilindan itibaren sistemin igletimi igin nitelikli personel temini giindeme gelmis,
iniversite mezunu personel tedarigi planlanmistir. Endiistri ve bilgisayar miihendisi
personel igbagst yaptirilarak 1989 yilinin sonundan itibaren géreve baglamiglardir. Bu
personelin %70'lik boliminiin bayan olmasi dikkat ¢ekici bir unsurdur. Yeni temin
edilen personele ve FYGS kullanicilarina 1990 ve 1991 yillarinda her yil yaklagik
50.000 A/S'lik egitim programi uygulanmigtir!!?,

Yonetim siiregleri agisindan FYGS sonrast yapiyr inceleyecek olur isek,
oncelikle goriilenler yeni uzmanlik kavramlari ve tamamen farklilagtinlmig tiretim
yonetimidir.

IDS'nin uygulamaya gegirilmesiyle, 6ncelikle onarimlik iinite programlarinda
baslanan donemlik planlama galigmalart FYGS'nin uygulamaya koyulmasi sonucunda

daha etkin bir yapiya biiriinmiis ve 1993 yilindan itibaren yedek parga imalatinda da
donemlik planlama baglamistir.

118 1996 Ocak ay1 itibariyla Imalat Miidiirligi'nde mevcut 13 atelye kisim sefinden 11 adedi
atelyelerinin en kidemlileri degildir. ‘

119 7991 Mali Yili Fabrika Madarligi Faaliyetleri Kitabi, 1. HIBM. K.hg1 Yaymn, Eskisehir, 1992,
s.45.
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FYGSnin iiretim yonetimi konseptine gére, onanm veya imalat yetenegi
kataloklart birim pargalardan olugmaktadir. Bu pargalar gruplandirilarak aile gruplan
olusturulmugstur. Aile grubundaki pargalar, ayni/benzer kaynaklari aym oranda
kullanarak bakim, onarunlar1 yapilabilmekte veya imal edilebilmektedir. Tiim yakit
pompalari, tiim ugak borulan veya tiim ugak yapisal pargalart birer aile grubudur
Onarim veya imalat yetenegi kazanma iglemleri, artik parga no veya iinite yerine aile
grubu bazinda gergeklestirilmektedir. Dénemlik planin belirenmesinde, is giicii/is
yiikii dengelemeleri amaciyla FYGS'nde yapilan simiilasyonlarda da aile gruplan
konsepti kullamilmaktadir. Aile grubu konsepti Hv. K. K.I1g1 igin yeni bir iiretim
yonetimi konseptidir.

FYGS sonrasinda planlama ve dretim faaliyetlerinin  kontrolii ile
desteklenmesinde yer alan uzmanlar incelendiginde yeni uzmanliklarin ortaya ¢iktigi
goriilmektedir. Bu uzmanlar ve gorevleri:

Is VYiikii Yoneticisi: Malzeme yoéneticileri ile goriiserek, kullanicilarin
sipariglerini onceliklerine gére deferlendiren, iiriin karmasimi hazirlayan ve bunu
FYGS'de simiilasyonlarla donemlik planlara déniigtiiren kisilerdir. Dénem boyunca
tiretimin kontroliinden ve malzeme yoneticileri ile gériigerek gerektiginde plani revize
etmekten de sorumludur.

Programeci: Is yiikii yoneticisinden gelen dénemlik planlan aylik programlara
doniigtiiriir ve dnceliklendirme degisiklikleri yaparak iiretimin programa uygun olarak
gerceklestirilmesi ile ilgili yonlendirmeleri yapar.

Is Plancisi: Bir parganin onarim veya imalatinda kullanilacak olan bilgileri
detay is plani (DIP), kaynak kullanim plan1 (KKP) ve malzeme kullanum plant (MKP)
olarak hazirlar ve FYGS'ne girer.

Kalite Plancisi: DIP, KKP ve MKP hazulanmis bir pargada, bu planlan
inceleyerek kalite temin plan1 (KTP) hazirlar.

Malzeme Plancisi: Siparigi gelen bir ig i¢in gereken malzeme cins ve miktarini
MKP'ndan belirler ve IDS'nden istegini ve takibini yapar. Ayrica FYGS depolarindaki
malzemeleri yonetir.

Malzeme Kontrolciisii: IDS'nden gelen malzemeleri, FYGS depolarinda depolar
ve ig emirlerine, gereken miktar kadar verir.

Bu uzmanlar planci ve programcinin yerini almiglardir. Uretim siirecindeki
yerleri ve faaliyetleri ugak parga imalati siirecinde anlatilacaktir.

Programlama faaliyetini inceledigimizde, FYGS ile ana silah sistemlerinde
(ucak fasbati ve jet motor revizyonu) ag "network" analizleri kullamilarak saatlik
bazda operasyon planlamasi yapilabilmektedir. Onarim ve imalat iglemlerinde bu
programlama aylik bazda yapilmaktadir.

Uretimde malzeme yo6netimini inceleyecek olur isek, planlama iglemleri
sirasinda ihtiyag duyulacak kullamm malzemeleri ¢nceden IDS depolarindan
sorgulanmakta ve plana malzemesi mevcut iinite/pargalarn alindig goriilmektedir. Bu
nedenle planlamada olup malzeme bekler iinite/pargalar bulunmamaktadir.
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Siparislerden malzemesi olmayanlar FYGS'nce siirekli takipte tutulmakta ve
istenen malzeme sorgulanarak ve raporlann alinarak malzeme bekler siparigler
1zlenmektedir.

Donemlik malzeme kullammmlar: izlenerek, siirekli kullamilan malzemeler
dénemlik olarak istek yapilmakta ve depolanmaktadir. Siparisler geldik¢e isemrine,
FYGS'nden malzemeler rezerv edilmektedir.

MKP'na gore atelyeye verilen malzemeler nedeniyle atelyelerdeki fazla
malzemeler ortadan kaldirilmig ve tiim malzemeler FYGS depolarina alinarak gériiniir
hale getirilmislerdir. Atelyelerde is emri dist malzeme bulundurulmamasi
yoneticilerce siirekli sorgulanan ve takip edilen bir konu haline gelmistir. Boylece
malzeme 1srafi 6nemli dlgiide azaltilmigtir.

Siparisin degerlendirilmesi, i plan1 hazirlama ve ig emrinin atelyeye agilmasini
takiben iiretimin izlenmesi ve yonlendirilmesi siiregleri ugak parca imalati siireci
isimli boliimde detayl: olarak anlatilacaktir.

FYGS kullammi sonucunda sistem tiim aktiviteleri kapsayacak sekilde veri
toplamaya baglamigtir. Bu verilerden, atelye yoéneticileri, is yiikii yoneticileri,
programcilar ve midirliiklerin analiz uzmanlan i¢in periyodik analizler
yaymlanmakta veya bu bilgiler elektronik ortamda alinarak bilgisayarlarda 6zel
analizler i¢in kullanilmaktadir. Standart analizlerin sayis1 bugiin i¢in 23 konuyu
kapsamaktadir'?, Yoneticiler bu analizleri kullanarak genel atelye yo6netimini
saglamakta ve karar almada bilgi kaynag1 olarak kullanmaktadir.

FYGS'nin verimlilige etkisi incelenir ise, 1990-1995 yillan1 arasinda iiretim
artismin onarunhik initelerde %72, parga imalatinda %89, Jet motor revizyonunda
%31 ve ugak fasbatinda %15 oldugu goriilmektedir!2!.

Bu donemde yoéneticilerin ilgi alanlarimi incelendiginde, endiistri diinyasinda
yaganan degisimlerin 1. HIBM.K.Iigim1 etkiledigi goriilmektedir. Nicel iiretim
hedeflerine ulagma ¢abalarinin yerine, kurumsal teknoloji bilincinin olusturulmasi,
verimlilik ve kalite diizeylerinin artirilmasi ¢abalar1 6ncelik kazanmigtir. 1980'li
yillarda egitilerek uzmanlagmasmna imkan tanman 1.HIBM.K.igmnin geng
personelinin de etkisi ile:

« Kalite standartlarinin olugturulmas,
e Teknik ve yonetsel bazda olugturulan konseptlerin uygulanmast ve
yayginlastiriimasi,
« Bilgisayar destekli iletigim ve bilgi igleme sebekelerinin kurulmasi,
« Yurtigi ve yurtdigina agilma politikasinin genigletilerek uygulanmasi,
gergeklestirilmeye galisilmigtar.

1990 yilindan itibaren eitim ve gelistirme calismalarmin yayginlagtirilmasi
sonucu personel nitelikleri artmig, birimler aras1 uyumlagtirma geligtirilmis, ¢abalar

120 ;. fiBAL. K.Iig1 FYGS Analiz ve Gelistirme Raporlart Kitabi, 1. HIBM. K.if1 Yayinu, Eskisehir,
1995, s.1.

121 1995 Mali Yili Fabrika Madarlagi Faalivetleri Kitabt, 1. HIBM. K.ig1 Yayim, Eskigehir, 1996,
s.11-37.
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orgiitsel amaglara yonelmis, {irin ve hizmetin niteligi ile diigiinsel ¢abalar agirlik
kazanmugtir. :

Olusturulan nitelikli personel yapisi ile verimlilik ve kalitenin arttirilmasini
stirekli kilacak bir 6rgiit kiiltiirii olugturulmugtur. Bu ¢abalar sonucunda yurtigi ve
dis1, verimlilik ve kalite 6diil/belgeleri (AQAP-4 kalite belgesi, General Electric J-79
motoru dumansiz yanma odasi imalati kalite belgesi, 1992-93-94 yillarinda Milli
Prodiiktivite Merkezi'nin yilin en verimli isgisi 6diilleri) almmusgtir.

BT'nin 1.HIBM.K.lig1 érgiitiine ve yoénetim siireglerine etkisi detayli olarak
incelenmigtir. Son boliimde, ugak parga imalat: siireci irdelenecegi igin, genel oOrgiit
yapist ve yonetim siiregleri yerine kapsam daraltilarak 1.HIBM.K.higindaki imalat
birimleri inceleme altina ahnacaktir.
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Besinci Biliim

1. HIBM.K.LIGINDA BILGI TEKNOLOJILERININ KULLANIMININ
GELISTIRILMESI ve YAYGINLASTIRILMASI SONUCU UCAK PARCA
IMALATINDA OLUSTURULACAK ONERI ORGUT YAPISI ve YONETIM
SURECLERI

Bu boliimde, ugak par¢a imalat siirecinde 6rgiit yapisi ve yonetim siireglerinin
degisimini inceleyecek oneriye baz teskil etmek iizere, 6ncelikle 1.HIBM.K.higmdaki
imalat birimlerinin orgiitteki yerleri ile yapilart incelenecektir. Takiben ugak parga
imalati siirecindeki alt siireglerin isleyigi anlatilacaktir. Mevcut siireglerde yasanan
aksakliklarin agiklanmasinidan sonra, yeni 6rgiit yapist ve y6netim siiregleri ile ilgili
oneri sunulacaktir.

A. BT’NIN 1.HIBM.K.LIGI’'NDA UYGULANMASI SONUCUNDA
OLUSTURULAN IMALAT BIRIMLERI ve ORGUT YAPILARI

1. Imalat Miidiirliigii Orgiit Yapist

Imalat Miidiirligii'niin 6rgiit yapist Sekil 5-1'de verildigi gibi bir miidiir ve ona
bagh alt1 grup amirinden olugmaktadir. Ayrica idari hizmetler igin Bagustalik ve Idari
Kisim bagl bulunmaktadir. Bu birimler ve bir alt birimlerinin goérevleri:

MUDURLUK
BASUSTALIK iDARI KISIM
MUHENDISLIK URETIM PRG, ve KLT.KONT. METALIK ATL. YARDIMCI TEZGAH
GRUP KONT. GRP. GRUP GRUP iIMALAT ATL. TAMIR
AMIRLIG AMIRLIGI AMIRLIGI AMIRLIGI GRP.ALIGI GRP. ALiGi
iIMALAT URETiM TORNA SICAK iSLER KAPLAMA AHSAP
MUHENDISLIK | - PROGRAMLAMA ATELYESi |4~ ATELYESI ATELYESI {1 ATELYESi
SEFLIGi SEFLIGI SEFLIGI SEFLiGi SEFLiGI SEFLIGI
i$ STD. MALZEME FREZE TAKIM MATBAA LASTIK/IPLASTIK
HAZIRLAMA | H PLANLAMA ATELYESi |4 ATELYESi ATELYESi DiKiM
SEFLIGI SEFLIGI SEFLiGI SEFLIGI SEFLIGI ATL. SEFLIG
PLANLAMA TESVIVE CNC GATLAK KNT.
| KONTROL ATELYESi |4 ATELYESI BOYA =
SEFLiGi SEFLIGI SEFLIGI ATL. SEFLIGi
FABRI KASYON SAG iSLERI
ATELYESi [ ATELYES
SEFLIGI SEFLiGi

SEKIL 5-1. IMALAT MUDURLUGU ORGUTU SEMASI.
Atelyeler Basustaligi

Miidiirliigiin yer ve ugus emniyet faaliyetleri ile genel bina bakim ve temizlik
faaliyetlerini uyumlagtirmaktadir.
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Idari Kistm

Evrak dagitimi, diizenlemesi, yazigmalarin hazirlanmasi ve takibi gorevlerini
yerine getirmektedir.

Miihendislik Grup Amirligi
Miihendislik Grup Amirligi iki birimden olugmaktadir. Bu birimler Imalat
Miihendislik Sefligi ve Is Standartlar1 Hazirlama Sefligi'dir.

Imalat Miihendislik Sefligince, atelyelere agilmig i emirlerinin durdu
kodlarimin izlenerek ¢oziimlenmesi, dahili projeler ve bu projelerin uygulamast ile
yeni teknolojik yetenek kazanma galigmalar: yapilmaktadir.

Is Standartlar Hazirlama Sefligi yeni imalat yetenegi kazanilan pargalarin
imalatlarinin  yapilabilmesi i¢in gereken detay iy plam, kaynak kullanim plam,
malzeme kullanmim planini hazirlar. Is plancilari bu birimde galigmaktadir.

Uretim Programlama ve Kontrol Grup Amirligi
Uretim Programlama ve Kontrol Grup Amirligi, Uretim Programlama Sefligi,
Malzeme Planlama Sefligi ve Malzeme Kontrol Sefligi'nden olugmaktadir.

Uretim Programlama Sefligi kendisine verilen donemlik planlarn aylhk
programlara doniistiiriir  ve atelyelerde programa uygun olarak iiretimin
gergeklestirilmesini denetler. Programcilarin c¢aligtifa birimdir ve programcilarin
sorumluluklar aile gruplarina gére dagitilmstir.

Malzeme Planlama Sefligi gelen sipariglerin malzeme ihtiyaglarinin tespiti,
istegi, 1is emrine rezerv edilmesi iglemlerini gergeklestirir. Malzeme plancilarmin
caligtign birimdir ve malzeme plancilarmin sorumluluklar: aile gruplarina gore
dagitilmigtir.

Malzeme Kontrol Sefligince siparislere gelen malzemelerin depolanmasi,
taginmasi ve i emirlerine gereken miktarda verilmesi faaliyetlerini yapar. Bu birimde
malzeme kontrolciileri ¢aligmaktadir ve sorumluluklar: depolara gére dagitilmistir.

Kalite Kontrol Grup Amirligi
Atelyelerde islem gorecek pargalarin kalite giivencesini saglamak amaciyla
kalite planlarimt hazirlamakta ve imalat swasinda gerekli kalite iglemlerini
yapmaktadir. Idari emir ile Kalite Giivence Bagkanlii'na baglanmugtir.

Metalik Atelyeler Grup Amirligi
Biinyesindeki sekiz atelye sefliindeki kaynaklar1 kullanarak, FYGS'nden
kendisine verilen ig emirlerinin operasyonlarint éncelik sirasinda ig planlarina uygun
olarak gerceklestirmektedir.

Yardunct Imalat Atelyeleri Grup Amirligi
Metalik Atelyeler Grup Amirligi ile aym1 gorevi yerine getirir. Farklilik sadece
uygulanan proseslerdedir. Biinyesinde beg atelye sefligi yer almaktadur.
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Tezgah Tamir Grup Amirligi

1.HIBM.K.if1 genelindeki tezgahlann elektronik ve mekanik bakim, onarim,
ariza giderme ve periyodik bakim iglemlerini gergeklestirir.

2. Imalat ve Yer Sistemleri Miihendislik Sube Miidiirliigii Orgiit Yapist

Teknik Yonetim Bagkanlifi'nda imalat birimlerini biinyesinde bulunduran
subedir. Orgiit yapis1 Sekil 5-2'de verilmigtir. Bu subenin ugak parga imalati ile ilgili
iki biriminin gérevleri sunlardir:

TEKNIK YONETIM
BASKANLIGI

iMAL'AT ve YER SiISTEMLERI
MUHENDISLIK SUBESI
| | ' |
iMALAT ETUD CiZiM TESIS ve TESISAT YDT SiSTEM
ARASTIRMA KISMI KISMI MUHENDISLIK KISMi MUHENDISLIK KISMI

SEKIL 5-2. IMALAT ve YER SISTEMLERI MUHENDISLIK SUBESI ORGUT SEMASI.

Imalat Etiid Arastirma Kisum Amirligi

Gorevi yeni imalat yetene§i kazanilmasi istenen parcalar i¢in imal edilip
edilemeyecegi konusunda karar vermek, imal edilebilir kararn alinanlann etiid
imalatlarim1  yaptirmak ve gerektiginde yeni tasanimlar hazirlamaktir. Etiid
miihendisleri bu birimde gorev yapmaktadir.

Cizim Kistm Amirligi

Gorevi yeni tasarimlan teknik resim kurallarina gore ¢izmek, teknik resim ve
mikrofilmleri argivleyip giincel tutmak, CNC tezgahlara isleme programi hazirlamak
ve imalat igin gereken resim, sartname ve diger bilgileri kagit kopya olarak ihtiyag
sahibine vermektir. IHS cd-rom ve CAD-CAM sistemleri bu birimdedir.

3. Imalat Iy Yiikii Planlama Biiro Sefligi Orgiit Yapist

Planlama ve Kaynak Yo6netim Bagkanliginda donemlik imalat planlamalarinin
gerceklestirildigi birimdir. Planlama ve Kaynak Yonetim Baskanlig: orgiitiindeki yeri
Sekil 5-3'te verilmistir. Is yiikii plancilar1 bu birimde galismaktadir ve sorumluluk
dagihm aile gruplarina goére yapilmigtir. Malzeme yoneticisince gonderilen
sipariglerin isgleme alinmasi, acil ihtiyaglanin plan disi imal ettirilmesi, dénem
planlarinin hazirlanmasi ve denetimi faaliyetlerinden sorumludur.
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ll PLANLAMA ve KAYNAK ]

YONETIM BASKANLIGI
LOJISTIK HAREKAT EGITIM PLAN iS YOKU MALZEME MALI  KAYNAK
PLAN KISMI KISMI PLANLAMA KISMI PLANLAMA KISMI PROGRAM KISMI
iMALAT iS YUKU
PLANLAMA BUROSU

SEKIL 5-3. IMALAT i$ YOKU PLANLAMA BURO SEFLIGI"NIN ORGUTTEKI YERI.

B. MEVCUT UCAK PARCA IMALATI SURECTH

Imalat birimleri arasinda gergeklesen ugak parga imalat: siireci yetenek kazanma
isleminden, imal edilip ihtiya¢ sahibine génderme islemine kadar bir biitiin olarak
diigtiniildiigtinde, farkli birimlerin yer aldigi ii¢ adet alt siirecin bulundugu
gorillmiistiir. Bu alt siireglerin igleyisini sirastyla irdeleyelim.

1. Imalat Yetenegi Kazanma Siireci

Hava lojistik sisteminde yedek parga ihtiyaci ortaya ¢iktig1 anda parganin tedarik
kaynagindan temini ger¢eklestiritmektedir. Bu tedarik kaynagini millilestirmek ve
gittikge standart dis1 olan sistemlere ait yedek pargalarn yurt disi temin zorlugunu
yenmek amaciyla HIBM K liklarda bulunan yerel imalat olanaklarmin kullanilmas:
tercih edilen bir unsur olmugtur. HIBM.K liklarinin imal edebilme yetenegine sahip
olup daha 6nce imalat etiidlerini yaptig1 pargalarin toplam listesine imalat katalogu
denilmektedir. Imalat yetenegi kazanma siireci bir parganin yurt disi tedarik
kaynagmin degistirilerek, ilgili HIBM. K.igmin imalat kataloguna alinmasi islemini
igerir.

Bu siire¢ 1ki kaynak tarafindan baglatilmaktadir. Birincisi, Hv. Loj. K.higinda
yedek pargayr tedarik etmekten sorumlu malzeme yoneticisi pargayr yurt digindan
siparige vermeden once mesaj ile HLY 23-5'¢122 gére sorumlu HIBM.K.ligina imal
edip edemeyecegini sormaktadir. Bu mesajlar Imalat Etid Arastrma Kisim
Amirligi'ne gelmektedir. Burada gérev yapan on inceleme ekibi (bir miihendis, ii¢
teknisyen) tarafindan séz konusu parganin teknik resmi, mikrofilmi, ilgili proses
planlan ve teknik sartnamelerin varhigi incelenmektedir. Eger teknik bilgi yetersizligi
var ise, drmek parca temin edilerek inceleme yapilmaktadir. Bu 6n inceleme sonucuna
gore imal edilebilir veya edilemez karari alinmaktadir. Alinan karar yazili olarak
malzeme yoOneticisine iletilmektedir.

On inceleme sonucu olumlu sonuglanir ise, malzeme yoneticisi etiid siparisi
keserek etiid imalat ( imal edilebilirlik denemesi) talep etmektedir. 1.HIBM.K.ig
midiirliklerinden herhangi birinin talebi de bu siireci baglatan ikinci kaynak olarak
ortaya ¢ikmaktadir. Her iki talepte de Imalat s Yiikii Planlama Biiro Sefligi'nce etiid
formu hazirlanmaktadir. Bu form tizerinde, etiid edilecek pargaya iliskin technical

122 HLY hava lojistik yonergesinin kisaltmasidir. Lojistik sistemdeki uygulamaya doniik kurallar
standartlagtirilarak HLY dokiimanlar olarak yayinlanmakta ve kullanilmaktadir.
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order! (TO) numarasi ve sayfasi, parga ve stok numarasi bilgileri ile 6nceligine ait
bilgiler Imalat Etiidd Arastirma Kismi'na gonderilmektedir. Bu béliimde- gallsan altt
adet etild miihendisi arasindan birine etiid inceleme gorevi kisim amirince
verilmektedir. Etiid inceleme gorevini alan etiid mithendisi oncelikle teknik resim,
mikrofilm ve THS cd-rom sisteminden parganin imal edilmesi i¢in gereken bilgileri
toplamaktadir.

Eger yeterli bilgiyi elde edemez ise pargamun kullanildifs sistemi, kendisini ve
calisma kogullarin1 aragtirarak bir adet 6rnek parga elde eder. Olusturdugu ve
derledigi bilgileri kullanarak parganin imalati i¢in gereken proses planlan ve teknik
sartnameleri belirleyerek parcay1r yeniden tasarlar ve teknik resmini hazirlar. Bu
faaliyet bir benchmarking yontemi olan revers engineering islemidir. Etiid
faaliyetlerinde sikga kullanilmaktadir.

Imalat igin gerekli olan bilgileri olusturduktan sonra iki karardan biri
verilmektedir. Birincisinde mevcut bilgiler iiretici firmanin bilgileridir, yeterlidir ve
yetenek smmamasmna gerek yoktur. Bu nedenle dogrudan imalat kataloguna
alinabilecegi belirtilerek etiid kapatilir ve etiid formu karar iizerine yazilarak Imalat Ig
Yiikii Planlama Biirosuna gonderilir. Ikinci karar ise, par¢anin imalatinda yeni
yontem ve prosesler kullamlmasi gerekliligi veya yeni tasanim nedeniyle
yetenek/tasarim sinamasi amaciyla etiid olarak imal edilmesidir.

Etiid imalat hedeflendiginde, is plam1 hazirlama iglevinde belirtilen planlar kadar
detayli olmayan sadece ana ihtiyaglan igeren etiid is plam hazirlanmaktadir. Bu plan
oncelikle Imalat Miidiirliigii'ne gonderilmekte ve Is Standartlarni Hazirlama Sefligi'nde
aile grubu belirlenerek pargaya etiid plan numarasi verilmekte ve béylece FYGS'ne
etiild imalat olarak tanimlanmaktadir. Operasyonlar sisteme girildikten sonra etiid is
emri, i plan aile grubundan sorumlu programcisina aktarilmaktadir.

Programci tarafindan is kontrol dokiimani (IKD) ¢iktis1 alinarak, etiid is siparigi
atelyeye acilir. Atelyelerde imal operasyonlart gergeklestirilir. Ancak bu asamada
detay planlama olmamasi, tasarimin yeni olmasi gibi nedenlerle yogun miihendislik
gereksinimi ortaya ¢ikmaktadr.

Etiid imalati tamamlanan par¢a etiid miihendisince almarak teknik yonetim
sorumlusu sistem miihendisine teslim edilmektedir. Sistem miihendisi parganin énem
seviyesine gore ilgili sisteme monte ettirerek, deneme, yer testleri, ugus testi veya
belli bir siire ugus kosullarinda izleme iglemlerinden birini veya ardisik olarak
birkagini yaptirarak tasarimin yeterliligini sinamaktadir. Sonug olumsuz ise, prosesler
ve tasarim degisiklikleri yapilarak etiid imalat iglemi yinelenir. Sonu¢ olumlu
oldugunda veya tekrar etiid imalat siirecinden olumlu sonug¢ alinamadiginda etiid ile
ilgii  karar forma vyazlarak Imalat Is Yiki Planlama Biirosuna etiidiin
olumlu/olumsuz gergeklestigi bildirilmektedir.

Etiidiin sonucu Imalat Is Yiikii Planlama Biiro Sefligi'nce malzeme y6neticisine
yazili olarak bildirilmekte ve sonu¢ olumlu olur ise ihtiyag miktar1 kadar siparig

123 ABD kékenli tiim silah sistemlerinin sistem, bakim, onartm ve konfigiirasyon kontrol bilgileri ile
parga listeleri ABD Hv. K. K.lifinca giincel tutulan T.0.'larda yer almaktadir. Sistemlerle ilgili
ana teknik dokiiman olarak bu yayinlar kullaniimaktadar.
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kesmesi istenmektedir. Ayrica i planlanimn hazirlanarak FYGS'ne yitklenmesi igin
Form:672 ile Imalat Is Standartlar1 Hazirlama Sefligi'ne talepte bulunulmaktadar.

Bu siiregten 1995 yilinda 1853 kalem parga gegmis ve 872 kalemi imalat
kataloguna dahil edilmigtir.

2. Sipariglerin Degerlendirilmesi Siireci

Imalat yeteneginin kazamlmasini takiben Hv. Loj. K.hgindan siparis alinmakta
ve siireg iglemeye devam etmektedir. Imalat Is Standartlann Hazirlama Sefligi'nce
Form:672 ile gelen basvuru isleme alinmakta ve FYGS'ne parganin imal pargasi
olarak tamitimi amaciyla gerekli islemler tamamlanmaktadir.

Is plam hazirlama gereksiniminde aile gruplan arasinda siirekli bir denge
olmamas1 nedeniyle aile gruplarinda birbirlerini destekleyecek gekilde sorumluluk
alanlan belirlenmis olan is plancilarindan birine i plam hazirlama gorevi sef
tarafindan verilmektedir. Gorevi alan ig plancisi parga ile ilgili teknik bilgileri ¢izim
kismindaki argivden talep etmektedir. Bu sirada diger is planlarmin hazirhig: ile
ugrasirken, bilgiler kendisine ulagsmaktadir. Is plancisi kendisine ulagan teknik resim
veya mikrofilm baskisini alarak sirasi ile agagida verilen planlart hazirlar:

o Imalat islemlerinin ka¢ asamada hangi sira ile yapilacad, islem yapacak
atelyeler, kullanilacak yontem ve takimlar1 tanimlayan detay is plani.

o Kullanilacak kaynaklarin belirlenmesi amaciyla, atelye tipi, operasyonlardaki
iscilik siiresi, iglemi yapacak uzman ve techizat kullamim siiresi bilgilerini
iceren kaynak kullanim plani.

o Bir adet parga igin gereken malzemenin cinsi, Olgiisii, sartnamesi ve
kullanilacak miktar bilgilerini igeren malzeme kullanim plani.

Malzeme kullamim plani, Malzeme Planlama Seflifi'nde bulunan incelemeciye
gonderilmektedir. Incelemeci IDS, mikrofigler ve malzeme kitaplarimi kullanarak
istenen malzemenin stok numarasini belirlemektedir. Eger stok numarasini bulamaz
ise Form:86 doldurarak IDS'nden malzemeye stok numarasi alinmakta, boylece
malzeme sisteme tanitilmaktadir. Malzemenin stok numarasi, muadil stok numaralan
ve dagitim birimi (metre, feet, rulo, plaka gibi) malzeme kullanim planina yazilarak,
is plancisina geri gonderilmektedir.

Malzeme kullanim planimi alan is plancisi, plana dagitim birimine gére bir birim
i¢in kullanim yiizdesini yazarak, ii¢ plam da denetim amaciyla sefine aktarmaktadir.
Secilen yontemler, iglem siireleri ve isleme takimlar1 gereksinimleri agisindan gef
tarafindan is plam paketi incelenmekte ve onaylanmaktadir. Onaylanan is plam
paketi, kalite temin plami hazirlanmasi amaciyla, Imalat Kalite Kontrol Grup
Amirligi'nde gorev yapan kalite plancisina gonderilir. Is plami paketini inceleyen
kalite plancisi, belirlenmig operasyon siralamasinda kalite giivencesini saglamak
amaciyla, her bir operasyon sonrasinda hangi tiir kontrol iglemlerinin uygulanacagi
(6rnekleme, olgii kontrolii, goz kontrolii gibi) bilgilerini igeren kalite temin plamim
hazirlayarak is plam1 hazirlama islemini tamamlar. Bu bilgi paketi Imalat I
Standartlar1 Hazirlama Sefligi'ne baglh bilgisayar operatorlerince FYGS'ne yiiklenir ve
kagit kopyalar arsivlenir. Is plam paketi FYGS'ne yiiklendikten sonra Form:672
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iizerine aile grubu ve plan numarasi yazilarak Malzeme Planlama Sefligi'ne
gonderilir. :

Eger is plam1 paketi yeni hazirlanan bir siparis ise Imalat Is Standartlan
Hazirlama Sefligi'nden, is plam paketi daha 6nce hazirlannug bir siparis ise is yiikii
yoneticisinden Form:672 Malzeme Planlama Sefligi'ne gonderilir. Her biri ayn aile
gruplarindan sorumlu olan malzeme plancilarindan sorumlu olan, kendisine ait
Form:672'yi alir ve form iizerindeki ihtiyag miktart ve plan numarasini sisteme girerek
malzeme ihtiyacint FYGS'nden belirler. Malzeme ihtiyact oOncelikle FYGS ile
yonetilen depolardan sorgulanir. FYGS depolari, dénemlik malzeme ihtiyaclarinn
veya siirekli kullamlan malzemelerin toplu olarak istek yapilarak depolandigy,
miidiirliiklerin biinyesindeki depolardir. Ihtiyag duyulan malzeme FYGS depolarinda
bulunur ise, siparis bazinda malzeme rezerv edilir. FYGS depolarinda muadil
malzemeler de bulunamaz ise, aym terminalden sistemler aras1 dogrudan baglanti
olanagim kullanarak IDS'me gegilir ve IDS depolan sorgulamir. IDS depolarindan,
malzeme var ise malzemeyi, yok ise muadilini, muadili de yok ise malzemenin
kendisi istek yapilir. Yapilan malzeme istegi Ikmal Grup Komutanhigi'nda sistem
operatorlerince IDS'me yiiklenmekte ve malzemenin kargilanma durumu ile ilgili
olarak "borcu al (BA)" veya "borcu bekle (BB)" durumlarindan birini igeren statiis
belgesi ¢iktis1 alinmaktadur.

Alinan bu status belgeleri ile elde edilen malzeme karsilama bilgileri Form:672
tizerine yazilmaktadir. Bu bilgiler ihtiyag duyulan her bir malzeme cinsi igin:

« Tamamen kargilands,
o Kismen kargilandi, "n" adet parga imali i¢in yeterli,
« Hi¢ kargilanmadi,

bilgilerinden birini igermektedir.

Eger malzemelerin tiimii karsiland: ise ii¢ kopya formun iki kopyasi, kismen
karsiland1 ise bir kopyas: is yiikii yoneticisine gonderilmektedir. Eksik malzemeler
karsilandiginda ikinci kopya gonderilmektedir.

Boylece, sipariglerin malzeme kargilama durumlarindan is yiki yoneticisi
Form:672 ile haberdar olabilmektedir. Ancak siirekli olarak 1500 adetin iizerinde
formun g¢evrimde bulunmasi ve yilda yaklasik 6000 adet siparisin islem gormesi
nedeniyle siparigin Form:672'sinin nerede oldufunu izleyen bir bilgisayar kayit
sistemi kurulmustur. Bu sistem ile yonetime bilgi saglanabilmektedir. Her bir siparis
formu 18 ayri konumdan gectigi igin yilda yaklagik 100.000 kayit bu bilgisayar
aracihi ile derlenmekte, denetlenmekte ve yonetime haftalik analizler
cikarilmaktadir.

3. Planlama ve Uretim Siireci

Her dénemin son aymin baslangicinda Imalat Is Yiikii Planlama Biiro Sefligi,
Imalat Miidiirliigii'nce islem yapilmig Form:672'lere ait bilgileri Planlama ve Kaynak
Yoénetim Baskanhigi bilgisayar sebekesinden alarak malzemesi tam ve kismi
karsilanmig olanlar1 belirlemektedir. Bu sipariglerin son durumunu (iptal, oncelik
degisimi, siparis sayismnda degisim gibi) sorumlu is yikii yoneticileri, IDS'nden
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sorgulayarak siparisleri giincellestirir. Bu inceleme sonucunda ortaya su sorunlar
cikmaktadur. ’

o Iptal edilen siparislere rezerv edilmis veya istek yapilmis olan malzemeler
i¢in rezerv kaldirlmali ve istekler iptal edilmelidir.
« Sayis1 azaltilan sipariglerde azaltilan pargalar igin gereken malzemeye, rezerv
kaldirma veya istek iptali yapilmahdir.
e Sayist arttwrilan siparislerde arttirilan pargalar igin yeni malzeme rezerv
edilmeli veya yeni istek yapilmalidir.
o Onceligi degistirilen siparislerde malzeme istegi var ise, istefin onceligi
degistirilmelidir.
Giincellestirilen siparig listesine, malzeme plancilan yukarida belirtilen islemleri
yaparak sipariglerin malzeme karsilama durumu ile ilgili son bilgileri is yiikii
yoneticisine aktarirlar. Bu iglem 1-2 hafta siirmektedir.

Bu giincel listeler is yiikii yoneticilerince bir araya getirilir ve malzemesi tam
veya kismen kargilanmug olanlar 6ncelik sirasinda siralanir. Olusturulan bu siralama
elektronik olarak, Planlama ve Kaynak Yénetim Bagkanlifi biinyesinde yer alan,
FYGS isletiminden sorumlu Otomatik Bilgi Sistemleri Gelistirme ve Destek Merkezi
Miidiirliigii'ne aktarilmaktadir. Bu miidiirlik, Imalat Midiirligi'niin sahip oldugu
uzmanliklarin A/S kapasitelerini dikkate alarak simiilasyon programini ¢aligtirmakta,
her bir ihtisas igin i yiikiy/ i giicii dengelerini ve planda yer alacak par¢a numarasi
listesini igeren simiilasyon raporunu tiretmektedir.

Bu raporu alan Imalat Is Yiikii Planlama Biiro Sefi is yiikil/ is giicii dengelerini
inceleyerek, dengeyi saglamak igin aile gruplart bazinda degisiklikleri taslak planda
yapar. Bu dengelemede, aile gruplarimin uzmanliklar bazinda istatistiki olarak
belirlenmis olan A/S tablolarim kullanir. Bazi parcalar taslak plandan g¢ikarilirken,
bazi pargalar eklenmekte veya pargalarin plan miktarlar1 degistirilmektedir. Yeniden
olusturulan taslak plan ikinci kez Otomatik Bilgi Sistemleri Gelistirme ve Destek
Merkezi Miidiirlagiime gonderilir ve simillasyon programi yeniden ¢alistirilarak
dénem plant elde edilir. Eger uzmanliklar bazinda tam dengeleme gergeklestirilemez
ise uzmanliklar arasi personel transferi gerektigi Imalat Midiirliigii'ne bildirilecektir.
Bugiine kadar 13 kez gerceklestirilen bu ¢evrimde, ikinci simiilasyon sonucunda
donem planlar1 elde edilmektedir. Bu islem donem baglamadan bir hafta once
bitirilmekte ve dénem planina ait rapor Imalat Midiitliigii'ne gonderilmektedir. Bu
raporda, ayristirilmig olarak atelyeler ve uzmanliklarin is yiikii/is giicli dengeleri ile
plana alinan siparislerin listesi, sipariglerin aile gruplarina gore dagilimlan gibi
bilgiler yer almaktadir.

Dénem bitisi ve yeni donemin baglamasi sirasinda atelyelerde ortaya g¢ikacak
boslugun doldurulmasi amaciyla, biten dénemin son ayinda malzemesi kargilanmis ve
onceligi yiiksek siparigler atelyelere agilmaktadar.

Simiilasyon gergeklestirilip donem plam kesinlesince, bu liste sistemde ilgili
tablolara aktarilarak is emirleri atelyelere agilmaya hazir hale getirilir. Programcilar,
sorumlu olduklant aile grubunda yer alan is emirlerini, operasyon sayilari, gereken
A/S ve i emri miktarina gore inceleyerek donemde yer alan aylardan hangisinde
bitirmeyi hedeflediklerini belirlemektedirler. Bu belirleme, birinci ayda bitirilecek is
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emirlerine 04, ikinci ayda bitirilecek i emirlerine 05 ve dénem sonunda bitirilecek ig
emitlerine 06 Oncelik verilerek gergeklestirilir. Boylece programci aylik
programlamay: gergeklestirmis olur. Ayrica programci, ig emrinin imal siirecini
kisaltmak amaciyla, is emrindeki miktan irdeleyerek gerek goriiyor ise is emrini daha
kiigiik sayili partilere bolmektedir. Programci bu kararlan aldiktan sonra, sistemden is
kontrol dokiimam (IKD) giktisint alarak imalat islemini fiilen baglatir.

Is emri numaras1 (production control number), parti no, operasyon siralamas,
kullanmilacak yontem ve prosesler, atelye siralamasi, parti miktari, baglama tarihi,
islemi yapacak ihtisas, kontrol siralamasi (yapan, posta bagi, kalite kontrol) gibi
bilgiler, sisteme daha once girilmis olan ig plan1 paketi bilgilerinden alinarak otomatik
olarak IKD'nda yer almaktadir.

IKD oncelikle Malzeme Kontrol Sefligi'ne teslim edilir ve gereken malzeme,
malzeme kontrolciisiince depodan i emrine yaymlanir. Malzeme, IKD ile birlikte
atelyeye gotiirillerek, atelyenin gelen igler masasmma birakilir. Atelyelere islerin
fiziksel gelislerinden ¢ok, sistem terminalinden i§ emrinin gelmesi ©Onem
arzetmektedir. Atelye sefleri terminalde oncelik siwrasinda dizilmis is emirlerini
personeline dagitir. Isgoren, kendisine verilen isi gelen isler masasindan alarak
IKD'nda belirtilen yontemlerle operasyonu gergeklestirir. Eger operasyonda
kullanilmas1 gereken yoéntem olduk¢a detayli ise, detay is planlari atelye kisim
sefligine gonderilerek, isgdrenin bu dokiimam kullanip operasyonu yapmasi saglanir.
Operasyonun plananan siiresi atelye sefi ve iggoéren tarafindan bilinmemektedir.
Isgoren operasyonun tammladigs islemi tamamlayinca, atelye sefi terminalde is emri
operasyonunu kapatmaktadir. Bogta kalan iggéren sistemce ekrana yansitilmakta ve
yeni bir iy emrinin operasyonu bu iggérene tanimlanmaktadir. Sistem operasyonun
acilmasi ve kapatilmasi arasinda gegen siireyi otomatik olarak kaydetmektedir.
Operasyon kapatilinca, ig emri otomatik olarak bir sonraki operasyonun yapilacagi
atelyenin terminalinde, onceligine gére yerini almaktadur.

Yoneticiler planlanan zaman/gergeklesen zaman oranlamasini igeren performans
katsayilarina gore atelye sefliklerini haftalik olarak degerlendirmektedir. Katsayinin
yiiksek olma beklentisi ve gergeklesen saatlere gére planlanan saatin her dénemde
giincellestirilmesi verimlilikte siirekli bir artig sonucunu dogurmaktadr.

Programcilar ig emirlerinin aylik programa uygunlugunu izleyerek, gerektiginde
i emrinin Onceligini arttinp imalat veya onarim iglemlerinin hizlanmasim
saglamaktadur.

Bir dénem igerisinde planlt imalat olarak ortalama 431 kalem, plansiz imalat
olarak ortalama 105 kalem is atelyeye agilmaktadir. Ayrica diger midiirliiklerce
agilmig ig emirlerinde yer alan bazi operasyonlar techizat ve proses destefi olarak
Imalat Midiirliigi'nde gergeklestirilmektedir. Bunun yam sira Imalat Midirliigi'niin
sorumlulugunda bulunan onarmmliklar olarak, dénemlik ortalama 37 kalem ig
onarilmaktadir. Her bir ig, daha 6nceki béliimlerde anlatildigy gibi sipari sayisinin
fazla olmasi durumunda béliinmekte ve i emri boliinerek agilmaktadir. Tiim bunlarm
sonucu olarak Imalat Miidiirliigii'nde ortalama olarak, bir dénem igerisinde 2100 is
emri tamamlanmakta, dénemin herhangi bir giiniinde ortalama 1200 i emri islemde
bulunmakta ve bir dénemde 26.000 operasyon gergeklestirilmektedir. Bu iglemlerin
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gergeklestirilmesi swasinda, zaman zaman ddnemin herhangi bir aninda atelyenin
niteligine gére bazi atelyelerde yigilmalar, baz1 atelyelerde ise bosluklar olmaktadir.
Bu sorunun agilabilmesi amaciyla gereken onlemler programcilarca UPK Grup
Amirine iletilmekte ve boylece gerekli olan uygulamalar gergeklestirilmektedir. Bu
uygulamalar:

« Atelyeler arasinda personel kaydirmak,

« Oncelikleri degistirerek yigilmalan engellemek,

o I emirlerindeki parti sayisim azaltarak atelyeler arasi akisi hizlandirmak,
« Vardiya planlamaktir.

Atelyelerde operasyonlarin gerceklestirilmesinde kalem sayisimn fazlaligi, her
doénem biiytik oranda degisen planlama karmasi gibi nedenlerle detay i planlarinda
eksiklikler ortaya gikabilmektedir. Ozellikle karmagik pargalarin islenmesinde atelye
personelinin pratik uygulamalar ile is planlarnn uyusmamaktadir. Bunun en 6énemli
nedeni, bu tiir par¢alarin ig planlarinin merkezi olarak hazirlanmasi ve bazilarinn
deneme imalatinin yapilmamig olmasidir. Isgorenlerin yeni yéntem onerilerini
yonetime ulagtirabilmesi i¢in hem sozlii, hem de yazili iletisim kullamilmaktadar.
Yonetim, iggorenlerin yaraticiliklarimin ortaya gikarilabilmesi igin personele destek
saglamakta ve her ii¢ ayda bir verilen bagarili personel ddiillerinde bu husus 6nemle
dikkate alinmaktadur.

Dénem boyunca i emirlerinin durumu ve iretim programima uyumluluk gibi
konularda Planlama ve Kaynak Yonetim Bagkanhg: tarafindan FYGS aracilig: ile
izlenmekte ve dretim faaliyeti ile ilgili analizler periyodik olarak miidirliiklere
gonderilmektedir.

Operasyonlarn  gergeklestirilmesi  sirasinda teknik bilgi eksikligi, takim
yetersizligl, sarf malzeme eksikligi, uzman gerekliligi ve detay parga bekleme gibi
nedenlerle operasyonlar durdurulmakta ve sisteme kisim sefi tarafindan durdu kodlan
durdunun niteligine bagh olarak girilmektedir. Sistemde bu amagla 32 adet durdu
kodu tipi tanimlanmigtir. Durdular izlemek amaciyla tanimlanmig 6zel ekran aracilif
ile durdular izlenmekte ve kontrol altinda tutulmaktadir. Durdulara iglem yapmak ve
¢oziimlemek, 6nceden belirlenmis sorumluluk dagilimina goére Miihendislik ve Uretim
Programlama Kontrol Grup Amirliklerinin gérevleridir. Mithendislik Grup Amirligi
sorumlulugundaki durdu kodlan, atelyeler bazinda sorumluluk dagilimi yapilmig
mithendislerce ele alinarak ¢oziimlenmektedir.

Tim operasyonlart tamamlanan i emri son kontrol iglemini takiben her hangi
bir aksaklik yok ise, kalite kontrol tarafindan faal kart1 verilmekte ve ambalajlanarak
iadeye hazir hale getirilmektedir. Ambalaji tamamlanan i emri, programci tarafindan
sistemde kapatilmakta ve iade islemleri yapilip, IDS'ne islenecek gerekli bilgileri
iceren malzeme iade belgesi hazirlanarak Tkmal Grup Komutanhigi'na
gonderilmektedir. fade belgesi IDS'me iglenmekte ve malzeme ilgili deposuna
yerlestirilmekte veya ihtiyag¢ sahibine sevk edilmektedir. Malzeme, IDS'nde malzeme
yonetimi ¢evrimindeki yerini almigtir. Béylece bir i§ emri i¢in planlama ve iiretim
siireci tamamlanmagtir.

Her donemin sonunda donemlik plan ve aylik programlara uygunluk agisindan
genel bir analiz yapilmakta ve yaymnlanmaktadir. Dénem sonunda tamamlanamayan i
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emirleri, bir sonraki dénemde iiretim yiizdelerinde yer almamakta, gegmls donemin
borcu olarak diigtiniilmektedir.

C. MEVCUT SURECLERDE KARSILASILAN AKSAKLIKLAR

Bu béliimde, mevcut ugak pargasi imalati siirecinde yaganan olumsuzluklar ele
alinacak, bunlarin neler oldugu ve etkileri agiklanacaktir. Ancak, tim bu
olumsuzluklara ragmen siirecin tamamen kotii oldugu distiniilmemelidir. Olumsuz
yonleri irdelenecek olan mevcut siirecin, 1993 yilindan bugiine kullamldigi, yilda
2000 dolayinda imalat etiidiinii incelemekte, 900 civarinda yeni imalat yetenegini
kazanmakta, yaklasik 6000 siparisi degerlendirmekte, 2150 kalem 520.000 adet ugak
pargast imalatin1 gergeklestirmekte kullanildigi unutulmamalidir.

Olumsuzluklarin irdelenmesinde alt siiregler ayr1 ayn ele alinarak, konunun daha
anlagilir olmasi hedeflenmigtir.

1. Imalat Yetenegi Kazanma Siirecinde Karsilagilan Aksakliklar

Imalat yetenegi kazanma siirecinde ilk dikkati ¢eken olumsuzluk, 6n inceleme,
etild mithendisleri ve ¢izim biiro mithendislerinin ayr1 birimlerde ve birbirleri ile s6zlii
iletisimi azaltacak sekilde konumlandirilmug olmalaridir. Bu yap ile, toplam sayilar
dokuz adet olan miihendislerin giiglerinin béliindigi gorilmektedir. Siirecin yeniden
tasarnmnda bu olumsuzlugun yami sira, mithendisleri etkin kullanabilmek amaciyla,
rutin  faaliyetlerin  (dokiiman arastrma, Ornek temini gibi) teknisyenlerce
gergeklestirilmesini  saglayacak diizenleme gerekmektedir. Miihendislerin etiid
faaliyetinde en ¢ok ihtiyaglari olan danigma ve goriigme ihtiyaglarini hizla karsilamak
amaciyla sozlii iletisim saglayacak bir ortamda yerlestirilmeleri uygun olacaktir.
Ayrica miihendisler arasinda, goérev bazinda a1 uzmanlagmann azaltilmasi
hedeflenmelidir.

Etiid imalat faaliyetlerinde yer alan miihendisler, atelyedeki uygulamalardan ve
proseslerin gergeklestirilmesindeki 6zel gereksinimler konusunda yeterli diizeyde
bilgi sahibi olamamaktadirlar. Bunun iki 6nemli nedeni bulunmaktadir. Birincisi
fiziksel olarak uygulama alanlarina uzaklik, ikincisi ise ¢ok sayida farkh etiid ile
ilgilenilmesi sonucunda biirokratik ve teorik ¢aligmaya afuhik vermeleri ve
uygulamalarn izleyememeleridir.

Etiid imalatin operasyonlarinin atelyede ger¢eklestirilmesi sirasinda, yogun
mithendislik gereksinimi duyulmaktadir. Etiid miihendisinin uygulama deneyimi
azlig1 nedeniyle, ortaya ¢ikan sorunlarda pratik ¢6ziimler getirmekte zorlanmaktadir.
Teknik bilgi diizeyi oldukga yiiksek olan iggorenler, etiid mithendisleri ile yeterli
iletisim kurmamakta, bilgi saklamakta ve onerilerini gizleyebilmektedir. Bunun en
onemli nedeni, miihendislerin isgérenlerle yeterli iletisim kurmamalan ve ayn
birimlerden olmalaridir. Bu ise, kisa donem igin etiid imalat siirecinin uzamasina yol
agmaktadir. Uzun doénemde ise, atelye personeli ile biitinlesemeyen etiid
mithendislerinin pratik uygulama ile ilgili bilgileri artmamaktadir. Boylece etiid
mithendislerinde pratik uygulamalara ait deneyim birikimi olusamamaktadir.
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Etiid mithendisleri sonug odakli olarak en kisa siirede pargayi imal ettirmek
istemekte ve bu nedenle parti imalatinda gerekecek takimlari dikkate almamakta,
iggbren becerilerini yogun olarak etiid imalat operasyonlarinda kullanmay
hedeflemektedirler. Bunun sonucunda etiid imalat sirasinda elde edilen bilgiler, i
plam hazirlama agamasinda kullamlamamaktadir. Bu nedenle mithendislik faaliyeti
ikinci kez ig plam1 hazirlama agsamasinda gergeklestirilmektedir. Kaynak kullanim
verimliligi agisindan incelenmesi gereken en 6nemli sorunlarindan birisi kargimiza
¢ikmaktadir. Ayrica bir faaliyetin iki kez yapilmas: bolimler arasi ¢catigmaya da yol
agmaktadir. Dogal olarak bu ¢atisma yukarida anlatilan etiid mithendisleri ile atelye
mithendisleri ve isgorenler arasinda iletisim kurabilme olanagm olumsuz olarak
etkilemektedir.

Bir diger énemli olumsuzluk ise, BT uygulamasi olan CAD-CAM sistemini
kullanmasimi sadece bir miihendisin bilmesidir. Diger sekiz mithendisin tasanm
(CAD), simiilasyon ve CNC program hazirlamada (CAM) bilgi sahibi olmamas1
Oonemli bir zafiyettir. Bu durum hem etiid faaliyetlerinin daha kisa siirede
gergeklestirilebilmesini  engellemekte, hem de CAD-CAM sistemi etkin olarak
kullamilamamaktadir. Bunda en 6nemli neden, sistemin ¢izim kismunda merkezi bir
sistem olarak tutulmasi ve diger miihendislerin kullammina agilmamasidir. BT
irtinlerinin merkezilesmeden kurtarilmasi sonucu, etkinlifinin artacagi bir gergektir.

2. Sipariglerin Degerlendirilmesi Siirecinde Karsilasilan Aksakliklar

Bu siiregte ilk dikkati ¢eken aksaklik, etiid imalat1 yapilmig pargaya yeniden ig
planimin hazirlanarak miihendislik kaynagimin israfidir. Bu faaliyetin etiid imalat
sirasinda gergeklestirilmesi kaynak 1srafim engelleyecektir. Is Standartlann Hazirlama
Sefligi sadece imalat katalofuna dogrudan alman pargalar igin i§ planlarum
hazirlamalidur.

1.HIBM.K Iiginda bir yonetim bilgi sistemi bulunmasina ragmen, sipariglerin
degerlendirilmesi siirecinin form ile yapilmasi dikkat gekici bir unsurdur. Bu
uygulama, FYGS'nin imalat sipariglerinin degerlendirilmesi konusunda yetersiz
kaldigim gostermektedir. Ozel bir yazilim ilavesi ile faaliyetin sistem biinyesinde
gergeklestirilmesi saglanmalidur.

Siparis degerlendirme siirecinde gérev alan birimlerin uzman birimlerden
olugmasi nedeniyle, siparigler siirekli birimler arasinda dolagmaktadir. Bu ise siirecin
uzamasina ve siparig takibi igin ayri sistemler kurulmasi ihtiyacim ortaya
cikarmaktadir.

Y1l iginde %20 oraninda gelen acil sipariglerin degerlendirilmesinde uzman
birimlerden olugan orgiitsel yapt nedeniyle birimler arasinda iletisim sorunlar
olugmakta ve sonucunda birimler arasi ¢atigmanin zaman zaman ortaya ¢ikmasina
neden olmaktadir. Ayrica her bir uzmanmin farkli bir islem yapmaya yetkili olmasi,
ozellikle parga bekler sipariglerde yonetimce arzulanan hizh tepki gosterilebilmesini
engellemektedir.
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3.Planlama ve Uretim Siirecinde Karsilagilan Aksakliklar

~ Planlama siirecinde ilk dikkati geken olumsuzluk, Sekil 5-4'te de gériilen imalat
planlamasinda agirlikli olarak diisiik sayil1 partilerin yer almasidur.

1995 yilinda imal edilen sipariglerin parti sayisinin %82'si 100 adetten azdir. Bu
ise kisa operasyon siireleri nedeniyle programlama iglemini zorlagturmaktadir. Ayrica,
tezgah ayarlama siireleri nedeniyle atelyelerin verimleri diigmekte ve pargalarm birim
fiyat1 yiikselmektedir. Bir diger olumsuzluk ise, atelyelerin iiretim donanmimina gére
(torna, freze, tesviye gibi) orgiitlenmeleri nedeniyle, her operasyonun ayn atelyede
yapilmasti ve atelyeler arasinda yogun olarak malzeme tagima faaliyetidir.

Tiim bu olumsuzluklar imalat siirecini uzatmakta ve verimliligi diigiirmektedir.

Kalem Sayisi

750-1000
1001-1500
1501-2000
2001-3000
3001-4000 |
4001-5000
5001-7500

7501-10000

10001150000

Parti Miktan

Sekil 5-4. 1995 YILINDA IMAL EDILEN SIPARISLERIN PARTI MIKTARINA GORE DAGILIMI.

D. UCAK PARCASI IMALATINDA ORGUTSEL BASARIYI
ARTTIRMAK AMACIYLA BT KULLANIMININ GELISTIRILMESI VE
YAYGINLASTIRILMASI ILE OLUSTURULAN ONERI ORGUT YAPISI
MODELI

Bu boliim, ugak pargasi imalatinda gorev alan bolimlerin, BT iiriinlerin
kullantminin  geligtirilmesi ve yayginlastirilmast sonucunda, nasil yeniden
sekillenecegi konusunda oneri orgiit yapisi ve siireglerdeki yonetim tarzim igerecektir.

Oneri yapida iki ana kavram yer alacaktir. Bunlar aile grubu ve siireg odakh
olusturulmus ekiplerdir. Tiim siireglerde, aile grubuna gére gorev paylagim ile bir
ekip olarak faaliyeti gerceklestirmek esas alinacaktir. Bundan amag, giderek
¢esitlenen ve parti miktar1 azalan ihtiyaglarin kargilanabilmesi igin dinamik bir yapiya
ulagmaktir. Her gegen yil, yonetim bilgi sistemlerinin kullanim etkinliginin
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arttirilmasiyla sipariglerin daha kisa siirede daha az miktarlarda kargilanmasi ve
boylece agir1 malzeme depolanmasindan kaginilmak istenilmektedir.

Tim bu beklentiler altinda oncelikle orgiit yapisindaki, daha sonra da
siireglerdeki degisim Onerisi agiklanacaktir.

1. Ucak Parca Imalatinda Yeni Orgiit Yapist Onerisi

Besinci bolimde, BT etkisi ile 1.HIBM.K.liginm orgiit yapist ve yonetim
siireglerinde yasanan degisim detayh olarak anlatilmig ve tiim bu agamalardan sonra
ulasilan bugiiniin 6rgiit yapisi1 ve yonetim siire¢lerinde kargilagilan aksakliklar tespit
edilmistir. Iste bu aksakliklarin giderilebilmesi amactyla daha énce teorik olarak
dordiincii boliimde verilen yaklasimlarda kullamilarak ugak parga imalati orgiiti
yapisinda bir degisim Onerisi ele alinacaktir. Bu Oneride, teorik yaklagimlarin yam
sira 13 yullik deneyimin birikimleri de yer almaktadur.

Yeni oneri yapida siireglerin miimkiin oldugunca tek bir birim tarafindan
gergeklestirilmesini hedefleyen, siiregler bazinda bir orgiitlenme esas alinmigtir. Bu
Orgiitlerin tek cati1 altinda toplanmasi, BT itriinleri aracilify ile birbirlerine entegre
olmalari ve daima birbirini tamamlayan ekipler olarak gorev yapacak sekilde
tasarlanmalar1 benimsenmigtir.

Bu yaklagimlar sonucunda, BT kullanimi ile bilgi uzmanlar1 olusturulmasi ve
onlarin yaraticiliklarimi ortaya koymalarini saglayacak sekilde, siirecin bir pargasi
degil hakimleri olmalar1 hedeflenmistir.

Onerinin somutlastirilmasinda baz teskil edecek bu yaklagimlarin paralelinde
ucak parcast imalatinda yer alan birimler Oncelikle {i¢ ana birim olarak
yapilandirilacak, daha sonra Imalat Midiirligii'niin yeni yapisi bir biitiin olarak
ortaya koyulacaktir.

a. Imalat Miihendislik Faaliyetlerinde Yeni Orgiit Yapist Onerisi

Yeni 6neri yapida, daha once iki ayn birimde bulunan imalat miihendislik
faaliyetlerinin  tek merkezden Imalat Miidirliigi biinyesinde yonetilmesi
hedeflenmigtir. Bunun en 6nemli nedeni, teknik y6netim sorumlulugu biinyesinde
sistem mithendisligi anlayigt altinda o6rgiit yapisim olusturan Teknik Yo6netim
Bagkanligi'nda, imalat miihendislik faaliyetlerinin bir sistem miihendisligi faaliyeti
olmamasidir. Imalat ve Yer Sistemleri Miihendislik Subesi'nin biinyesinde yer alan
Imalat Etiid Arastrma ve Cizim Kisim'lann almarak Imalat Miidirligii'ne
baglanacaktir. Boylece Imalat ve Yer Sistemleri Miihendislik Subesi, sistem
mithendisligi anlayis1 altinda Yer Sistemleri Miihendislik Subesi olarak yeniden
olusturulacaktir.

Teknik Yonetim Baskanligindan alman imalat unsurlan Imalat Miidirligi
biinyesindeki Miihendislik Grup Amirligi ile biitiinlestirilecektir. Bu biitiinlesme
sonucunda sekillenen yeni yapt ii¢ ayr1 birimden olusacaktir. Bu birimler:

Cizim Kismu: Gorevinde degisiklik olmayacaktir. Bir makina, bir metalurji
miihendisi ve alt1 adet teknik ressamdan olugacaktir. Ayrica teknik resim ve mikrofilm

kagit kopyalarinin hazirlanmas1 amaciyla bir personel ¢aligtirilacaktir. Toplam dokuz
adet personel bulunacaktir. Bu personelin etkin ¢aligabilmesi igin tiim ¢izimler
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vardiya uygulanarak oncelikle mevcut CAD-CAM sisteminde ¢izilecektir. 1996 yih
igerisinde temin edilecek yeni CAD-CAM sistemi bu birimin kontrolii altinda
olmayacak, diger miihendis ve atelyedeki bilgi uzmanlarinin da kullanabilecegi
sekilde kullanima verilecektir. Bu nedenle yeni temin edilecek CAD-CAM sistemi,
merkezi olmayan, kigisel bilgisayar tipi olacaktir.

Arsivdeki mikrofilmlerin tiimii, silah sistemi, par¢a no, aparture kart sayisi ve
konum olarak bilgisayara yiiklii bulunacaktir. Béylece kolaylikla bilginin var olup
olmadid1 ve yeri ihtiyag sahibince belirlenebilecektir. Thtiyag sahibi bu sorgulamadan
sonra talepte bulunacak ve istegini temin edecektir. IHS cd-rom sisteminin igletimi bu
birimde kalacaktir. Ayrica bir adet Fed-lock cd-rom sistemi de temin edilecek, bu
boliimde bulundurulacaktir.

Bu yapilanma sonucunda BT sistemlerinin etkinlii arttirilacak ve mevcut
bilginin yaygin olarak kullanima sunulmasi saglanabilecektir. CAD-CAM sisteminin
mithendislerce kullanimimin saglanmasi ile etiid ve tasarim siire¢lerinde 6nemli
oranda kisalma saglanabilecek ve kendilerine yeterli hale gelen miihendislerden
yaraticiliklarini ortaya koymalan beklenebilecektir.

Tasarimlarin CAD-CAM sisteminde miihendislerce yapilmasi gergeklestirildikge
ve yayginlastirildik¢a bu birimdeki ressamlarin sayisinda azalma gergeklestirilecektir.
Bu birimin tasarimdaki 6nemi giderek azalacak, teknik resim standarti denetimcisi ve
bilgi koruyucusu birim olarak orgiitteki 6nemi gittikge azalacaktir.

Imalat Miihendislik Sefligi: Bu birim tim imalat etiidleri ve projelerinin
gergeklestirildigi mithendislik birimi olacaktir. Imal edilebilirlik kararlarinin alinmast,
etid islemleri, tasarim sorumlulugu, yeni imalat yeteneklerinin gelistirilmesi bu
birimin sorumlulugundadir.

Imalat Etiid Arastirma Kismundaki tiim etiid miihendisleri ve 6n inceleme birimi
ile Imalat Miihendislik Sefligi’nde gérev yapan atelye miihendisleri bu birimde
toplanacaklardir. Bir araya getirilen bu miihendislerin aymi ortamda bir arada
¢aligmalar1 saglanacaktir. Miihendisler arasmmda gorev ve statii hiyerarsisi
olusturulmadan her bir miihendis bir prosesten ve ayrica aile grubundan sorumlu
olacak gekilde gorev dagilimi gergeklestirilecektir. Bunun sonucunda, farkli
proseslerde uzmanlagma nedeniyle birbirlerine damigsma ve ekip olarak ¢alisma
thtiyact ortaya ¢ikacaktir.

Miihendislerin tiimii CAD-CAM kullanabilme becerisine sahip olacaklardur.
Oncelikle mevcut sistemde, takiben temini planlanmig yeni CAD-CAM sisteminde
mithendisler egitileceklerdir. Tiim miihendisler, eger gerekiyorsa kendi pargalarina ait
CNC programlart CAD-CAM sisteminde kendileri hazirlayacaklardir. Ayrica proje
raporlagmalari, bilgi toplama ve diger amaglarla bu birimde kigisel bilgisayarlarin
yogun kullanimi amaglanmustir.

Yeni tasanimlarn tiimii CAD-CAM sisteminde miihendisler tarafindan ¢izildigi
i¢in, teknik ressam ihtiyaci giderek azalacak ve sadece revizyon amaciyla istthdam
edileceklerdir.

Yeni yapilanma ile imalat yetenegi kazanma amaciyla g¢ahsacak 7 adet ek
miihendis gorevlendirilmig olacaktir. Boylece daha ¢nce bes olan etiid miihendisi
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say1st 12'ye gikarilacaktir. Boylece sayis1 %140 oraninda arttirilan etiid miithendisleri
ve yeniden diizenlenen siireg nedeniyle yeni imalat taleplerinin incelenmesi dénemi
sona erecek, yurt disindan tedarigi siirdiiriilen pargalardan katma degeri yiiksek
olanlarin (teknolojik degeri yitksek olup az adam/saat harcanarak iiretilebilen, fiyat
yitksek ugak pargalar1) oncelikle imalat kataloguna alinmasini hedefleyen yeni imalat
yetenegi kazanma konsepti uygulamaya koyulabilecektir.

Etiid imalatin yapilmasi sirasinda, etiidd mithendisi 1§ planlarim1 da hazirlayacak
ve FYGS'ne girmek iizere Is Standartlart Hazirlama Sefligi'ne verecektir. Ayrica
atelyede parganin iglenmesi sirasinda ortaya gikacak durdu kodlarina da aile grubu
sorumluluguna gore miithendisler miidahale edecektir.

Boylece miihendislik giicii biitiinlegtirilmig, bir arada sozlii iletisim imkani
saglanmig olacaktir. Etiid miihendislerinin, etiid imalat siirecinde tiim operasyonlari
yaptumalari ve bu siiregte pargalarin gelecekte seri imalatinda kullanilacak yéntem ve
takimlan da belirlemeleri nedeniyle pratik uygulamanin igerisinde yer almak, uzman
isgorenlerle iletisimlerini arttirmak zorunda kalacaklardir. iletigimin artiginda aym
amire bagli olmamn etkisi de olumlu destek saglayacaktir. Ayrica seri imalatta ortaya
¢ikacak problemi etiild miihendisinin ¢dzme zorunlulugu etiid imalat faaliyetlerinin
kalitesinin artmasinda bir diger 6nemli faktordiir.

Etiid miithendisleri CAD-CAM gibi BT kullanimu arttik¢a siirece daha ¢ok hakim
olacaklar, artan deneyimleri ve BT ile elde ettikleri olanaklar1 birlegtirerek birer bilgi
uzmani olabileceklerdir. Bdylece siirecin tiimiine hakim olmalari sonucunda
yaraticiliklarini ortaya koyabileceklerdir.

Ayrica boliinmiis etiid mithendislik giicii ve karmagik, aym faaliyeti tekrarlayan
siire¢ yapis1 nedeniyle ortaya ¢ikan ¢atisma ve uzun siiresi nedeniyle bezdiren siireg
ortadan kalkacaktir. Yalinlagtirilan teknik hiyerarsik yapi nedeniyle etkin hizli bir
¢aligma ortamu olugturulabilecektir.

Basarinin  paylagiminda farkli birimlerden olma sonucu ortaya ¢ikan
anlagmazliklar ve her bir birimin farkli amaci sonucunda biitiinlesemeyen imalat
miihendislik faaliyetleri ortak amag dogrultusunda bir biitiin haline getirilecektir.

Is Standartlart Hazirlama Sefligi: Bu birimin gorevinde de degisiklik
olmayacaktir. Yapisal degisiklik, FYGS terminal operatorlerinin gorevlerinin sona
erdirilerek atelyelerde direkt iggéren olarak gonderilmeleri, bu gorevi ise is
plancilarmin iistlenmesidir. Ikinci yapisal degisiklik ise, is plancilarinin aile grubu
bazinda sorumlu kilinmasidir. Her planci iki ayri aile grubundan sorumlu tutularak
birbirlerine damigsma ve iletisim kurarak gerektiginde birlikte ¢aligma olanag:
yaratilacaktir. Aynica IDS kulanimi ve malzeme inceleme egitimleri ile malzeme
kullanim planlanmi da malzeme plancilarma ihtiyag duymadan is plancilanimin bir
biitiin olarak hazirlayabilmeleri saglanacaktir.

Benzeri planlarin daha once hazulanmig olmasi sonucunda, is plam
hazirlanmasinda aile guruplann bazinda standart yontemler belirlenerek mevcut is
yiikii 6nemli 6l¢iide azaltilabilecek ve daha kisa siirede planlar tamamlanabilecektir.
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Is plam hazirlama isleminin tiimiinii gergeklestiren is plancismn parganmn
imalatinda ortaya ¢ikacak problemlerden de sorumlu olmasi nedeniyle, isi
sahiplenmesi ve tiim becerisini ortaya koymasi bir zorunluluk haline gelecektir.

Atelyede iggérenlerin kullantmma verilecek CAM sistemi ile operasyonun
gerektirdigi planlama, is plancist ve isgéren tarafindan birlikte gergeklegtirilerek
planlama agamasinda etkinlik ve verimlilikte artig saglanabilecektir.

Bu yapilanma sonucunda personel sayisinda degisiklik yapilmayacak, iki yeni
uzman isgdren is plancisi olarak goreve baslatilacaktir. Boylece niteligi arttirilan ve
yonetim bilgi sistemlerini yaygin olarak kullanabilen ig plancilant ile i plam
hazirlama siireci kisaltilacaktir.

b. Imalat Planlama ve Kontrol Faaliyetlerinde Yeni Orgiitii Yapist
Onerisi.

Bu birimin yapilanmasinda, uzman birimlerden olugan yapinin kaldirilarak daha
yalin bir 6rgiit yapisina gegis amaglanmigtir. Bu amagla Imalat Is Yiikii Planlama
Biirosu'ndaki ig yiikii yoneticileri Uretim Programlama ve Kontrol Grup
Amirligi'ndeki Uretim Programlama Seflii biinyesinde yer alan programcilar ile
Malzeme Planlama Sefligindeki malzeme plancilar1 bir araya getirilerek
biitiinlestirilecektir.

Bunun sonucunda Uretim Programlama ve Malzeme Planlama Seflikleri yok
edilecektir. Daha once aile grubu bazinda sorumluluk dagilimina sahip is yikii
yoneticisi, programci ve malzeme plancist aile grubu bazinda bir araya getirilerek
ekipler olugturulacaktir.

Bu ekipler bir ig yiikii yoneticisi, ve onun sorumlu oldugu aile gruplarmmn
programcilar ve malzeme plancilanindan olusacaktir. Ekipler iki adet liderin
sorumluluguna verilecektir.

Is yikii yoneticilerinin Imalat Midirligii biinyesine alinmast sonucunda
merkezi uyumlagtirma, denetim ve dénemsel planlamalarin yapilabilmesi amaciyla
Imalat Is Yiikii Planlama Biiro Sefi, imalat planlama uzman: olarak gérev yapacaktir.

Boylece daha yalin bir yapiya gegilmesi sonucunda orgiitteki iletisim ihtiyaci
azalacak ve ekip biinyesinde toplanmig yetkiler sonucunda islem siiregleri
kisalacaktir. Ayrica tiim yetkinin ekipte toplanmast sonucunda ekiplerin basarilan
FYGS araciifn ile daha rahat olgiilebilecek ve ekipler daha onceki is yapma
yonteminin (isin bir adumini yapmak) aksine, sonug odakli (isin tiim siirecini yapmak
"ig bitirici") eylemlerde bulunacaktir.

Ekiplerin kapali ¢evrimi Dbiinyelerinde gergeklestirebilmeleri amaciyla
yazilinlarin gozden gegirilerek adaptasyonu gerekli olabilecektir. Mevcut sistem ile,
bu uygulamanin biiyiik oranda bagan ile gergeklegtirilebilmesi miimkiindiir. Ekiplerin
0zel malzeme analizlerini yapabilmeleri ve gerektiginde yazili iletisim kurabilmeleri
i¢in kisisel bilgisayarlar ile desteklenmeleri yararli olacaktir.

Bu yapi ile ekipler, zaman igerisinde merkezi planlamadan uzaklasabilecektir.
Boylece merkezin yonlendirmeleri dogrultusunda kendi planlarm dinamik ol_arak
hazirlayip uygulayabilecektir.
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c. Imalat Atelye Birimlerinde Yeni Orgiit Yapist Onerisi
- Parti sayis1 az olan ¢ok kalemli sipariglerin, kisa bir imalat- siirecinde
gergeklestirme kosulunun iggéren niteliklerinin arttinlmasi, BT uygulamalarinm
tiretim hattina esnek iretim sistemleri olarak sokulmasi ve donamma gore
orgiitlenmenin yerine hiicre tipi orgiitlenmeye gegis oldugu bilinmektedir.

Bu yapmimn olugturulabilmesi igin, mevcut tretim donamimina gore olan
orgiitlenmeden vazgegilecek, aile grubu bazinda firiinleri iiretmek ilizere karma
donanima sahip iiretim birimleri olugturulacaktir. Bu degigim sirasinda 6zel proses
atelyeleri (1s1l iglem kaplama, catlak kontrol) aynen muhafaza edilecektir. Yeniden
yapilanma sonucunda aile atelyeleri ve proses atelyelerini igeren yeni bir oOrgiit
yapisina ulagilacaktir. Bu atelyelerde BT donanmimli techizatin yogun olarak
bulunacagi boliimlere, etiid imalat disinda kataloga alinan pargalar igin personelin
kendi CNC programlarini hazirlamalar1 amaciyla CAD-CAM terminalleri
verilecektir!24,

CNC esnek iretim sistemlerinin tedarik planlamas: siirdiiriilecektir. Bu
kapsamda gelecek bes yil i¢inde on adet CNC isleme merkezi tedarigi planlanmigtir.
Ayrica mevcut klasik techizattan on adedi CNC hale getirilecektir. Bu tedarik
planlamalarinda klasik techizatin temini en son segenek olarak diigiiniilecektir.
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SEKIL 5-5. IMALAT MUDURLUGU BiRiNCi ASAMA ONERI ORGUT SEMASI.

124 ene tezgahlar atelyesinde gorevli iki postabasi, mevcut CAD-CAM sisteminde kendi CNC

programlarini hazirlamaktadirlar,
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Bu yapilanma sonucunda, bir parganin operasyonlarinin biiyiik bir boliimii aym
atelye i¢inde tamamlanacak, sadece o6zel prosesler igin diger- birimlere
gonderileceklerdir. Bu ise, atelye igindeki personelin pargayi sahiplenmesine ve daha
kisa bir siiregte imal edilmesine yol agacaktir. Benzer pargalarla g¢aligma atelye
icindeki uzmanliklarin sayisim azaltacak, iiretimde verimliligi arttirarak maliyetlerde
diismeye yol agacaktir.

Hiicre tipi tretim modelini uygulayabilmek igin aile gruplan kullandii
kaynaklar agismdan gruplandirilacak ve bunlarin karsiliklar olarak diretim birimleri
olusturulacaktir. Her bir iiretim biriminde, techizat ve uzmanlik yapilani aile
gruplarmin tezgah ve uzmanlik kullamm yiizdelerini igeren gegmis doénemlerin
istatistiklerine gore sekillendirilecektir.

Her ti¢ fonksiyonun orgiit yapisim bir araya getirdigimizde, sadece bu birimleri
iceren imalat midirligin 6rgiit yapisi Sekil 5-5'te verilmistir. Bu orgiitlenmede destek
unsurlar1 (Tezgah Tamir Grup Amirligi, Ahsap, Dikim ve Sag Isleri Atelyeleri) bagka
mildiirliiklere aktarilmigtir. Aynica yeni yapilanma ile azalacak atelyeler arasi
etkilesim nedeniyle, baglangicta atelye sefliklerinin yonetilmesi amaciyla iki ayrn grup
amirligi bulundurulacaktir.

Yeni yapilanma gergeklestirilince, Atelyeler Grup Amirligi adi altinda grup
amirlikleri birlestirilecektir. Ulagilmasi hedeflenen nihai yap1 Sekil 5-6'da verilmisgtir.
Béylece endirekt personel sayisinda ¢énemli oranda azalma gergeklestirilebilecektir.
Elektronik g6zetim ve bunun sonucu elde edilecek analizler ile yonetim aym

etkinlikle saglanabilecektir.
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2. Oneri Orgiit Yapist ile Ucak Parcast Imalati Siireclerinin Yeniden
Tasarinu :

Oneri 6rgiit yapisina gegilmesi dogal olarak siiregleri de etkileyecek ve tiim
siirecin yeniden tasarimiu gerekli kilacaktir. Onceki béliimlerde kullamlan yazim
tarzinin degistirilmemesi amaciyla 6neri ugak pargasi imalat: siireci iig alt siire¢ olarak
agiklanacaktir.

a. Yeni Imalat Yetenegi Kazanma Siireci Onerisi

Yeni imalat yetene§i kazanma siirecinde, uzman boliimler ve siirecin her
agamast i¢in ayrn bir ekibin gérevlendirilmesi konsepti ortadan kaldirilacaktir. Tiim
siirecin tek cati altinda biri birim tarafindan ve hatta tek bir birey tarafindan
gergeklestirilmesi  hedeflenmigtir.  Bu kapsamda oncelikle Teknik Yonetim
Bagkanhgi'mn sorumlulugu ortadan kaldirilmis, bu sorumluluk Imalat Miidiirliigii'ne
devredilmigtir.

Ayrica on inceleme ekibi, etiid mithendisi, atelye miihendisi kavramlari ile
siirecin boliinerek gergeklestirilmesi, sonuca dayali olmayan bir faaliyet gosterme
egilimini ortaya ¢ikarmaktadir. Siirecin biitiiniinden sorumlu bir kiginin olmamasi
nedeniyle, siiregte tikanmalar ve uzun siirede sonug almak gibi olumsuz durumlar ile
karsilagilmaktadir. Bu egilimi gidermek amaciyla, parganin tiim miihendislik
gereksiniminden sorumlu tek bir etiid miihendisi kavramu ortaya atilmistir. Bu
yaklagimlar altinda yeni siirecin agamalan sirastyla belirlenmigtir.

Hv. Loj. K.Iiga ve miidiirliiklerden gelecek imal edilebilirlik talebi Imalat
Miihendislik Sefligi'ne gelecektir. Ayrica bir dis uyar1 beklenilmeden, IDS'nden yurt
disindan temin edilen pargalarin listesi alinarak, katma degeri en yiiksek olanlardan en
diisiik olanlara dogru imal edilebilirlik incelemesi siirdiiriilecektir. Bu faaliyet, sayisi
besten onikiye ¢ikarilan etiid mithendisleri ile saglanabilecektir.

[lk asamada bilgi derleme ile gorevli teknisyen bilgisayardan gereken
mikrofilmin varhigin1 kontrol edecek, yeterli bilgi bulamaz ise Fed-lock cd-rom
sisteminden parga ile ilgili malzeme ve boyutsal bilgileri derleyecektir. Gerekiyor ise
ornek pargay: temin edecektir. Parganin aile grubu belirlenip, aile grubundan sorumlu
miihendise inceleme amactyla verilecektir. Inceleme sonucunda parganin imal
edilebilirligi ile ilgili alinan karar yazili olarak malzeme yoneticisine iletilecektir. On
inceleme olumlu ise, malzeme yoneticisi etiidd imalat siparigi kesecek ve bu siparis
Planlama ve Kaynak Yo¢netim Bagkanlifi'na gelecektir. Buradaki imalat planlama
uzmani etiid imalat formu ile etiid imalat siparigini Imalat Miidiitliigii'ne
gonderecektir.

Etiid imalat formu ile daha 6nce imal edilebilir kararini veren etiid miihendisi
gorevlendirilecektir. Etiid mithendisi elindeki mevcut bilgileri inceleyerek, eger tiim
imalat bilgileri yeterli ve daha 6nce benzerleri imal edilmis bir parga ise, etiid iglemini
kapatir. Etiid formuna "Dogrudan imal kataloguna almabilir. Imalat igin gereken
teknik bilgi ve yontemler atelyede mevcuttur." ifadesini yazarak bir kopyasm Is
Standartlan1 Hazirlama Sefligi'ne génderir. Is plancisi, is planimin hazirlanmasi igin
gereken tiim agamalart kendisi gergeklestirip FYGS'ne girecektir. Diger kopya ise
Planlama ve Kaynak Yo6netim Bagkanligi'ndaki imalat planlama uzmanina génderilir.
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Etiid miihendisinin elinde yeterli imalat bilgisi yok ise pargayi yeniden CAD-
CAM sisteminde tasarlayacak ve gerekiyor ise CNC programim hazirlayacaktir. Eksik
bilgi, tasarim dogrulamas: ve imalat yetenegi konusunda giiphe duyulan pargalar etiid

olarak imal edilmek iizere, etiid i plami hazirlanarak atelyeye agilir. Bu agamada
~ gereken tiim imalat takimlar1 da tasarlanip imal edilir ve etiid imalatta kullanilir.

Etiid imalat agamasinda operasyonun gergeklestirilmesi sirasinda kullanilan
yontem ve diger bilgiler kayit edilerek detay is plam igin bilgi toplanmig olur. Etiid
imalatin tamamlanmasim takiben ig planlar, ig plancisina verilerek FYGS'ne girilmesi
saglanacaktir. Etiid imalati tamamlanan parga sistem miihendisine sisteme uyumluluk
ve fonksiyonel denetim igin gonderilecektir. Sonu¢ olumlu ise parga imalat
kataloguna alinacak, sonug¢ olumsuz ise etiid imalat iglemi yeniden denenecektir.

Bu siiregte galigacak miihendislerin niteliklerinin mevcutlara gére daha iist
diizeyde olacag bir gergektir. Bu diizeye, mithendisler yogun bir egitim planlamasi ve
uygulamasi ile ulagtirtlacaklardir.

Dogrudan imalat kataloguna alma veya etiid imalat neticesi elde edilen sonug
yazilt olarak Planlama ve Kaynak Yonetim Bagkanlifi'na bildirilecek ve siparig
beklenecektir. Bu siireg sonucunda ig planlan da hazirlanmig olacaktir.

Tim imalat miithendislerinin bir araya getirilmesi ve atelyelere yakin olacak
sekilde yerlesimlerinin saglanmas: etkinliklerini arttiracaktir. On inceleme, etild, is
plan1 hazirlama gibi birbirinden bagimsiz, ancak kaynak israfina yol agan faaliyetler
biitiinlestirilerek verimlilik saglanacaktir. Ayrica i planlarinin bir defada, tek bir kisi
sorumlulugunda tiim detaylari ile hazirlanmasi saglanacaktir.

Imalat Miidiirligin biinyesinde etiid faaliyetini uygulamasim takip etmek ve
durdu kodlarin1 ¢6ziimlemek zorunlulugundaki miihendislerin dogal olarak pratik
uygulamalar konusunda deneyimleri artacaktir. Bunun sonucunda yillik imalat
yetenegi kazanma sayisinda 1000'li sayilara ulagilmasi ve katma degeri daha yiiksek
parcalarin imalat kataloguna alinabilmesi miimkiin olabilecektir.

BT iiriinlerini kullanan miihendisler tasarim ve iiretimde verimliligin artigini
saglayabileceklerdir.

b. Yeni Siparislerin Degerlendirilmesi Siireci Onerisi

Malzeme yoneticisinden siparig geldiginde, Planlama ve Kaynak Yonetim
Baskanhg Imalat Planlama Uzmam bu siparisi FYGS'ne girecek ve siparig talebi
parganmn ait oldugu aile grubu is yiikii yoneticisinin ekraminda gikacaktir. I yiikii
yoneticisi, derhal ig planimn varligini sistemden kontrol edecek, hazir olmayanlar i¢in
sorumlu ig plancisim arayacaktir. Cogunlukla i planlan, siparis gelmeden once
yetenek kazanma asamasinda hazirlanmug olacaktir.

Is plan1 tamam olan siparis, malzeme plancisina aktarilacak ve siparig izleme
ekranindan malzeme kargilama durumu izlenebilecektir. Is yitkii yonetici acil
sipariglerde malzemenin bulunabilecegini malzeme plancisinda ogrenir ise, derhal
sistemden is emrini agtiracaktir. Boylece programci IKD giktisim sistemden alip isi
derhal baglatabilecektir. Tiim bu faaliyet sirasmdaki iletigimin sozlii olarak yiizyiize
gerceklesmesi nedeniyle, siireg kisalacak, caliganlarin etkinligi ve is tatmini
artabilecektir.
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Normal siparig akiginda, siparislerin durumlarn is yiikii y6netici ve malzeme
plancisinin birarada olmasi nedeniyle siirekli giincel tutulabilecektir. Bu bilgiler
imalat planlama uzmam tarafindan sistem aracihigi ile elektronik olarak
izlenebilecektir. Form ile gergeklestirilen iletisim ortadan kaldirilacaktir.Siparige ait
tiim iglemlerin aym ekip biinyesinde yapilmas: nedeniyle ek takip sistemi gerekliligi
de ortadan kalkmis olacaktir.

Bu siirecin uygulanmasinda, i plam hazirlamada gérev alan malzeme
incelemecisi ve terminal operatorii gibi uzmanliklar yok edilmis ve ig plancilarin
uzmanlik alam genigletilmistir. Siirecin kisalmasi1 yam sira, siirekli personeli azalan
orgiite, kritikk uzmanliklar azaltilarak zorunlu personel emeklilifi sonucunda ortaya
cikacak etkiler yok edilmeye ¢aligilmigtr.

Bir ekip olarak ¢aligilmast sonucu siire¢ igi yazihh iletisim gereksinimi
kalmayacak ve so6zli iletisime dayah ekip faaliyeti sonucu g¢atigma ortadan
kalkacaktir. Bir siparige ait tiim iglemleri ekibin ger¢eklegtirmesi sonucunda siparisler
ekip tarafindan sahiplenilecektir.

Ekipler arasmda yaratilacak rekabet ortamu, birbirlerini olumsuz etkilemeden
etkinligin arttinlmasim saglayacaktir. Ayrica ekiplerin performans1 kolayca
izlenebilecektir. Bu amagla malzeme kargilama oranlari, programa uyumluluk, iiretim
yiizdeleri ekibin bagarisinin belirlenmesinde kullanilabilecektir. Bu analizler ile elde
edilecek bilgilerle ekipler kolayca birbirleri ile kiyaslanabilecektir.

¢. Yeni Planlama ve Uretim Shireci Onerisi

Is yiikii yoneticilerinin siparig takip ekranlan, malzeme plancilan ile birlikte
calismalar1 nedeniyle giincel tutulabilecektir. Bu ekrandaki bilgileri alan imalat
planlama uzmani, daha dnceki béliimde detayli olarak anlatilan yontemleri kullanarak
simiilasyonu yapacak, doénem planim belirleyecektir. Donem plam, is yiki
yoneticisince i emri olarak sistemden agilacak ve programci tarafindan aile
atelyelerinin is yiikii durumu izlenerek dénem boyunca oOncelik sirasiyla atelyeye
agilacak ve tiretim programi takip edilecektir.

Aile atelyelerinde operasyon sayismin gegmige kiyasla azalmasi ve siireglerin
buna bagh olarak kisalmasi sonucunda programcilar, ig emirlerini daha kolay kontrol
altina alabileceklerdir. Béylece daha saglikli programlama ve programa uygunlugun
izlenebilmesi gergeklestirilebilecektir.

Is emri atelyeye agildiginda, tiim talagh islemleri atelyede gergeklestirilecektir.
Baglangigta kiigiik fabrikalar olarak ¢ahsacak atelyelerde ¢apraz egitimler ile
uzmanliklar yayginlagtinlacak ve uzman iggérenin operasyonlarinin gogunu kendisi
yapabilir hale getirilecektir.

Aile atelyelerinde 6zel prosesler haricindeki operasyonlarin yapilmasi nedeniyle
atelyeler aras1 parga tagmmmas1 6nemli olgiide azalacaktir. Pargaya ait operasyonlarin
bilyilk oranda atelye igerisinde gergeklestirilmesi nedeniyle parcalar islem yapan
isgorenlerce sahiplenilecektir. Atelyelerin operasyon odaklidan, par¢anin imalatinin
atelye igerisinde bitirilmesine doniik olarak sonu¢ odaklr hale getirilmesi sonucunda
ortaya ¢ikacak sorunlar atelyenin sorunu olarak kabul edilecektir. Bu olugum, toplam
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kalite yonetimine gegilebilmesi igin de Onemli bir yardimer gii¢ olarak
kuHanilabilecektir. .

Bu yapilanma sonucunda ayelye igindeki uzmanliklarda da azalma olacaktir.
Parganin imalatinda sadece bir operasyonu gergeklestiren tezgah operatérlerin yerini,
parganin imalatindan sorumlu yaygin uzmanliga sahip iggérenler alacaktir.

E. SONUC

Tezin ilk ii¢ boliimiinde BT'nin 6rgiit iizerindeki etkilerinin teorik incelemesi
gerceklestirilmistir.  Teorik bilgiler ile 1.HIBM.K.ligi'nda yasanan degisim
incelenmeden oénce, 1. HIBM.K.Iig 6rgiitiiniin lojistik sistemdeki yeri ve gorevlerinin
tanitim yapilmigtir. Ayrica meveut yapida kullanilan BT'nin neler oldugu arastirilmsg,
orgiit igindeki fonksiyonlar belirlenmeye ¢aligilmigtir.

1.HIBM.K Iigi'min bugiin sahip oldugu BT'nin etkisi ile yasadig1 degisim, teorik
bilgilerin 1s13inda dordiincii béliimde incelenmigtir. Bu degigsime genel hatlan ile
baktigimizda:

o Personel egitimi igin harcanan saatlerde artig olmug ve personel nitelikleri de
arttinlmigtir.

o Verimlilikte ve yetenek kazanmada onemli artiglar gergeklesmistir.

e Yetenek kazanmada artigla birlikte personel sayisinda da  artis
gergeklestirilmigtir. Ancak personel sayisindaki artig orans, iiretimdeki artis oraninin
¢ok gerisinde kalmustir.

« BT iiriinii sistemlerin uygulandign boliimlerde personel sayisinda azalma
olmugtur.

o Isgérenler agisindan tehlikeli galigma alanlarinda i emniyetini arttirmak
amaciyla insanin yerini BT iiriinii techizat almaktadir.

o Yillik statik planlama konsepti terkedilerek donemlik bazda dinamik planlama
konseptine gegilmistir.

« Bazi uzmanliklar yok olmus, yeni uzmanliklar ortaya ¢ikmugtir.

« Sipariglerin kargilanmasi i¢in gereken reaksiyon siirelerinde 6nemli azalma
olmustur.

« Orgiit yapis1 6nemli dlgiide degisime ugramistir,
« Orgiitteki hiyerarsik basamak sayis1 yediden bege inmistir.
« Orgiit yapis1 daha basik ve yalin hale gelmistir.

«Kisa siirede analiz sonuglarmin alinmast nedeniyle elektronik gozetim
saglanabilmis, boylece denetim yerine uyumlagtirmayi 6n plana alan bir ydnetim
yaklagimi benimsenmistir.

« Daha merkezi bir yonetim tarz1 ortaya ¢ikmig, planlama, biitgeleme, denetim
faaliyetleri merkeze kaymgtir.

o Endirekt personel sayisinda azalma gergeklesmistir.
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« BT iiriinlerini yogun kullanan, biirolar bagta olmak iizere takiben Kkalibre
laboratuan ve elektronik onarim atelyelerinde kadin iggérenler ¢aligmaya baglamigtir.
Her gegen yil bu alanlarda galigan kadinlarin orami artmaktadir.

« Uretim yonetimi siiregleri ve konseptleri tamamen degisime ugramustir.

o Parti miktarlarinin azalmasma ragmen verimlilikte artis saglanmaya devam
edilmektedir.

 Yonetimin ilgi alani dretim gibi somut degerler yerine, kalite, verimlilik ve
miisteri tatmini gibi soyut degerlere kaymagtir.

o Bilgi wzmanlarimin katllim ve yaraticilifimm ortaya ¢ikaracak toplam kalite
yonetimine gegis caligmalar stirdiiriilmektedir.

Tim bu degisimlere ragmen, iilke konjiiktiiriindeki dalgalanmalar sonucu &rgiit
yapisinda ve yonetim siireglerinde defisimlere gidilerek ¢evreye uyum saglama
cabalar1 giderek bir zorunluluk haline gelmektedir.

Oneri olarak ortaya koyulan yeni o6rgiit yapisi ve yonetim siireglerinin
sekillendirilmesinin  gerekliligi asagida belirtilen etkenler nedeniyle ortaya
¢ikmaktadir.

Son iki yilda, bir hiikiimet politikast olan zorunlu emeklilik nedeniyle
1.HIBM.K.Iiginda deneyimli uzman personel siirekli kaybedilmektedir. Gérev
kapsamu ise giderek artmaktadir. Ozellikle F-5 ve F-4 ugaklarmin modernizasyonu
gibi kapsamli projelerin giindemde olmasi, yoneticileri orgiitiin etkinligini arttiracak
onlemlerin neler oldugu konusunda arayiglara yol agmistir. Bu ¢aligmada, tiim
orgiitiin etkinligi yerine daha dar kapsamli olarak, sadece ugak pargasi imalatinda
orgiit etkinligini arttimada BT'nin kullanimmin yayginlagtirilmasimin yani sira
siiregler irdelenerek, siire¢ odakli yapilanma ve siireg ekipleri olarak g¢aligmayi
saglayacak bir orgiit yapist onerisi getirilmigtir. Bu 6neri yap1 ile mevcut personelin
caligma etkinliginin arttrilmasimin yam sira, endirekt personel sayisinda ve bazi
uzmanliklarda azaltma saglanmasi hedeflenmigtir. Ancak bu yapilanmada,
fonksiyonel boliimler yerine siireg ekiplerinden olugan boliimler ve siiregten tiimiiyle
sorumlu uzmanlar 6rgiit i¢in olduk¢a yeni kavramlardir. Orgiit kiiltiirii igerisinde bu
kavramlarin yerlesmesi ancak iist yonetiminde kararhilig: ile saglanabilecektir.

Bu yeni orgiitlenmeden bir diger beklenti ise, siirecin tiimiine sahip olacak
¢alisanlarin ig tatmin diizeylerinde artis olmasidir. Etkinligi saglamay1 hedefleyen bu
yeni Oneri yapt ile ugak pargasi imalati siirecinde ilk agamada toplam 8 adet personel
tasarrufu saglanmig ve dort uzmanlik (6n inceleme mithendisligi, CNC program
hazirlayicisi, malzeme incelemecisi, terminal operatéril) yok edilmigtir.

Standart disi olan silah sistemlerinin yedek pargalarmmn 1.HIBM.K.liginda imal
gereksinimi her gegen yil giderek artmakta ve bunun sonucu olarak imalat
katalogundaki par¢a sayisi hizla artmaktadir. Buna kargin dinamik planlamanin bir
sonucu olarak imalat siparislerinde parti sayis1 giderek azalmaktadir. 1.HIBM.K.lig1
orgiitsel yapist ve yonetim siireglerinin de bu gereksinimi kargilayacak gsekilde
diizenlenmesi bir zorunluluktur.
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Oneri yapmmn olusturulmasinda her iki gereksiniminde karsilanabilmesi
hedeflenmis ve ¢Oziim Onerisi getirilmistir. Bu oOneri, miihendislik birimlerinin
biitiinlestirilmesi ile yetenek kazanmada artis, siparis siirecinin yonetiminin bir ekipte
toplanmas1 ile siiregte azaliy ve aile atelyeleri ile imalat siirecinde kisalig
saglayacaktir.

Orgiitin ~ duyarhiligs, siparislere  gosterecegi  reaksiyon  siiresi ile
belirlenebilecektir. Silah sistemlerinin siirekli faal tutulmasi igin gereken en 6nemli
unsurlardan birisi de tedarik¢inin duyarlibgidir. 1.HIBM.K.ign  orgiitiiniin
duyarliliginin  arttinlmasinda, BT sistemlerin geligtirilmesi ve kullamiminin
yayginlagtirilmast gerektigi belirlenmigtir. Bu amagla gerek miihendislik, gerekse
planlama ve dretim birimlerinde BT’nin kullanim simirlandirilmanug, ekiplerin
kullanimina agik sistemler olugturulmasi hedeflenmistir.

1.HIBM.K.hig1 i¢in radikal bir yaklasim igeren bu &éneri, arzulanan degisimin
gerceklestirilebilmesi igin iist yonetime sunulacaktir.
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