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OZET

SAGDAN DIREKSIYONLU ARAC PROJESI VE
YALIN FELSEFEYE GORE UYARLANMIS URUN GELISTIRME SURECLERI
Hiirmeydan, Mehmet
Yiiksek Lisans, Isletme Boliimii
Tez Yoneticisi: Yrd. Doc. Dr. Hulusi OGUT

Haziran 2010

Proje yonetimi, cagimizda, Olcekleri ne olursa olsun tiim isletmelerin
kullandig1 etkili bir yonetim seklidir. Kullanim alanlarinin ¢esitliliginin coklugu,
yonetim ana prensiplerinde degisiklige sebep olmamaktadir. Bunun yaninda, tecriibe
ile dogru orantili olarak artan uzmanliklar, s6z konusu projelerde cabukluk
saglanmasinda, kalitenin artmasinda, proje maliyetlerinin diisiiriilmesinde fayda
saglamaktadir.

Otomotiv, savunma, uzay, bilisim, insaat sektorlerinde kullanilan proje
yonetimi, liriin gelistirme, aragtirma-gelistirme, isletme kaynaklarinin planlanmasi,
yazilim gelistirme, satis stratejisi gelistirme konularinda olabilir.Otomotiv
sektoriiniin, siklikla arac olarak kullandigi, iiriin gelistirme projelerinin uygulanmasi
ve siireclerin iceriklerinin, giliniimiiz rekabet kosullarina uygun olarak, hizli, net
bilgilere ulasilabilir sistemlerle, belirlenebilir ve takip edilebilir olmasini da saglar.

Ornek iiriin gelistirme projesi olarak bu calismada secilmis ve irdelenmis
olan “Sagdan Direksiyonlu Ara¢ Projesi”’nin, secilmesindeki en biiyiik sebeplerden
birisi, temel model olarak belirlenmis ara¢ ile {iiretilmesi planlanan sagdan
direksiyonlu ara¢ arasinda biiyiik teknik farkliliklar olmasidir. Bu da, ar-ge, test,
dokiimantasyon, satin alma, kalite, lojistik, tiretim, son kontrol c¢alismalarinin
iceriklerinin genis olmasini, projenin detayl: irdelenebilmesini ve arastirmacilarin bu
calismadan daha fazla faydalanabilmesini saglayacaktir. Biiylik oranda yalin iiretim
sistemine gore yapilandirilabilmis olmasina ragmen, yalin felsefenin bu otomotiv
sektorii isletmesin de, yerlestirilebilmesi i¢in 6zelliklede iiriin gelistirme safhalarinda
cabalar siirdiiriilmektedir.

Bu calisma yalin felsefenin, iiriin gelistirme siireclerinde, olusturulabilmesi
icin gerekli olan safhalarin yerine getirilmesiyle beraber, gelistirilmis bu siireclerin
isletmeye rekabet giicii ve firsatlar kazandiracak bir silah haline gelebilecegini gozler
oniine sermektedir. Ayn1 zamanda da 6rnek projenin kapsaminda olan, miisterilerin
ara¢ Ozelligi olarak sectigi, bir satis grubunun alt parcalarini, iirlin agac1 olarak
gostermekte boylece yapilacak yeni ara¢c projesinde, hangi is paketlerinin
olusturulacagin isaret etmektedir. Son boliimiinde, iiriin gelistirme siireclerinin ve
ornek otomotiv igletmesinin iiriin gelistirme siireclerinin belirlenmis sathalari, siire¢
olgunluk/firsat analizi ve fonksiyon degerlendirmeyle detayli incelenecektir.
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ABSTRACT

PRODUCT DEVELOPMENT PROJECTS ADAPTED ACCORDING TO THE
LEAN PHILOSOPHY AND RIGHT HAND DRIVE VEHICLE PROJECT

Hiirmeydan, Mehmet
Master of Business Administration
Supervisor: Asst. Prof. Hulusi OGUT

June 2010

Nowadays, project management is an effective management way, many
businesses use, whatever their scales are. Plurality of usage area diversities does not
cause any changements in the main management principles. Besides this,
proficiencies that increase in direct proportion to experiences are useful in
promptness of project, quality improvement and reducing the project costs.

Project management is used in automotive, defense, space, informatics,
building sectors and project management can be with respect to product
development, research-development, enterprise resource planning, software
development, sales strategy development. Implementation and phases’ contents of
product development projects that frequently used in automotive sector, provide
appropriateness to these days’ competition conditions, fastness, accessing clear
information by systems, determinability and traceability.

One of the most important reasons to choose "Right Hand Drive Vehicle" as
sample product development project, is the big technical differences between basic
vehicle model and the right hand drive vehicle that was planned to produced. This
will cause that contents’ scope of r&d, test, documentation, purchasing, quality,
logistic, production, last control studies happened larger, being able to examined
project more detailed, providing to being more useful for investigators. Despite has
been configured according to the lean philosophy, efforts is being continued in
product development phases for fixing this lean philosophy to this automotive
business.

This study reveals that, with achieving all requirements for establishing lean
philosophy in product development phases, they can be a weapon that is going to
bring competition strength and opportunities to the business by this improvement.
Concurrently subparts of one sales group that content of sample project, one option
of vehicle that was chosen as a product tree by customer was shown up and thus, this
study indicates which work packs will be planned in new vehicle project. In the
conclusion section, execution of product development phases and determined phases
of sample automotive business’ product development will be inspected by
maturity/opportunity analysis and functional evaluating.
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BIiRINCi BOLUM

GIRIS

Yalin iiretim ve yalin yonetim felsefesinin giiniimiiz isletmelerinde, {iriin
gelistirme siireglerinde tercih edilmesi zorunlu duruma gelmesinin sebebi, ¢cagimiz da
rekabet edebilmeye yardimci olacak, ¢ok fazla yatirim gerektirmeyen, kaynak ayiracak
biit¢elerinin kii¢iik oldugu, projelerle rahatlikla uygulamaya gecilebilecek sistemler
olmasidir.

Uriin gelistirme siireclerindeki yalinlik, iiriine ait versiyonun ilk c¢iktisinin
alinmasindan, iiriiniin son haline ait olan versiyonunun, dokiimantasyon islemlerinin
bitmesine kadar ki, gecen siireyi kisaltmak i¢in, yalin felsefeyi kullanmak,ve bu
safhalar1 giiclendirip, hizlandirmakla dogru orantilidir.

Calismadaki boliimlerin iceriklerinden bahsetmemiz gerekirse, birinci boliim’de
yalin felsefenin {iriin gelistirme siire¢lerinde kullanim gereksiniminden Kkisaca
bahsedildikten sonra; ikinci boliimde o©rnek iirlin gelistirme projesinin yonetimi

sirasinda kullanilan araclari, oncesinde de bu projenin teknik igerikleri hakkinda genel



bilgiler verilecektedir. Ozellikleri bakiminda temel alinan arac modeli ve iiriin
gelistirme sonucunda elde edilen arac¢ arasinda karsilastirma yapilan tabloda ise montaj
hattinda karsilasilan, katma deger yaratmayan, faaliyetlerden kaynaklanan montaj
siresindeki artiglar gozler oniine serilmektedir.

Calismanin  {iclincli  boliimiinde ise, yalin {iretimin ne i¢in, hangi
gereksinimlerden dogdugu hakkinda bilgiler verildikten sonra yalin iiretim teknikleri
hakkinda, genel agiklamalara yer verilmis ve iiriin gelistirme siireclerinde, zayifliklarin
ortadan kaldirilmasi, yalin felsefenin yerlestirilmesi icin hangi calismalarin yapilmasi
gerektigi maddelerle belirtilmistir.

Dordiincii boliimde ise, iirlin gelistirme siireglerinin, otomotiv sektoriinde yer
alan isletmede kullanilan, 6rnek sisteminin, incelenmesi ile faydalanabilinecek yapi,
amag ve kapsamlar ile géz Oniine serilmistir. Isletmenin hazirliklar1, boliimler olarak,
detaylandirilmis agiklik getirilmistir.

Son boliim de ornek olarak ele alinmis olan, analiz ve degerlendirmeler, yalin
iiriin gelistirme siireci olusturmak icin tedbirler ve teknolojik yatirimlar yapan
isletmenin, tiim bu iyilestirme faaliyetleri sonunda ne olgunlukta, hangi olcekte firsat
yaratan, bir siirece sahip oldugunu gosteren boliimdiir. KOBI'ler igin 6rnek analiz ve
degerlendirmeler barindirdigindan faydali bir kaynak olacaktir.

Kargilastirma olarak son boliimde yalin felsefenin uygulanmamis oldugu,
tanimsiz basamaklari olan “eski” iiriin gelistirme siiregleri ile yonetilmis proje (Sagdan
Direksiyonlu Arag) ile, yalin felsefenin uygulandigi, tiim basamaklari tanimli olan

“yeni” iiriin gelistirme siirecleri ile yonetilmis proje (AbuDhabi) kullanilacaktir.



IKiINCi BOLUM

“SAGDAN DIREKSiYONLU ARAC” PROJESI ‘NiN GENEL

KAPSAMI

2.1. Sagdan Direksiyonlu Ara¢ Kullanimi ve Projenin Olusumunda Etkileri

Araclarin direksiyon yerlerinin konumu, trafik akisi ile ilgilidir. Trafigin hem
sagdan aktig1, hem de, soldan aktig1 bolgelerde esas amag trafigi bir diizene koymaktir.
Trafik akisi cogunlukla temel kurallara gore diizenlenir. Boylece birbirine cok uzak
bolgelerde bile aymi kurallar gecerlidir. Buradaki niyet trafik kazalarinin Oniine
gecebilmektir.

Tiim bunlara ragmen bazi bolgelerde trafik aym koldan akmaz. Diinyada
insanlarin %66 's1 araclarini sagdan akan trafikte siirerler, %34'i ise soldan akan
trafikte. Diinyada soldan akan trafik icin yapilan yollar, tiim yollarin %28 'ini
olustururken, sagdan akan trafik icin yapilan yollar %72 'sini olusturur.

Diinyadaki iilkeleri, “trafigi soldan ve sagdan akan iilkeler” veya “sagdan ve

soldan direksiyonlu arag¢ kullanan tilkeler” olarak ikiye ayirabiliriz.



Soldan direksiyonlu ara¢ kullanan iilkeler arasinda, Almanya, Fransa, Tiirkiye,
Isve¢ yer almaktadir. ingiltere, Brunei ve Pakistan'in dahil oldugu diger grup ise sagdan
direksiyonlu ara¢ kullanan iilkelerdir. Somali ve Kuzey Kibris Tiirk Cumhuriyeti'nde ise

hem sag hem de sol gecerli. Diinya genelinde trafik akis yoOnleri asagida

gosterilmektedir.

: "y
B Soldan Direksiyonlu Arag Kullanan U__Ikeler
B Sajjdan Direksivonlu Arag Kullanan Ulkeler
Sekil 1: Diinya Genelinde Sagdan ve Soldan Direksiyonlu Ara¢ Kullanimi
Tablo 1: Sagdan Direksiyonlu Ara¢ Kullanan Ulkeler
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Diinyadaki tiim otomotiv sirketlerinin hem sagdan hem de soldan direksiyonlu
ara¢ iretmek zorunda oldugu bir gercektir. Bundan yola cikarak her otomotiv
sektoriinde arac iiretimi yapan isletme, model gelistirmek ve satisim1 gerceklestirmek
zorundadir. Piyasadaki talebi ve beklentileri, “Satis ve Pazarlama” boliimiiniin, diger
isletme boliimlerinden daha erken gormesi ise ¢ok dogaldir. Nitekim inceleyecegimiz
projede de talep ve beklentiyi projelendirme istegi Satis boliimiinden gelmistir.

Otomotiv sektoriinde, pazar paymi arttirmak isteyen, rakip firma modelleri ile
rekabet edebilmek i¢in esdeger iiriinii bulunmayan, “HUR Motorlu Araglar”
Holdinginin, Almanya merkez satig birimi, tiretimi HUR A.S. Tiirkiye subesine ait
olmak iizere, diger {iiriin gelistirme c¢alismalarinin, hem Almanya hem Tiirkiye
caligsanlar tarafindan yiiriitiilecek olan bir proje kavramini, hayata gecirmis ve karar iist

kurulu “UKHH” den olur almustr.

2.2. Proje Bilgileri

Bir iiriin gelistirme projesi olarak HUR A.S.’nin Tiirkiye isletmesinin Ankara
merkez iiretim iissiinde, iiretilmesi planlanan sagdan direksiyonlu araglar i¢in 6n ayak
olan kisim, iist diizey yetkililerinin pazar degerlendirmeleri sonucu, Satis boliimii
olmustur.

Yapilacak “Sagdan Direksiyonlu Ara¢” projesinin , iiriin gelistirme sinifinda,
genel raporlamalarinin aylik, kategorisinin “biiyiilk” olmasma karar verilmistir.
Gelistirmelerinin ve iiretiminin isletme mevcut sartlari ile yapilmasi planlanmistir. Proje
hedefleri, farkli uzunluk ve farkli aks mesafelerine sahip iki tip liretmek olarak

belirlenmistir. Yapilacak iki tip, PLAN iist modelinin altinda iiretim hattinda sorunsuz



iretilen, soldan direksiyonlu bir ara¢c ve seyahat araclar1 sinifinda olan “LINER”
modeli, baz alinarak yapilacaktir. Seri iiretimde, tecriibe kazanilmis olan bu modeli,
ortak boliimlerinin fazlaligi nedeniyle, proje yoneticisi ve iist diizey yOneticiler
secmistir. Belli bash, genel, teknik ©zelliklerini sayarak ve karsilastirarak iki arac

arasindaki iliskiyi daha iyi anlamis oluruz.

Tablo 2: Standart Liner — Sagdan Direksiyonlu Liner Genel Ozellikleri

Standart Liner Safdan Direksiyonlu Liner
Tipler P21 P22 P23 P21 P2
Lzunluk 12m-137m-132m 12m-13,7m
Aks Adetler Zad. -3 ad -2 ad 2ad -3 ad
Direksiyon Pazisyonu Soldan Direksiyanlu Safdan Direksiyonlu
On Kap Pozisyonu Sal Sal
Arka Kap Pozisyonu Sag Sag
hotor Secenekleri Euro IV Euro 1Y

Uretilecek olan Sagdan Direksiyonlu Liner aracinin tablodan da goriilecegi gibi
en belirgin degisiklikleri, 6n, yani burun bolgesinde yapilacak degisikliklerdir.

Degisiklikleri  smiflandirmadan ©Once belirtilmesi gereken bir konuda
degisiklikleri calisacak takimin, tiimiiniin “HUR Motorlu Araglar” ¢alisanlar tarafindan
olugsmadigidir. PLAN modelinin 6zellikle torpido boliimii taslaklarinin , “HUR Motorlu
Araclar” Holdinginin Almanya tasarim boliimiinde yapilacak olmasi ¢ok Kkiiltiirlii bir
yapmn kurulmasima yol agmistir. Diger iskelet degisiklikleri, torpidonun tam olarak
tasartminin bitirilmesi, ylizey calismalari, iiretimi ve konstriiksiyonu HUR A.S.’ye ve
“HUR Motorlu Araglar” merkez iissiine ait olacaktir. Boylece takim calisanlarinin, ii¢

farkli merkezde, gorevlerini gerceklestirmesi planlanmis olmustur.



Calisma siireleri toplami 5000 saatten fazla olmasi, iki yil bir ay olarak siiresi 6n
gorlilmiis ve is takvimi olusturulmus olmasi, projenin, “Biiyiikk Proje” olarak
siniflandirilmasini saglamistir. Bu projenin icerdigi degisiklikleri; iskelet degisiklikleri,
taban tahtasi ve taban musambas1 degisiklikleri, kap1 degisiklikleri ve torpido
degisiklikleri, basamak degisiklikleri, ayna ve cam degisiklikleri olarak

siniflandirabiliriz.

2.3.  Proje Kapsamindaki Biiyiik Degisikliklerin icerikleri

2.3.1. iskelet Degisiklikleri

Iskelet konstriiksiyonu Tiirkiye’deki HUR A.S.’nin, Konstriiksiyon ve
Gelistirme Boliimiiniin, “Iskelet” grubu sorumlulugu altinda olmasina, HUR Motorlu
Araclar Holding merkezi karar vermistir. Sorumlu grubun, tiim degisiklikleri, 3D veriler
olarak tamamlamasinin ardindan, simiilasyon ve bilgisayar ortaminda devrilme
carpisma testlerinin yapilmasi i¢cin HUR Motorlu Araclar Holdinginin merkezi ile
ortaklasma calismas1 gerekecek ve sonuclar icin gerekli ek diizeltmeler yapilacaktir.
Sonrasinda proje yoneticisi ile birlikte “Mock-up”, yani ¢alisma yapilan bolgenin, bir
numunesinin, birebir olciilerde yapimi olarak bilinen gorev yapilacaktir.

Bu sayede, bu yapilacak numune, diger degisikliklerde referans alinacak,
tizerinde calisma yapilacak gorevin, detaylarinin, daha rahat ve hizli goriilebilmesini

saglayacaktir. Yapilacak bu “Mock-up” daha sonra tedarik¢i firmalara gonderilerek,



tedarik edilecek parcalarin iiretiminde, firmaya yardimci olacaktir. Bu firma ile yapilan

sozlesmede de yer alacaktir.

Sekil 2: Sagdan Direksiyonlu Aracin Iskelet Degisiklikleri Bilgileri

2.3.2. Taban Tahtasi ve Taban Musambasi Degisiklikleri

Tiirkiye’de iiretilen tim modellerin, taban tahtasi ve taban musambasinin HUR
A.S. tarafindan yapilmasi zaten sorumluluk alanmi olarak olagan bir durumdur. Dolayis1
ile nerdeyse, gerek ist diizey kurullarin, gerek proje yoneticisinin kararmma gerek
olmadan “Ankara Konstriiksiyon ve Gelistirme” merkezinde, “Ust Yap1” boliimiinde

uzman kisiler bu ¢alismaya baslayacaktir.



Sekil 3: Sagdan Direksiyonlu Aracin Taban Tahtas1 ve Musamba Degisiklikleri

Degisiklik olarak ¢ok kapsamli olmayan bu calisma, daha sonra yapilmis olan
“Mock-up” iizerinde de montaj1 yapilarak, montaj ve diger teknik problemleri goriilmiis

olacak ve diizeltmeler ide tamamlanmis olacaktir.

2.3.3. Kapi Degisiklikleri

Tedarik¢i firmanin Tiirkiye’de bulunmasi ve Tiirkiye’de iiretilen modellerin
kapilarn ile ilgili degisiklik caligmalarinin “Ankara Konstriiksiyon ve Gelistirme
Boliimii’ne ait olmasi nedeniyle, “Komponent” boliimii caligmalara baslayacaktir.
Komponent boliimiiniin gorevleri {i¢ ana gruba ayrilmaktadir, bunlar Klimalar, Kapilar

ve Kapaklardir.



Miisteri olmas1 hedeflenen, Ingiltere ve ¢evre bolgelerinde gecerli olan kapilarin
alt bolgelerinin, cam ve igerisi goriiliir sekilde olmasinin gerekli oldugunu belirten ilgili
trafik yasasim1 da, goz Oniinde bulundurarak, standart araclarda sagda olan kapi ve

mekanizmasi sol tarafta agilir ve kapanir olacak sekilde gelistirilecektir.

Sekil 4: Sagdan Direksiyonlu Aracin Kap1 Degisiklikleri

2.3.4. Torpido ve On Konsol Degisiklikleri

Torpidonun taslaklar1 Istanbul da bulunan PLAN iist model tasarimcisina ait
iken, bu tasarimin, taslak halden montaja uygun hale gecisine kadar olan tiim sathalarini
HUR A.S. ye ait Ankara, Konstriikksiyon ve Gelistirme ofisinin, iist donanim bdliimii
sorululuguna verilmesine, proje yoneticisi tarafindan karar verilmistir.

Tasarlanacak olan yeni torpido ve 6n konsol i¢in ikinci olarak planlanan sey ise,

standart modellerde kullanilan poliiiretan yerine, polyester-cam elyaf malzemeye
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gecilmesidir. Bu sayede standart modellerde iiretim yapan tedarik¢i firmaya bagiml
kalinmayacak, polyester {izerine daha deneyimli, yeni bir firma ile sozlesme yapilmis
olacaktir. Ayni zamanda malzemeden kaynaklanan parca basi maliyetlerde, %40
ucuzlama saglanacaktir.

Torpido ve 6n konsol’un kapsami hakkinda {iiriin agaci yapisim da gostererek
degisiklikleri ortaya koymamiz, projenin bu en 6énemli degisiklikler grubunu daha iyi
anlamamizi saglayacaktir. Burada terimler hakkinda aciklama yapmamiz ise,
miisterinin Ozel istegi se¢mesinden itibaren, parcanin montajina kadar olan siireci
anlamakta yararl olacaktir.

i. Satis Grubu: Her biri bir kod ile ifade edilen, miisteriye sunuldugunda
miisterinin secenekler arasindan, secimini yapabildigi {iriin biitiiniiniin, altinda
parcalar1 gorebildigimiz, HUR sistemindeki, ¢cagirilabilir grup.

ii. Montaj Numarasi: Satis grubunun i¢inde gecen ve satis grubunun kapsadigi
parcalarin  teknik montajinin, talimatlarinin = bulundugu c¢izimin HUR
sistemindeki numarasi. Bu resim sayesinde montajin nasil yapilacagi, montaj
siiresi, is¢ilik maliyetleri gibi bilgiler hesaplanabilir duruma gelir.

iii. Biitlin Parca: Yan sanayiden tedarik edilecek olan, altinda bir¢ok parcayi
barindiran, bir parcalar grubunu belirten, terimdir. Ornek olarak, televizyon
kumandasinin, tuslari, devreleri, pil yuvasi, arka kapagi ile beraber, tek bir

numara ile temsil edildigi parca.
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Tablo 3: Sagdan Direksiyonlu Aracin Torpido ve On Konsol Uriin Agaci

Satis Grubu Seviye Tanim Adet
36.#07C0.0004 1 Torpido Satis grubu (Sag. Dir. Aracg)
2 On Torpido Montaji
2 On Torpido BtiinG 1 ad.
3 Civata M8x25-8.8-A2C 4 ad.
3 Pul 4 ad.
3 Tapa 4 ad.
3 Taban Tahtasi Tutucu 12ad.
3 Sac vidasi ST3,9X22-C-H-A3R 24ad.
3 Kapak 20ad.
2 Ust Torpido Montaji
2 Ust Torpido BatGnd 1 ad.
3 Ust Torpido Kapama 1 ad.
3 Ust Torpido Tutucusu 4 ad.
3 Ust Torpido Tutamak Tutucusu 2 ad.
2 Sag Torpido Montaji
2 Sag Torpido Butinu 1 ad.
3 Sofér Yani Kapama Batund 1 ad.
4 Sofér Yani Kapama Tutucusu 1 ad.
4 S6fér Yani Kapama 1 ad.
3 Takometre Kapamasi Butina 1 ad.
4 Takometre Kapamasi Sol Tutucusu 1 ad.
4 Takometre ve Mars Kumandasi Tutucusu 1 ad.
4 Takometre Kapamasi 1 ad.
3 Mars Kumandasi Kapamasi Bitini 1 ad.
4 Mars Kumandasi Kapamasi Sag Tutucusu 1 ad.
4 Takometre ve Mars Kumandasi Tutucusu 1 ad.
4 Mars Kumandasi Kapamasi 1 ad.
3 Taslyici BUtin 1 ad.
4 Gosterge Paneli Tasiyicisi Sol 1 ad.
4 Gosterge Paneli Tutucusu Orta-Sol 1 ad.
4 Gosterge Paneli Tutucusu Orta-Sag 1 ad.
4 Gosterge Paneli Tutucusu Sag 1 ad.
4 4Kodse Boru - iki Delikli Sag Tasiyici-Sol Tutucu 1 ad.
4 4Kodge Boru - Tek Delikli Sag Tasiyici igin 1 ad.
4 4Kdsge Boru - Tek Delikli Sag Tasiyici igin 1 ad.
4 4Kbdse Boru - Iki Delikli Sag Tasiyici-Sag Tutucu 1 ad.
4 4Kdsge Boru - Iki Delikli Sag Tagiyici Orta-Sag 1 ad.
4 4Kdsge Boru - Iki Delikli Sag Taglyici Orta-Sol 1 ad.
4 Sag Tasliyici igin Sol Muhafaza 3 ad.
4 Orta Konsol igin Tutucu 1 ad.
4 Mars Kumandasi Kapamasi Tutucusu 1 ad.
4 Takometre Kapamasi Tutucusu 1 ad.
4 Takometre Kapamasi Muhafazasi 1 ad.
4 Hava Kanali Sol Tutucusu 3 ad.
4 Hava Kanali Sag Tutucusu 1 ad.
4 Radyo Cihazi i¢in Muhafaza 1 ad.
2 Sol Torpido Montaji
2 Sol Torpido Batini 1 ad.
3 Torpido Ust Kapak Mentesesi 4 ad.
3 Amortisor 2 ad.
3 Amortisor Igin Tutucu 2 ad.
3 Ust Raf 1 ad.
3 Sol Torpido igin Raf Kapag! Bitiini 1 Set
4 Kapakmentesesi icin Tutucu 2 ad.
4 Sol Torpido igin Raf Kapag! 1 ad.
4 Sol Torpido Rafi igin i¢ Kapak 1 ad.
3 Sol Torpido Buzdolabi Kapag Butinu 1 ad.
4 Kapakmentesesi icin Tutucu 2 ad.
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Tablo:3 (Devam)
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Sol Yénlendirme Kolu Kapagi igin Tutucu
SagYénlendirme Kolu Kapag: icin Tutucu
Sol Torpido Buzdolabi Igin Kapak

Sol Torpido Buzdolabi Kapagi Igin i¢ Kapama
Torpido Buzdolabi Kapagi-Conta

Buzdolabi Kapagi i¢in Sol Yénlendirme Kolu
Buzdolabi Kapagi icin Sag Yénlendirme Kolu
Buzdolabi Kapag icin Kilit Bitiind

Sol Tasiyici BitinG
Buzdolabi igin Sol Taslyici

Sol Taslyici igin Giiglendirme Saci
Buzdolabi Sol Tasiyici igin Giiclendirme Saci
Buzdolabi Amortisor igin Sol Tutucu
gstKapamaigW1SoITuumu

Ust Kapama igin Orta-Sol Tutucu

Buzdolabi Arka Kiskaci

Ust Raf igin Arka Taslyici

Ust Raf igin On Tastyici

Ust Raf igin Sol Tasiyici

Ust Raf icin Sag Taslyici

Ust Raf-Sag Tasiyicisi i¢in Giiglendirme Saci
Buzdolabi Kapagi Amortis6ri igin Sag Tutucu
gstTMamakKapamaQignSoITMUcu

Ust Tutamak Kapamasi igin Sag Tutucu
Buzdolabi igin Kiskag

Dizlik Montaji

Dizlik Butuinu

On Dizlik

Kire Ufleg Batind

Kire Ufle¢ Adaptért

Orta Konsol Montaji

Orta Konsol Biitlini

Orta Konsol

Manyetik Kilit

Manyetik Kilit igin Alti Kése Somun

Orta Konsol Sag Yan Kaplama

Kapak

Arka Kapak

Orta Konsol Kapak Mentesesi

Torpido Uzatmasi Montaji

Ust Kapama

Kallik

Torpido Uzatmasi Batini

Torpido Uzatmasi

Kapama Birlesimi igin Tutucu

Bardak Tutacagi

Torpido Uzatmasi igin Hava Kanali Biitiini
Hava Kanali On Taraf

Hava Kanali Arka Taraf

Ufleg

Hava Kanali Montaji

Tutucu Delik Cap1 5mm

Tutucu Delik Gapr 2mm

Hava Kanali BitlnU

Hava Kanal

On Hava Kanali Yan Kapamasi

Hava Kanali igin Kapama

Ufleg

1 ad.
1 ad.
1 ad.
1 ad.
1 ad.
1 ad.
1 ad.
1 ad.
1 ad.
1 ad.
1 ad.
1 ad.
1 ad.
1 ad.
1 ad.
1 ad.
1 ad.
1 ad.
1 ad.
1 ad.
1 ad.
1 ad.
1 ad.
1 ad.
1 ad.

1 ad.
1 ad.
1 ad.
1 ad.

1 ad.
1 ad.
4 ad.
4 ad.
1 ad.
3 ad.
1 ad.
8 ad.

1 ad.
1 ad.
1 ad.
1 ad.
2 ad.
1 ad.
1 ad.
1 ad.
1 ad.
2 ad.

8 ad.
4 ad.
1 ad.
1 ad.
2 ad.
1 ad.
22ad.
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Tablo:3 (Devam)

3 On Hava Kanali igin Tutucu 4 ad.
3 Havsa Basli Civata M4X8-4.8-A2C 8 ad.
3 On Hava Kanali Igin Baslik Bitiinii 1 ad.
4 On Hava Kanali Igin Baslik 1 ad.
4 Kelepce DMR 100 x 60 2 ad.
2 Direksiyon Katiga Kapama Montayji
2 Direksiyon Kitigi Ust Kapamasi 1 ad.
2 Alt Direksiyon Kiitligi Kapamasi Butlind 1 ad.
3 Alt Direksiyon Kitigi On Kapamasi 1 ad.
3 Alt Direksiyon Kitigu Arka Sag Kapamasi 1 ad.
3 Alt Direksiyon Kutigu Arka Sol Kapama Bagi 1 ad.
3 So6fér Ayak Bolgesi Kapamasi Bagi 2 ad.
36.#02A0.0002 1 Gosterge Paneli Satis Grubu (Sag. Dir. Arac)
2 Gosterge Paneli Montaji
2 Kapama Birlegimi 3 ad.
2 Kire Ufleg Bitina 2 ad.
3 Kire Ufle¢ Adaptori 2 ad.
2 Gosterge Paneli BitinG 1 ad.
3 Gosterge Paneli Elektrik Bilesenleri 1 ad.
3 Gosterge Paneli igin Sol Tutucu 1 ad.
3 Gosterge Paneli igin Orta Sol Tutucu 1 ad.
3 Gosterge Paneli igin Orta Sag Tutucu 1 ad.
3 Gosterge Paneli igin Sag Tutucu 1 ad.
3 Coklu Modiil igin Ust Tutucu 1 ad.
3 Coklu Modiil icin Alt Tutucu 1 ad.
3 Kapama Birlesimi icin Tutucu 6 ad.
3 Radyo Cihazi igin Tutucu 1 ad.
36.#08T0.0002 1 Buzdolabi Satis Grubu (Sag. Dir Arag)
2 Buzdolabi Montaji
2 Buzdolabi, 1 ad.
36.#65K0.0002 1 Torpido On Tutamak Satis Grubu (Sag. Dir.Aracg)
2 Tutamak Montaji
2 Birinci Kapi Girisi Tutamagi 1 ad.
2 Havsa Basli Civata M6X30-4.8-A2C 2 ad.
2 Egimli Tutamak Torpido 1 ad.
2 T-Parca 2 ad.
2 Torpido Tutamagi Butln 1 ad.
3 Torpido Tutamag 1 ad.
3 Torpido Tutamag! Icin Sag Tutucu 1 ad.
3 Torpido Tutamag: igin Sol Tutucu 1 ad.
2 Alt Kése Civata M5X28-8.8-MAN183-A2C 2 ad.
2 Cam 2 ad.
36.#0T00.0002 1 Burun Kisim Havalandirma Satis Grubu(Sag. Dir. Arag)
2 Havalandirma Montaj
2 Pim 1 ad.
2 Ham Hortum 6,0m
2 Celik Telli Hortum 0,5m
2 T-Pargca 1 ad.

14



2.3.4.1.Torpido Satis Grubu

Sekil 5: 36.#0760.0004 Satis Grubunun Icerigi

Bu satis grubunun icerigi goriilen parcalarin tek bir firma tarafindan, bir biitiin
haline getirilip, 6rnek sekildeki gibi HUR A.S. ye sevk edilmesi denilebilir. Parcalarin
9%90°1 polyester-cam elyaf %10’u celik boru ve sac gibi malzemelerin birlesimi
konstriiksiyon’dan olusmustur. Polyester-Cam elyaf malzemeden olusan boliimiin
vakum teknigi ile iist ylizeylerinin deri desenli folyo ile kaplanmasi gerekmektedir.

Bu satis grubunun iireticisi olarak secilen firma ONCUL A.S. onceleri bu capta
g6z oniinde bulunan bir pargalar biitiiniinii, hi¢ bir firmaya tedarik etmemis bir firmadir.
Aymi zamanda Arhym firmasi ile yaptigi ortak tesebbiis ile beraber biiyiimeyi ve

piyasadaki payim arttirmay1 hedefleyen bir firmadir.
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2.3.4.2.Gosterge Paneli Satis Grubu

Sekil 6: 36.#02A0.0002 Satis Grubunun icerigi

Satis grubu igeriginde goriilen parcanin, diger parca biitiinleri ile ortak yani, tek
bir firma tarafindan olusturulup, HUR A.S. ye gonderilecek olmasidir.

Gosterge panelinin, polyester-cam elyaf malzemeden olusmustur ancak, baglanti
parcalarinin parca listelerinden de goriildigli gibi, birbirlerinden farkli tiplerde
tasarlanmis olmasi, diizgiin bir zemine lamine edilmeyecek olmasi iiretim teknikleri
bakimindan, aparat veya fikstiir kullanimi gerektirecektir. Parca yiizeyi yumusak

goriiniim saglayacak bir ¢esit katman ile kaplanacaktir.
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2.3.4.3.Buzdolabi Satis Grubu

Sekil 7: 36.#08T0.0002 Satis Grubunun Icerigi

Satis grubu iceriginde bulunan buzdolabi, cevresinde olusturulmus sac
giiclendiriciler ve ayagi, buzdolab1 kompresorii ve alt parcalari, plastik pargalar, kopiik
olarak nitelenen dolgu malzemelerden olugsmustur. Ayak olarak kullanilan sac parca ile,
yiikseklik ayar mekanizmasimi ¢evreleyen giiclendiricilerin, es zamanli ayarlanabilir
olmasi, lretici firmanin, kendi iiretim teknikleri ile gelistirmesi gereken noktalar

arasindadir.
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2.3.4.4.Torpido On Tutamak Satis Grubu

Sekil 8: 36.#65K0.0002 Satis Grubunun Icerigi

Torpido tutamaklarini iceren, satis grubunun, kapsami ve 0zii, montaj hattinda
birbirine gececek sekilde tasarlanmis olmasidir. Kaplama renginin HUR Motorlu
Araclar Holdinginin Almanyadaki tasarim boliimii tarafindan, kararlastirilmis
olmasindan dolayi, tasarim asamasinda bilgi saglanmasinda gecikmeler goriilmiistiir,
buda yan sanayi i¢in, iiretimine baslayacagi parcalarin, eksik bilgi ile siparis edilmis
olmasi, anlamina gelmektedir.

Tasarlanan tutamaklarin dig Olciilerinin, satis yapilmasi hedeflenen bolgelerin

“Homologasyon” sartlar1 belirlenmeden, yapilmis olmasinin, muhtemel sonuclar
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olacaktir. Bilgisayar ortaminda, sinir degerlerde goziiken bu degerler, projenin ilerleyen

safhalarinda daha detayli incelenmesi gerekecektir.

2.3.4.5.Burun Kisim Havalandirma Satis Grubu

Sekil 9: 36.#0T00.0002 Satis Grubunun icerigi

Klima ve diger tip iklimlendirme sistemlerinin tamamu standart tip Liner ile aym
olmasindan dolayi, havalandirma ile ilgili ayr1 bir satis grubu olusturmaya gerek
kalmamistir. Miisteri tarafindan secilebilecek ayr1 bir satis grubu, sadece
iklimlendirilmis havanin, dagitiminda kullanilan sistem i¢in olusturulmustur.

Cogunlugunu, iklimlendirilmis havanin, iifleclere tasinmasi icin kullanilan
hortum, kelepce, dagitici t-baglantilarinin olusturdugu, satis grubudur. Standart Liner

aracindan farkli olarak, bu satis grubunda kullanilan t-baglanti elemaninin gorsel hig¢ bir
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kisiti olmamasina ragmen, zor yiizey piiriizliiliik degerlerinin yakalanmasinin giicliigii
yiiziinden, tedarik edebilecek firma sayis1 azalmistir. Standart Liner aracindan, farkli

olarak ek olarak, tasiyict hortumlar biraz daha uzundur.

2.4. Sagdan Direksiyonlu Arac¢ Projesindeki Tiim Degisikliklerinin

Montajlarina Gore Standart Tip Liner Ile Karsilastirilmasi

Su ana kadar bahsedilmis olan, Sagdan Direksiyonlu Liner ic¢in yapilmasi
planlanan degisikliklerin, standart olarak {iretilen, seri {iiretim Liner tipinden,
farkliliklarini, bir araya getirmek icin asagidaki tablo aciklayici olacaktir.

Tablo, miisteri tarafindan segilen, sagdan direksiyona ait, 6zelliklerin veya satis
gruplarinin, icerdigi montajlar1 ele alinip kiyaslanmasi ve iki tipin farkliligimi da

belirtmis olacaktir.

Tablo 4: Sagdan Direksiyonlu ve Standart Tip Liner Modeli Kiyaslama

Montaj Standart Tip Liner Sagdan Direksiyonlu Liner
Var/Yok - Siire Var/Yok - Siire
On Torpido Montaj Var - 20 Dakika Var - 35 Dakika
Ust Torpido Montajs Var -5 Dakika Var - 35 Dakika
Sag Torpido Montaji Yok Var — 10 Dakika
Sol Torpido Montaji Yok Var — 10 Dakika
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Tablo:4 (Devam)

Var — 8 Dakika

Dizlik Montaji Var — 12 Dakika
Orta Konsol Montaji Yok Var — 25 Dakika
Torpido Uzatmasi Montaji Yok Var — 45 Dakika
Hava Kanali Montaji Yok Var - 30 Dakika
Direksiyon Kiitik Kapama Montaji Var —23 Dakika Var — 10 Dakika
Gosterge Paneli Montaji Var - 10 Dakika Var — 65 Dakika
Tutamak Montaji Var - 5 Dakika Var — 45 Dakika
Havalandirma Montaji Var - 15 dakika Var - 15 dakika
Toplam 86 Dakika 337 Dakika

Montaj hattinda ki iki farkli tipin, montaj siirelerinin farkli olmasinin nedenleri,
iki farkli torpido grubunun temel parcalarindaki farkliliklardan dolayi olusan siire
farklari, tasarimé&gelistirme siireclerinde beklenmeyen, tahmin edilmeyen sonuglardan
dolay1 olusan siire farklaridir. Uriin gelistirme siireclerinin ve montaj hatlarmin nasil
yapilanmas1  gerektigi, “Uriin Gelistirme Siireclerinin Yalin Felsefeye Gore
Uyarlanmas1” Boliimiinde irdelenecektir.

Organizasyondaki aligkanliklarin da, bu fark: yarattig1 su gotiirmez bir gercektir.
Uretim ve montaj boliimiiniin, standart araclar1 kiiciik sorunlarla, iiretmeye alisik
olmast, standardin disinda bir arac tipinin iiretim bantlarina girmesi ile beraber, ne kadar

cok, diizensiz ¢alisma ortamina sahip olduklarimi, disiplinsiz davramiglar nedeniyle

montaj siirelerinin uzayabilecegi gercegini, giin yiiziine ¢ikarmistir.Ayrica “Is

Gelistirme” boliimiiniin iretim hizim1  gelistirici faaliyetlerinin yetersiz ve yavas
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olmasini giin yiiziine ¢ikarmistir. Yeni tipte ilk denemelerin yapilacagi ortamlarin
hazirlanabilmesi i¢in organizasyonun kabiliyetlerinin sinirli ve yetersiz oldugunu,
tasarim boliimiiniin ise liretim esnekligini, oncelik bakimindan ikinci siraya koyarak,
islerini yaptigim ortaya cikarmistir. Isletmenin “Proje yonetimi” stili ise, “Otomotiv
Sektoriinde Sagdan Direksiyonlu Arag¢ Projesinin Proje Yonetimi Teknikleri ile
Incelenmesi” Béliimiinde irdelenecektir.

Uriin gelistirme siireclerinde yapilan iyilestirmelerden sonra, HUR A.S.’de
uygulanmaya baslayan siire¢ ise, “Uriin Gelistirme Siirecleri ve HUR A.S.’de

Uygulamas1” boliimiinde irdelenecektir.

2.5. Otomotiv Sektoriinde Gergeklesen “Sagdan Direksiyonlu Ara¢” Projesinde

Kullanilan Proje Yonetimi Tekniklerinin incelenmesi

2.5.1. Proje Yonetim Basamaklari

Isletmede yalin iiriin gelistirme siirecleri ve alt kavramlar1 yerlesmeden once
gerceklesen “Sagdan Direksiyonlu Ara¢”in tamamlanmasinda ki akislar, proje yonetimi
teknikleri ile olmustur. Bundan dolayr kullanilmis olan proje yonetimi araglarini ve
tekniklerini gozler Oniine sererek, isletmenin iirlin gelistirmeler igin “eski”
organizasyonlarini mercek altina almis olacagiz.

Projeler, yeni bir bilgi sistemini kurmaktan, yeni bir uzay uydu istasyonu insa
etmeye kadar karsimiza c¢ikarlar. Proje Yonetimi, her ne tipte ve her ne oOl¢iide olursa

olsun, dort ana islemi ile ele alinirlar. Bunlar;
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i. Projeyi tanimlama,
ii. Projeyi planlama ve organize etme,
iii. Projenin isleyisini yonetmek,

iv. Proje kapanisi.

2.5.2. Projeyi Tammlama

[k olarak projeyi tanimlariz, projeyi organize ederiz sonra proje detaylandirir ve
adimlar1 sirasiyla adimlar1 atmaya devam ederiz. Ancak proje yonetimi gercekte bu
kadar diizenli olamamaktadir. Yeni konsepti kabul etmek proje planini, biitcesini
degistirmek demektir. Yani proje modeli asla lineer degildir, dort islem arasinda tekrar

ayarlama olmalidir. “Sagdan Direksiyonlu Ara¢” projesi de ayarlamalarla bitirilmistir.

Ayarlamalar

Tanimlama Planlama ve Isleyisi Kapanis
Organize YoOnetme
etme

Su Anki Proje Gelecek Projeler
Avyarlamalari icin Cikarimlar

Kaynak: 2004. Managing Projects Large and Small, Harvard Business School,

Sekil 10: Dort islem Proje Yonetim Modeli
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2.5.3. Proje Planlama ve Organizasyon

Bu fazin iki amaci vardir;
i. Proje iceriklerinin olabilecek en dogru sekilde, diizgiin sekilde tanimlamak,
ii. Dogru insam ve tiim gerekli kaynaklar1 bu igerikler etrafinda organize etmek.
Inceledigimiz “Sagdan Direksiyonlu Ara¢” ile beraber seri iiretime gecisi
projelendirilmis bir aragta kullanilacak olan, kalipli, yani iiretilmesi icin kalip gereken,
plastik parcalarin tiim dokiimantasyon ¢alismalar1 dahil, {iretim bandina adaptasyonunu,

gosterir tablo 5 asagidadir. Buradaki her bir gorev ve alt gorevler belirlidir.

Tablo 5: Sagdan Direksiyonlu Ara¢ Projesinde Kullamlacak Plastik Parcalarin

Montaja Hazir Edilmesinin Plam

2006
Ay 8 Ay 9 Ay 10 Ay 11 Ay 12 Ay 1
Agu.06 Eyl.06 Eki.06 Kas.06 Ara.06 Oca.07
31[32133|34[35[36(37]38[39 (40|41 [42(43 |44 [45[46|47 |48(49(50|51(52(1 (2|3 ]4]5
Hedef (S) |
is paketleri Béliimler  |Gerseklesen ()
Parga Resimleri ve S
Dékiimanlarinin Serbest BAT
birakilmasi !
Yeni pargalara "ilk Numune S

Onayi" serbestligi verimesi BAQ ]

. . . . S
Yeni pargalarin "Montaj Oluru BAL m
almasi |

Ik montaj raporunun BAPM S
yayinlanmasi ve Calisiimasi |

Yeni parga kaliplarinin serhest BAE S
birakiimasi |

Tiim parca adres ve ig BAPM S
planlarinin tamamlanmasi ]
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Planlamada rol alacak kisilerin uzmanlasmis kisilerden secilmis olmasi,
ozellikle, bu tip, iki basamakli plastik parcalarin iiretim siire¢lerinin, (yani kalip iiretimi

ve sonrasinda parca liretimi gerektigi durumlarda), yiiriitiilmesinde faydali olmustur.

2.6. Proje Kadrosunu Olusturmak

Proje calismasinin basarisi i¢inde yer alanlarla dogrudan ilgilidir. Tiim takimin
etkili c¢alismalarina ragmen, dogru yonetim basta degil, kilit kisiler gorevlerini
yaparken, tam olarak emin ve kararli degilse, sonuglar tatmin etmeyecektir. Etkili proje

yonetiminde, proje takiminin ve proje iiyelerinin belirlenmesi 6nem tagimaktadir.

2.6.1. Proje Sponsoru, Proje Yoneticisi ve Takim Lideri

Her ne kadar proje, yonetici ve calisanlar1 tarafindan sekillendirilse de, her
projenin, proje sponsoru olmasi zorunluluktur. Proje sponsoru ¢alismanin kapsamini
tanimlayacak, onu kaynaklarla giiclendirecek, son ¢iktiy1 onaylayacak veya reddedecek
otoriteye sahip olmalidir.

Her projenin tek bir yoneticisi vardir. Proje yoOneticisi proje planlama, proje
takvimini olusturma proje isleyisini giinliik yonetimi ile gorevlendirilmis kisidir. Proje
yoneticisi otoritesini proje sponsorundan alir ve projenin yasam dongiisiinde, tasarim ve
organizasyondan, proje kapanisina kadar her fazinda merkezi rol oynamaktadir.

Inceledigimiz sagdan direksiyonlu aracin 6n torpido malzeme seciminde, proje

sponsoru ve proje yoneticisi, iiretimi siiren ve satis siirekliligi olan “Belediye” tipi bir
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ara¢ tipinin motor problemlerini ¢ozmek i¢in, “Sagdan Direksiyanlu Ara¢” projesinin
kaynaklarim1 kullanmak istemistir. Montaj kolaylig1 ve giivenlik acisindan da faydasi
olan, pahali poliliretan malzemeyi tercih etmemislerdir. Bundan dolayr sagdan
direksiyonlu aracin torpidosunda ucuzlama saglamislardir. Tercih edilen polyester-cam
elyaf malzemesi ile beraber parca basi maliyetler ucuzlamis ancak kalip maliyetlerinde
elle tutulur kazanglar elde edilmemistir. Bu tamamu ile sponsor otoritesi, yoneticinin ve
liderlerlerin kararlariyla gerceklesmistir.

Proje yonetiminin temel unsurlari; proje yoneticisi, proje ekibi ve uygulanan
prosediirler olarak tanimlanmistir (Kluge vd., 1996). Isletmede bu esasa gore yiiriitmeye
gayret etmistir. Proje liderleri raporlamalarin1 organizasyonda, sekil 11°deki gibi
yaparlar. Proje lideri se¢imi, belirleyicilik, 6rnek olmak, uzlagmacilik, dinleyici olmak,

egiticilik esaslarina gore yapilmistir.

Sponsor
(veya Yonetici Komite)

y

[ Proje Yoneticisi ]

5
4 | N Ve |
Proje Takim Proje Takim
Lideri Lideri
Takim Uyeleri Takim Uyeleri

Kaynak: 2004. Managing Projects Large and Small, Harvard Business School,

Sekil 11: Takim Liderinin Organizasyondaki Yeri
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2.6.2. Proje Takim Uyeleri

Iyi bir sponsor kaynak saglayabilir, proje lideri performans1 hareketlendirebilir,

yapilan ise odaklanma saglayabilir ancak dogru 6zellikli iiye gercekten ¢ok onemlidir.

2.6.2.1.Takim Uyelerinin ise Al ve isten Cikartilmasi

“Sagdan Direksiyonlu Arac” projesi ile ilgili sekil 12 ve sekil 13'te baglangi¢ ve
ileriki safhalarda kadronun degismis hallerini gorebiliriz. Satin alma boliimii ve teknik
boliimiiniin takim liderlerinin degisikligi, projenin baslangictan itibaren kendi icinde
olusturdugu bilgi birikimini kaybetmesine yol agmis ve siire kaybina neden olmustur.

Kadro degisikligine, isten ayrilma, boliim degistirme, Ozellikler bakimindan
uygun olmama nedeniyle iiye degisikligi gibi sebepler yol acmistir. Hatta bu takim
iyelerinin, yani kadronun degismesi ile ilgili olarak, projenin kapanisinda, ¢ikarimlar
bolimiinde “Proje takim liderleri ve diger kilit kisilerin de§isimi bir proje igin
yapilabilecek en biiyiik kotiiliiktiir” ifadesi kullanilmistir. Rotasyon ile degisimi burada
kastetmek miimkiin degildir ¢iinkii, basarili kobilerde personel rotasyonu standart bir
uygulamadir (Rommel vd., 1995) ve faydalidir.

Kilit kisilerin i¢inden, yeni kullanilacak malzemelerin tasarimi, tedarik zincirinin
olusturulmas1 ile ilgili deneyim sahibi kisilerin ayrilmasi, s6z konusu “Sagdan
Direksiyonlu Araglar” projesinde isleri gercekten zor yollara sokmustur. Bu zor
yollardan c¢ikilmasi ig¢in, isten ayrilan kisilerin yerine gelen Kkisilerin, eskilerinin

deneyimine ve bilgi birikimine ulasabilmesi i¢in gecmesi gerekli siirenin, bosa

27



harcanmasi1 gerekmistir. Ayrilan personellerle beraber ihtiyag¢ duyulan bilgilere
ulasilamamasinda, paylasimi zor olan veri sunucularinin, merkezi bilgi sistemlerine
teknolojik yatirnmin yapilmamasinin biiyiik etkiside vardir. Proje kontrolorleri ise bu

olumsuz gidisat1 devamli olarak iist yonetime bildirmektedir.

Proje Kontrolorii

Gerhard Wintern
4 N . 2\
Satis Sorumlusu Uriin Sorumlusu
[ | Hakan Yildirrm [ | Sonja Wehrann
\§ AN J
s N ™
Teknik Sorumlu Teknik Sorumlu Teknik Sorumlu
— Ankara -Tayyar — Almanya- Bern Istanbul — Lutz
Nadir Yilmaz Jochum Ginsbergn
N J J
s N
Satin Alma
Proje — Sorumlusu —
Y6neticisi Kazim Yuvalar
Christian 1 g
s ™
Haus Kalite Giivence
— Sorumlusu—
Hasan Korkmaz
N J
- N
Is Hazirlama
— Sorumlusu —
Ayhan Akayci
N
s ™
Arag Bitis 1 Arag Bitis 2
— Sorumlusu — Sorumlusu —
Alper Kermans Gokhan Uzmez
J
s N
Lojistik
— Sorumlusu —

Ozgiir Membir
G J

Sekil 12: Sagdan Direksiyonlu Ara¢ Projesi Baslangic Kadrosu

28



Proje Kontrolorii
Thomas Hakuuba

Proje
Y Oneticisi

Christian
Haus

4 N\ N\
Satis Sorumlusu Uriin Sorumlusu
[ | Hakan Yildirrm || Sonja Wehrann
(. AN J
s s
Teknik Sorumlu ﬂi Teknik Sorumlu Teknik Sorumlu
Ankara — —  Almanya Istanbul
Mehmet Erdogu Tolga Erollar Martin Lechner
. J J
~
Satin Alma ﬂi
Sorumlusu —T.
Gokhan Karan
N J
~
Kalite Giivence ﬁi
Sorumlusu—
Taner Ayduan
. J
( .
Is Hazirlama ﬂi
Sorumlusu —
Olkan Asikl
N J
s N
Arag Bitis 1 Arag Bitis 2
Sorumlusu — Sorumlusu —
Alper Kermans Gokhan Uzmez
J
s N
Lojistik
Sorumlusu —
Ozgiir Membir
N J

Sekil 13: Sagdan Direksiyonlu Arac¢ Projesinin Degismis Kadrosu
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2.6.2.2.Takim Uyesi Alim Siireci

Aday1 takim {iiyesi olarak belirlemek i¢in, yer alacagi boliimiin sponsor ve takim
ile birlikte kararlastirilmasi, adayin iist amiri ile normal caligma saatinden ayiracagi
zamani icin anlagmalarin saglanmasi gibi adimlarin atilmasi gerekir. Sekil 12’de
projenin, HUR Motorlu Araglar Holdinginin Almanya tasarim/teknik sorumlusu Tolga
Erollarin, yoneticisinden alinan onay icin, zorlamilmistir. Ciinkii yOneticisi, zaten
gorevden ayrilmis olan Bern Jochum’un hem eksikliginin kapatilmasini organize etmek
zorundadir, hem de bu eksikligi kapatacak olan Tolga Erollar’in haftalik ¢alismasinin
%10’unu “Sagdan Direksiyonlu Ara¢” projesi’ne ayirmasini onaylamak zorundadir.

Buda boliimii agisindan zor gegilecek bir donem anlamina gelmektedir.

2.7. Projenin Yazili Berati

Projede calisacak ekibin secilmesi ger¢ekten onemlidir ama projenin yapisini ve

kapsamini aciklayan ve sonug i¢in yonetimin beklentilerinin yazili oldugu sozlesme

veya berat de cok biiyiik 6nem tagimaktadir.

2.7.1. Proje Berati Kapsanm

Yazili bir berat olmaksizin, proje organizasyonel amaclardan sapar. Beratin

hazirlanmasi iist yonetimin, projenin net olarak ne yapmasi gerektigini, dile getirmesini

saglar. Buda proje sonunda karsilasilacak memnuniyet vermeyen sonuglarda, taraflara
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yardimc1 olacaktir. Ornek olarak iist yoneticiler, proje yoneticisine, “Elinizden
geleninizi yaptiniz, yeni iiriin artik iiretim bandinda, ama maalesef bizim istedigimiz
sonug bu degildi” gibi bir ctimle ile gelemeyecektir. “Sagdan Direksiyonlu Arag¢ Projesi

Berat1” sekil 14’°te gosterilmistir.

2.7.2. Hedeflerin Netlestirilmesi

Proje yoneticilerinin, genel olarak belirlenmis amaclardan daha fazlasina
ihtiyaclar1 vardir. Net olmayan amaclar yanlis anlamalara ve hayal kirikliklarina
sebebiyet verirler. Dikkatli hazirlanmis bir proje berati, proje sonuglarini gosterir ama
yontemlerini gostermez. Yontemler proje yoneticisine, takim liderine ve iiyelerine
birakilmalidir. Aksini yapmak, uzmanlardan olugsmus bir takimdan alinacak fayday bile
bitirir. Cok ayrintili ve ¢ok net verilmis bir yon ise takim iiyelerinin birlikteliklerini
zayiflatir, istenmeyen ve etik olmayan davranislar goriilmesine sebebiyet verebilir.

“Sagdan Direksiyonlu Ara¢ Projesi’nde de Sponsor takima yon verirken ¢ok
dengeli bir yontem gelistirmis, ne ¢cok detayli, nede ¢ok az detayli bir yon vermistir.

Sekil 15 yontem belirtme ve sonug belirtme arasindaki iligkiyi tasvir etmektedir.

2.7.3. Proje Kapsamm Hakkinda Detaylandirma

Iyi hazirlanmis bir proje berat1 ile birlikte proje yoneticisi ve anahtar

niteligindeki iiyeler, proje kapsami hakkinda detaylara, toplantilarla karar vermelidirler.
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Sonug Belirtme

Hayir Evet

= Anarsi Sonug Odakli Kendinin-
T ¥ Kontroliinde Calisma
()
E
©
s}
S
()
c
0
>_
E Kapatma (En Kétl Sonug) insan Kaynaklari Kaybi

Sekil 15: Sonuc-Yontem Iliskisi

“Sagdan Direksiyonlu Ara¢” projesinde yapilmis olan elektrik santrali kapama
sact icin, yapilan on fizibilite ¢alismasinda, ortaya ¢ikan envanter maliyetleri, tahmin
edilen degerlerin, iistiinde ¢ikmasi iizerine, bir toplant1 yapilmis beraberinde, amag biraz
daha detaylandirilmistir. “Yeni santral kapama saci, firma genelinde kullanilan genel
montaj malzemeleri, kullanilarak tasarlanmalidir” olarak amag¢ netlestirilmistir. Bu

netlestirme ile ¢calismada maliyet diistiriilmiistiir
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2.7.4. Aksiyon Taslagi, Coziilemeyen Konularin Idaresi ve Takibi, Toplantilar

Prosediirleri, operasyonel mekanizmalari, netlesmis bir proje daha rahat yol alir.
Toplantilarda, ¢ogunlugun iizerinde fikir birligi olmamasina veya olmasina ragmen,
¢Oziim bulunamayan konular hakkinda, yapilmasi gereken idare sekli ne yapilir?. Yeni
devreye alinacak olan aracin, seri iiretimi i¢in hazirliklari, durdurulabilir ve karar alma
islemi yapildiktan sonra, hazirliklara devam edilebilir. Ancak bunun gibi 6rnekler, karar
alinmasi gereken konu diizgiin olarak kayit altina alinip, takip edildiyse miimkiindiir.
Sekil 16’da, “Sagdan Direksiyonlu Ara¢ Projesi” nde kullanilan ve aylik diizenlenen,
takip sistemi, trafik lambasina benzeyen ve projenin sorunlarini, sorunlar iizerinde
yapilan c¢alismalarla beraber proje durumun giincel halini gosterir bir dokiimandir.
Siralama olarak lambalar,

i.  Kirmizi: Tam olarak planlanmisin disinda olusan gelismeler var
ii.  Turuncu: Planlanmisin disinda olusan gelismeler var
iii.  Sart: Planlanmigin biraz disinda olusan gelismeler var
iv.  Yesil: Planlanmisa birebir sadik kalinarak proje devam etmektedir.

Bu aylik raporlarin diizeli olarak tutulmasi ve her birinin ayn1 Excel dosyasinda
toplu tutulmasi, ¢oziilemeyen konularin idaresinde fayda saglamaktadir. Bu sekilde
kayit altinda tutuldugu yer, ortak paylasimda olan bir dosyanin icinde olabilecegi gibi,
ulasitmi  baz1 {iyelere acgilmis klasorlerle, sirket sunucularinin sabit disklerinde
saklanilabilir. Bu sayede, proje iiyelerinin de, rahatlikla ulasabilecegi ve anlayacagi
sekilde kayit altina alinmis olur. Arka arkaya takvimlendirilmis, diizenli hale getirilmis,

toplantilar en rahat organize edilebilecek toplantilardir. Ciinkii katilimcilar, 6rnek
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olarak, eger her pazartesi saat 15:00-16:00 arasi toplantilarinin olduklarini, bildikleri
taktirde, her Oniine ¢ikacak yeni gorevlerini veya yeni toplantilarini, sabit hale getirilmis
bu diizenli toplantilarin, O©ncesine veya sonrasina yerlestireceklerdir. ‘“Sagdan

Direksiyonlu Ara¢ Projesi” nde de toplantilar bu sekilde organize edilmistir.

2.8. Is Kirim Yapis1 - WBS (Work Breakdown Structure)

WBS proje yoneticisinin, tahminlerini gelistirmede, personel aliniminda, proje
kapsamini belirlemede kullanacag etkili bir aragctir. HUR A.S. firmasinin AbuDhabi’de
ki miisterisi i¢in baslatacagi, “AbuDhabi” projesi ile, ulasmay1 hedefledigi orta-dogu
ilkelerine yaklasabilecektir. “AbuDhabi” projesi i¢in hazirlanacak aracin yapilmasi
gereken islerine, goz atarak iyi hazirlanmis bir WBS’1 inceleyebiliriz.

HUR A.S. fabrikast Orta-dogu pazan i¢in gelistirecegi yeni otobiis tipi igin,
proje calismasina basladiginda, calisanlar su gorevlerle karsilasti,

i. Orta dogu iilkelerinin homologasyon sartlar1 nedir?, kanuni olarak iilkeler

otobiis iireticilerinden hangi sinir sartlarin1 saglamalarini istemektedir?

il. Miisteri tam olarak hangi 6zelliklerde kac adet otobiis istemektedir?
iii. Miisteri istegine gore otobiis dig-yiizeyi tasarim olarak bitmelidir
iv. Miisteri 6zel istegi olan, otomatik kapr agma-kapama sistemi, yolcu sayma

sistemi yeni otobiis tipine adapte edilmelidir.
v. Miisteri 0zel istegi olan, yiiksek kapasiteli (50 kw) klimanin araca sorunsuz
adapte edilmelidir

vi. Otobiis genel dis yap1 konstriiksiyonunun organizasyonu yapilmalidir.
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Vii. Otobiis genel icyap1 konstriiksiyonunun organizasyonu yapilmalidir.
viii. Otobiis motor modifikasyonu yapilmalidir.
iX. Carpisma  ve devrilme testleri simiilasyon olarak ve gercek olarak
gerceklestirilmelidir.
X. Giiriiltii, bugu, otomatik kap1 agma-kapama sistemi, yolcu sayma sistemi testleri
gerceklestirilmelidir.
AbuDhabi Projesinde, sekil 17 ve sekil 18’de goziiken is kirim yapist (WBS)
olusturulurken dikkat edilen sey, isleri ayristirmanin islevsel olarak bir etkisinin

olmayacagi duruma kadar yapilmis olmasidir.

2.8.1. Zaman ve Kaynak Tahminlerinin Yapilmasi

Proje yoneticisinin is kirim1 yapisini olusturduktan sonra, gérevleri asagidadir;

i. Ne kadar vakite ihtiyag¢ olacak belirlenmesi gereklidir.
il. Ne kadar masraf yapilacak belirlenmesi gereklidir.
iil. Hangi 6zelliklere ihtiya¢ duyulacak belirlenmesi gereklidir.

Sekil 14’te “Sagdan Direksiyonlu Ara¢c Projesi Berati”ni inceledigimizde
kutularin biri, “Kaynaklar” (Nelere Ihtiyacimiz var?) boliimiine ayrilmistir. Proje
yoneticinin belirledigi kaynaklar ise; “Istanbul, Almanya ve Ankara’daki Konstriiksiyon
biriminin personeline, Ankara’daki Ar-Ge Boliimiine” olmustur. Proje kaynaklari

Ozetle, insan kaynaklar1 olarak belirlenmistir.
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Tablo 6: Sagdan Direksiyonlu Ara¢ Projesindeki Sorunlarin Takip Cizelgesi

ik Aciga Cozulmesi
No. Konu Cikis Tarihi Sorumlu Yorumlar icin Son Tarih
Tedarikci
1 | Arastrmasive | 03.07.2008 | T.Hurel Gebze ve Gorlu | 5 47 5509
Secimi seyahati diizenlenmeli
ecimi
2 . | 14.07.2008 | T.Aydola | ol¢Umleri igin mesai 21.07.2008
Tampon Kontrolleri
L . planlanmali
Bitirilmeli
3 25.08.2008 | C.Altok kalibrasyonlari 05.09.2008
homologasyon
; tamamlanmali
testleri
Tanitim fuarina Fuar temsilciliginden
4 yetistirilmesiicin [ 26.08.2008 | S.Alica Ucretler ile ilgili bilgi 02.09.2008

gerekli basvurular

tedariki

Tablo 6, “Sagdan Direksiyonlu Ara¢” projesinde kullanilmistir, tiim sorunlar

tek listede toplanmis ve ¢oziilemeyenlerin diizenli takibinde kolaylik saglanmustir.

38




HUR A.5.
ABU-DHAB| PROJESI

|

Otoblsin Lyrmas)
Serekli Yasalar

tobiisteki Misteri Istekleri

Otohsin Dig Tasarmi

Hornologasyon
Fartlan Aragtirma

||

On ve Arka Kapl
sty Hawva Dusu

-

Orta-Dodu Tasima
Araclan Yasalar

-

-

Wiksek GUgld Klima

Fakiplerin Muadil
Froje Kapsamlar

YoIcU Sayma
Aleti Otomatik Hap

Taslak Calgmalar
wE Jaltematif tip

_[

o~ =

Lrygun vazilim ile
Modellerme

Kil ve Ahsap e
Modelleme

h

Otohisin KonstriksiyonL

Diobisin Gegmesi
Gereken Testler

4‘

Hawa DUsU vs. Igin
i Tasanm

Iskeletin Klima, vs.
icin Tasarmi

‘Yeni Cihazlann
Elekirik Baglantisi

kotorun Yeni
Cihazlar igin Ayar

Klima Etkililik Testi

Dewrilme ve

Carpma Testleri

Fren, Ses,yol,Cam

Budu Testler

Sekil 17: AbuDhabi Projesi’nin Is Kirim Yapisi
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2.8.2. Isin Kararlastirllmasi

WBS yani is kirim yapisi, tamamlamp, hazir edildikten sonra, Isin
kararlastirilmasi1 safhasina gelinmistir. Her bir gorevin sahibi (sorumlusu) olmasi
gerekmektedir. Boliim isimlerinin degil, projedeki sorumlularinin isimleri, gorevlerde
gecmelidir. Ve ismi gecen sorumlularin yeterli zamanlarinin tahsis edilmis olmasi
gerekmektedir.

Eger takim hala olusturulamamissa, proje yoneticisi i¢ veya dis kaynaklardan,
gerekli 6zelliklere sahip insanlar1 projeye dahil edebilir. Eger takim, net olarak olusmus
ise ve disaridan birilerini gorevlendirmeye izin verilmiyorsa, proje yoneticisi elindeki
calisanlarla, en iyi sonucu elde etmeyi amag¢lamalidir.

Gerekli tecriibeye ve ozelliklere sahip olmayan kisiler var ise bir liste yapmalidir
ve bu listenin bir kisminda, takimda olan tiim kisilerin isimleri, diger kisminda ise isler
icin sahip olunmasi gereken ozellikler olmalidir. Ve proje yoOneticisi tarafindan kisilere
sahip oldugu ozellikler bakimindan cesaretlendirmeler yapilmali, gerekli gorevlere
yerlestirebilmek i¢in motivasyon saglanmalidir. “Sagdan Direksiyonlu Arag¢” projesinde
yasanan, takim iiyesi degisiklikleri, ayrilmalarindan sonra proje yoOneticisi bu metoda

bagvurmustur.
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SEVIYE

2ALT
GOREV
SEVIYE 2 ALT SBF'{'ESi
N . N GUN
ANA GOREV SEVIYE 1 ALT GOREVLER GOREVLER (GUN)
. ; Klima tedarik¢isinden
O(;I—SF?EUKSEUNNT%ES?I"\LAIIEESI Klima Etkililik Testleri 0 kwa uygun 65
imanin sevkiyati
HUR A.S.
Fabrikasinda Uygun 15
iskeletin yapiimasi
Klimanin iskelete 5
Montaji
Otoblsln eksik
montajlarinin 10
yapilmasi,Teste
hazirhgi
Munchen
Laboratuarda Test
21
Rezervasyonu,
Hazirlanmasi
Gereli sartlar igin
hazirliklar (Sicaklik, 3
rizgar hizi, nem)
Simulasyonlarin
Devrilme ve Garpma Testleri hazirlanmasi ve 14
gorilmesi
Olgekli modelin
¢carpma testinin 25
gerceklestiriimesi
Olgekli modelin
devrilme testinin 15
gerceklestiriimesi
g Klimal Otobdis i¢gin
Fren, Ses_i_YoI, Qam Bugu HUR A.S. AR-GE >
estleri
rezervasyonu
Fren Testinin Finish
bdlim ile ortaklasa 1
yapiimasi
GUrdltd testi Ar-Ge >
de yapilmasi
Yol Testinin Finish >
BolimU ile yapiimasi
Cam Bugu testinin
Olgu cihazi ile ilgili 5
yenileme yapilmasi
Cam Bugu testinin
Ar-Ge de 2
tamamlanmasi
Toplam Sare 187

Sekil 18: AbuDhabi Projesinden is Kirimi Yapisindan Bir Boliim - WBS
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2.8.3. Gorevler Arasi Iliskilerin Gozden Gecirilmesi

Bir¢ok gorev, bazi asamalara ve yollara dayanir, gorevi yapabilmemiz i¢in bu
0zel asamalardan gegcmemiz gerekmektedir

Birgok isyeri aktiviteleri bu tip siralamalara baglidir. Bir otomobil fabrikasinin
iretecegi yeni arag icin ilk olarak araci dizayn etmesi gerekecek, ikinci olarak imalatini
yaptiklar1 aracin, hem i¢, hem de dis parcalarinin testlerini gerceklestirmek gerekecek,
iclincli olarak ise tiim bu parcalardan olusmus aracin testinin gergeklestirilmesi
gerekecektir. Yoneticilerin islemleri asagidaki sekilde gostermesinin amaci, firsatlari
daha iyi gozlemlemektir.

Taslaklarda bu yapinin kullanilmasi yaygindir. Genelde kagit ve yazi tahtasi
tizerindeki calismalarda, anlik degiskenlik gozlemlenen donemlerde kullanilmalidir.
“Sagdan Direksiyonlu Arac¢” projesinin, gorevler arasindaki iligkilerinin tasarimi
sirasinda, Sekil 19°daki ag orgiisiiniin, daha detayli versiyonu kullanilmagtir.

Sekil 19°da, bir ara¢ projesi i¢in gerekli genel kilometre taglarin1 gérebilmemiz
icin yapilmis ag oOrgiisiinii gorebiliriz. Arac ile ilgili gorevlerin, heniiz taslakken
olusturuldugu, bu semada, yerlerin degistirilebilecegini, kaydirabilecegini

gorebilmekteyiz.
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3/1-3/12

Aracg
Tasarmmi

Sekil 19: Arac Projelerinde Gorevlerin Ag Orgiisii Diyagram

2.8.4. Gantt Cizelgesi

Giiniimiizde, cogu proje yoneticisi, Gantt ¢izelgesini kullanmaktadir. Sekil
21°deki ¢izelgenin yapilmasindaki amag, iiretimi yapilacak olan sagdan direksiyonlu
otobiis modelinin pazara serbest birakilmasidir. Sekil 20°deki ¢izelgenin yapilmasindaki

amag, kiiciik bir bilesim sektorii projesi dahilinde, yeni sunucular1 kurmak, yeni bir bilgi

4/22-4/30

Arac Testi

3/13-4/11 4/11-4/21
Dis Parcalarm | Dis Parca
Uretimi - Testleri
3/13-4/5 4/6-4/19
i¢ parcalarm | | ¢ Parca
Uretimi e Testleri

merkezini de, ¢alisir vaziyete getirmektir, sekil 21°deki cizelgenin in sade halidir.

Bu tip cizelgeler, elektronik taslak, kagitlar {izerinde veya proje yOnetimi
yazilimlar1 kullanilarak hazirlanmaktadir. Ornek olarak MS Project yazilimi, yaygin bir
yazilimdir ve is takvimi hazirlayicilart farkli renkler, farkli takim tiyelerini bu is takvimi

tizerinde gosterebilirler. Sekil 21°de goziiken Sagdan Direksiyonlu Araca ait cizelge MS

Project yazilimi ile yapilmustir.
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Gorev ve aktiviteler 4/8414 | 413421 ‘ 4/22-4/28 ‘ 4/29-5/3 | 3/6-5/12 ‘ 3/13-5M19 ‘ 5/205126

feni sunucanun kuralurmu

Ekipmanlann temini
Ekipmanlarin kurulumu
Ekiprnanlarin testi
Yeni ekipmanlann devreye alinmasi
Testlerin tekran
Eski ekipmanlann devreden gikarimas
iglemin deferlendirilmesi

Sekil 20: Yeni Sunucu Kurulumu Proje Plam

Sekil 21°deki planda; tarihleri simgeleyen bloklart veya kolonlari, gorevleri
simgeleyen bloklar1 yada satirlar1 gorebiliriz. Koyu mavi barin temsil ettigi siire,
projenin toplam siiresini gostermektedir. Ac¢ik mavi barin temsil ettigi siire, projenin
tanimlama safhasini gostermektedir. Kirmizi barlar temsil ettigi siireler, proje
yoneticisinin planladigr zamanlari, hemen iistlerindeki turuncu barlar ise gerceklesen,
yani uygulamada Ol¢iilen siireleri gostermektedir. Yildizlar kilometre taslarini, yani,
proje icin hayati 6nem tasiyan, karar verilmesi gereken proje siiresi i¢cindeki, zamanlari

temsil etmektedir.
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Sagdan Direksiyonlu Arac¢ Liner’in Pazara Serbest Birakma Plam

Sekil 21
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2.8.5. Kritik Yol

Gantt cizelgesinde genelde gosterilmeyen ve onemli bir bilgi olan kritik yol,
projenin toplam siiresini belirleyen gorevlerin toplamidir ayn1 zamanda projenin bitimi
icin en uzun yoldur.

Sekil 19°daki arac projesine baktigimizda, buradaki kritik yolumuz soyledir: ilk
once, aracin tasarimi iglemi bitirilmeli, ikinci olarak, dis parcalarin imalati, iiciincii
olarak, dis pargalarin test islemleri, dordiincii olarak da, aracin testi bitirilmelidir. Bu
belirtilen yol projenin siiresini belirtir ¢iinkii diger yol iki giin daha kisadir ve aracin

testi icin etkisizdir.

2.8.6. Pert Cizelgesi

Baz1 proje yoneticileri Pert c¢izelgelerini kullanmaktadir, Pert performans
degerlendirme ve gozden gecirme teknikleri ac¢isindan kullanilmaktadir.

Neticede, “Sagdan Direksiyonlu Ara¢” projesinde Gantt tercih edilmistir ve
isletmeye Ozgii yontemle (kilometre taslarini gostererek) halledilebilmesi, bu tercihin
sebeplerinden bir tanesidir.

“Sagdan Direksiyonlu Ara¢” projesinde resmi olarak agiklanmayan fakat bir
donem tercih edilmis bu cizelgeleme tekniginin, bilisim sektoriindeki bir projede
kullanilan versiyonunu sekil 22’de bulabiliriz. Burada, kilometre taslari, kritik yolu,

gorev ve bekleme siirelerini gorebilmekteyiz.
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Ekipman . Konfigiirasyon Baglanti
Siparisi  Kurtum YN yopalama - Kontroli Test Tekran
slemi Testler
2 2 ‘ 3 2 | 3 ‘ 1
» 4 » 5 » 6 » 7 » 9 » 10
5 /
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2 \ : Ag Baglantisi

Aninda
Bilgi
Merkezi

W

2 Numaralandirilmis kutular kilometre taslarin1 géstermektedir
— Oklar gorev siiresini ve baglantili gorevi gostermektedir.
------ Kesikli ¢izgiler calismama siirelerini gostermektedir.

Sekil 22: Bilisim Sektoriinde Bir Projeye Ait Pert Cizelgesi

2.8.7. Son Tarih

Dahil ulunacak fuar takvimine gore, yetistirilmeye calisilan, kuzey iilkeleri i¢in
tasarlanmis yeni otobiis projesi yani “Sagdan Direksiyonlu Arag¢” i¢in belirleyici tarih
fuar baslangi¢ giinii olmustur. Ancak bu fuarin 6nemli olduguna karar veren kisinin,
hangi arastirmalar1 yaptign belirsizdir. Ust diizey bir yoneticinin gezerken, etkilendigi
fuara, katilimi sart kosmasi ile birlikte, son tarih olarak fuar tarihinin 6ne ¢ikmis olmasi

bir ihtimaldir, “Internet iizerinden yapilacak bir tanitimin daha az yenilik¢i veya daha
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az etkili oldugunu, hangi aragtirmadan sonra kim karar vermistir? ” belirsiz olabilir. Bu
sorular ve belirsizlikler, aciga cikarilmalidir. Gerekliliklerin sebeplerini 6grenmek icin

yonetim, {ist yonetimden ve sponsordan, kararlar1 konusunda agiklamalar almislardir .

2.9. Risk Yonetimi

Her proje planmi, kabuller yapilarak hazirlanir. Bu kabuller, proje takimi
iyelerinin gorev performanslart hakkinda, kaynaklarin gelecekteki uygunlugu hakkinda
ve kaynaklarin dagitimi hakkinda olabilir. Ancak ¢ikabilecek sorunlar karsisinda nelerin
yapilabilecegi hakkinda, risk yonetimi adi altinda bir ¢alisma yapilmasinin 6nemini de

unutmamak gerekir. Proje yoneticileri giinimiizde asagidaki risklerle siklikla

karsilasmaktadir
1. Finansal kaynak riskleri,
ii.  Insan kaynaklar riskleri,
iii. Tedarik riski,
iv. Kalite riski.

Sagdan Direksiyonlu Arag¢ Projesi’nde “Olas1 Riskler” olarak ayrilmis bir kutuda

sekil 14°de “Proje Berat’inda belirtilmistir. Burada ki riskler;

1. Serbest Birakma Problemi,
ii. Terminde Gecikme,
iil. Konstriiksiyonun Bitmemesi.
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“Serbest Birakma Problemi”, kalite riskini ‘“Terminde Gecikme” ise tedarik
riskini gostermektedir. Projenin akisina dikkat edilirse, 6zellikle verilemeyen seri iiretim
onayi gibi, kaliteye dayanan eksiklikleri gorebilmekteyiz.

“Konstriiksiyonun Bitmemesi” ile “Ara¢ konsept serbest birakma” riskleri insan
kaynaklari risk sinifina girmektedir. Proje Gannt cizelgesine bakildiginda, son tarihlerin

yakalanamadigini ve dolayisi ile risk tahminlerinin dogru oldugunu gorebilmekteyiz.

2.10. Proje Kapamsi, Proje Bitis Raporu ve Ogrenilen Dersler

Proje kapanisi her projenin son safhasi olmalidir. Proje bitis raporunda, tiim
kapanis aktiviteleri hakkinda bilgi bulabiliriz. “Sagdan Direksiyonlu Ara¢” projesinin
iriinii olan, otobiisiin, {iiretildigi isletme olan HUR A.S.min kullandig1 proje bitis
raporunda, yani sekil 23 ‘de, bulabilecegimiz bilgilerin basliklar1 sunlardir;

¢ Proje Organizasyonu,

® Yonetimin Kisa A¢iklamast,
e Hedef,

e Sonuglar,

¢ Deneyimler Raporu,

¢ Proje Kapanis Onayz,

e Tahmini Faaliyetler.
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Proje Bitis Raporu

Proje Organizasyonu
Proje Talebi: UKHH

Proje Yéneticisi: Christian Haus
Proje Ekibi: T-Ankara: Tayyar N. Yilmaz; T-Stuttgart: Lutz Ginsbergn; T-Minchen: Bern
Jochum

Satis: Hakan Yildirim; Urlin Sorumlusu: Sonja Wehrann; Satin alma: Kazim Yuvalar;
is Hazirlama Ankara: Ayhan Akayci; Arac Bitis 2 Gékhan Uzmez; Arac Bitis 1: A. Kermans
Lojistik: Ozgiir Membir;Kalite Giivence: Hasan Korkmaz

Yénetimin Kisa Aciklamasi

Soldan direksiyonlu Liner araglari, gelistirilip ingiltere pazarina stiriilmistir. Bu otoblsler
Euro4-atik gaz normuna gére diizenlenmis, motorlara sahip sagdan direksiyonlu araclarin
devami niteligindedir.

Hedef
Trafigi soldan akan, Ulke pazarlari igin, bir Liner sagdan direksiyonlu olarak gelistirmektir.
Bu aracin Uretiminin temeli, bu arag turiinin soldan direksiyonlu versiyonu olacakiir.

Sonuclar
(Hedeflere ulasilabildi mi? Katsayilar nasil gelisti?)

Sagdan direksiyonlu bir Liner geligtirildi ve ingiltere'de Euro 4 Motoru ile piyasaya siiriildi.

Uriin gelistirme biitgesine asagidaki nedenlerden &tiiri sadik kalinamadi:

Uriin gelistirme dnerisi serbest birakildiktan sonra, soldan direksiyonlu Liner'in torpidosunun
takim ve aparatlari kullanilamamaya ve aksine sagdan direksiyonlu arag i¢in yeni bir torpido
gelistirmeye karar verildi.

Tarkiye'deki yan sanayi ile tim isler o kadar zor ve zaman aliciyd ki, termin plani sadece bir
kez asiimakla kalmadi. Ayni zamanda ana yan sanayi ile onun sevkiyatcisi arasinda buyuik
iletisim sorunu mevcuttu.

Baslangigta yan sanayiden alinan pargalarin kaliteleri o kadar diisikti ki, bu pargalar birgok
kez kontrol edip, diizeltmek gerekiyordu. Ayrica tutucular, gerekli 6lgim aletleri yan sanayide
olmadigindan dolayi kontrol edilemiyor ve yerlerine monte edilemiyordu.

Proje tyelerinin strekli degismesi sebebiyle belli bir yapiyi muhafaza etmek ¢ok gugtd. Yeni
sorumluya éncelikle projenin konusu ve temel bilgileri aktariimalydi.

Proje dncesindeki birgok tahmin kabul edilebilir sinirlarin disindaydi. Tahminler, bilhassa alet
masraflari konusundakiler, gercek degerlerden ¢ok uzaktaydi.

Zaman konusundaki tahminlerde 6zellikle "Sevkiyatci-Gelistirme-Siireci” Tlrkiye'de tamamen
g6z ardi edilmisti. Birgok sevkiyatcl ydéntemler konusunda hentiz bilgilendiriimemisti.

(Bu proje talebinde hangi konular acikta kaldi ?)

Bu proje talebine ait tim gérevler yerine getirildi.

ilk Uretim Onayi (ESP) icin ara¢c mevcut degildi, bu sonradan telafi edilmeli.

Deneyimler Raporu

(Onemli olaylar / Kritik sorunlar ve bunlarin ¢6zimleri?)

Ankara Uretimde glincel teknik resim sayisi ¢ok az. Uretim sistem kontrolu yapip, bilgi
edinmiyor ve eksikliklerden sikayet ediyordu.

Sekil 23: Sagdan Direksiyonlu Ara¢ Liner’in Proje Bitis Raporu
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Ankara'daki Gretim %100 dogru dokiimana sahip olmayan veya %100 tiim parcalari mevcut
olmayan araglarin, prototiplerin veya 6n seri aracin yapimini ret ediyor.

Geri bildirim iglemi, bilhassa Ankara’daki fabrikada iyilestiriimesi gereken bir olgu. Proje
yOneticisi olarak surekli iglerin yapiligini kontrol ve takip etmek gerekiyor. Hatta gerektiginde
zorlamak da gerekebiliyor ki bu da fazla kapasite anlamina geliyor.

Parga temininde genelde sevkiyatcgilar son tarihlere uymadiklarindan, araglar belli bir diizen
akisinda Uretilemedi. Bu durumlarla karsilasildiginda, problemlerin éniine gecebilmek adina,
yaratici ¢ézumler Uretildi.

Sevkiyatci sdzlesmelerinde, sevk son tarihlerinde, gecikmelere karsi kesinlikle bir ceza
maddesi olmali. Béylece, aslinda tretimde bircok sorunun énline gecilmis olur.

Tim HUR fabrikalarini kapsayan gelistirmeler, tim fabrikalarda ayni sistemin mevcut
olmadigi hallerde problem yaratir. CATIA V5 igin LCA nin olmamasi Aimanya’dan veri
aktarimi zorlugu yarattigi icin fazladan ¢alismaya neden oldu.

Tdm HUR fabrikalarini kapsayan gelistirmeler i¢in bu konulara yénelik konstriktorlere birgok
egitimler sunulmalidir. Maalesef tiim calisanlarin, herkesin ulasabilecegi, herkese acik olan
bir veri merkezinin, neden bulunduguna ve amacinin ne olduguna, dair fikirleri yok.

Araclarin Uretimi esnasinda esasen Uretim birimi gok distk kalitede is ¢ikariyor, ancak bu
sonradan dile getiriliyor, isin yapilisi esnasinda degil. Sonradan bunlarin sikayet olarak dile
getiriimesindense, en basinda kaliteli is Gretmek ¢ok daha mantikl olurdu.

Projelerin gelistirme ve igleyis slireci gunlik galismalara ve glnlik tempoya ¢ok bagli.
Ankara’da 6rnegin bariz bir sekilde glnler arasinda ¢alisma hizinda blyUk farklar mevcuttu.
Bu fark da siparis durumuna ve yogunluguna gore degisiklik géstermekteydi.

Tarkiye deki giimrik islemleri yurtdisindan yan sanayiden gelen bazi parcalarin girisinde
blytk gecikmelere sebep oldu. Bu husus bundan sonraki projelerde g6z dniinde
bulundurulmaldir.

Dikkat: Tahmini saatler vererek, sadece yilda bir kez veri degerlendirmesi yapiliyor. Genel
degerlendirme igin tim yillarin sisteme girilmesi gerekmekte. Bunun disinda, tahmini-
saatlerinin masraf olarak hesaplanabilmesi igin, kisi kendisi icin gerekli araclari ayarlamali.

Ogrenilen Dersler
(Bu projeden cikardigimiz sonuglar nelerdir?)

Ankara'da profesyonel destek olmadan bir aracin gelistiriimesi mimkin degil. Ankara'da gok
fazla belirsizlik ve tanimsiz akis var. Bu akislar da sadece buradaki personel tarafindan takip
edilip, giderilebilir. Buradaki konstrikt6rlerin bilgi birikimi Aimanya“daki konstriktorlerinki ile
karsilastinlamaz. Uriin gelistirme akisi ¢cok yavas.

Bir daha asla proje ybneticisi olmam!!!

Ankara’da son asamaya kadar kesin bir banda alis plani ve Uretim akigi belirlemek mimkin
degil. Bunun nedeni sadece sevk son tarihlerinin hatali olmasi degil, bilakis bu terminler
disinda verilen yanhs bilgilerin de bu durumu etkilemesidir.

Yeni gelistirilen araglar igin tretimde her zaman Uretilen ve bilinen araglara ayrilan
kapasiteden fazla kapasite ayirmak gerekiyor. Bu ylzden ufak tefek sorunu devam eden yeni
araclari normal bant akigi ile Gretmek cok zor.

Sekil 23: (Devam)
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Buradan ¢ikan sonug yeni gelistirilen aracglarin éncelikle teknik anlamda tamamlanip éyle
dretime verilmesi gerektigi. Teknik bélime bagll Ar-Ge'de bir seyler gelistirip, Uretmek ise
normal Uretim akisina gbére ¢cok daha yavas.

Kaynaklar
Biitge ve Kaynaklar yeterli miydi?

Galiba (Tam degil). Kisa vadeli ¢éziimler daha fazla kaynak gerektiriyordu.

Gelistirme projeleri normalde birkag yil siire zarfinda tamamlanir ve blitce de projenin
basinda belirlenir. Baska kurallar sebebiyle degisiklik yapilmasi veya islem degisiklikleri bu
belirlemede dikkate alinmamistir.

Projeye baslamadan énce yapilan tahminler proje yénetimi, tarafindan tespit edilir ve bu
tespit calismasi, uzun yillarin tecribesine dayanmaktadir. Ancak bitce detaylandiriimasi
esnasinda degisik tasarruf kalemleri veya tam tersi yiksek maliyetler ¢ikabilir.

Proje Kapanis Onay!

Sponsor Proje Yoéneticisi TARIH

Sekil 23: (Devam)

“Sagdan Direksiyonlu Ara¢” Liner modeli projesine ait, proje bitis raporunda,
sekil 23’te, acikca, iiretim hattinin ve de konstriikksiyon / gelistirme boliimlerinin
aksakliklarini, gecikmelerini 6grenilmis dersler olarak kabul edildigini gormekteyiz.

“Proje oncesindeki bir¢cok tahminlerin cogu kabul edilebilir sinirlarin disindaydi.
Tahminler, bilhassa alet masraflar1 konusundakiler, gercek degerlerden cok uzaktaydi”
ibaresi ise biitcenin disarisina c¢ikildigimi gostermektedir. Uriin gelistirme projelerinin
yonetiminde performans oOlgiitii olarak en cok kullanilan Olciitlerinden ikisi; projenin
gerceklesen maliyetinin, biitcelenen maliyete oran1 ve projenin gerceklesme siiresinin,
planlanan proje siiresine oranidir (Driva vd., 2000). Bunlara bakarak degerlendirirsek,
proje kapanis raporundan da anlasilacag gibi, proje performansi zayiftir.

Tiim bu degerlendirmelerin (belki daha da fazlasiminda) yapabilecegi
dokiimantasyonun olmasi, isletmeye proje sonrasi aksiyonlar i¢in, kaynak yaratacaktir.

Proje sonrasi analiz, en iyi uygulamalarin saptanmasi ve dokiimante edilmesi, bunlarin
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cesitli egitim programlar1 ve konferanslarla ¢aliganlara aktarilmasi ve iiriin gelistirme
prosediirlerine yansitilmasi kurumsal 6grenmenin etkin araglar1 arasindadir (Duarte ve
Snyder, 1997).

Inceledigimiz “Sagdan Direksiyonlu Ara¢” projesi ile, ogrenilmis dersleri,
organizasyon i¢inde duyurmak ve tamitmak adina, kapanisg raporu dokiimantasyonun
hazirlamanin haricinde, egitim programi ve konferanslar yapilmamistir. Kapanig
raporunun ne kadar bilgi tasiyict ve islevsel oldugunu diisiiniirsek, egitimlerle,
konferanslarla pekistirilmis, proje i¢ bilgi ve tecriibelerini duyurma calismalarinin,

isletmeye faydalarini tahmin edebiliriz.
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UCUNCU BOLUM

URUN GELISTIRME SURECLERININ YALIN FELSEFEYE GORE

UYARLANMASI

3.1. Yaln Uretim

1920 yilina kadar diinyada emek-yogun iiretim (craft production) yontemi
uygulanmistir. Emek-yogun iiretim sisteminde ¢ok 1iyi egitilmis is¢i kullanilir. Basit ve
cok amacli arac, gerecler ile tiiketicinin istegine gore her tiir tiretim gerceklestirilir.

[.Diinya Savasindan sonra Henry Ford ve General Motors’dan Alfred Sloan
diinya otomotiv sanayini, yiizlerce yildir Avrupali firmalarin Onciiliigiinde yiirliyen
emek-sanat agirlikli iiretim tarzindan, seri iiretim cagina tasidilar. 1920 yilindan sonra
ise Henry Ford ve Alfred Sloan yigin (kitle) tiretim (Mass Production) yOntemini
gelistirdiler. Bunun sonucu olarak, Birlesik Devletler kisa siirede diinya ekonomisine

hakim olmustur. Yigin iiretim metodu; belirli konularda yetismis profesyonellerin
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dizayn ile vasifsiz veya az vasifli isci kullanarak, pahali ve tek amacli makinelerle
tiretim yapmasina dayanir (Utas, 2001).

II. Diinya Savasindan sonra, Japonya‘da Toyota Motor Isletmesinden Eiji
Toyoda ve Taiichi Ohno yalin iiretim kavramina onciiliik ettiler. Diger Japon sirket ve
endiistrilerinin de bu olaganiistii sistemi kopya etmeleri iizerine Japonya, kisa zamanda
bugiinkii ekonomik {istiinliigline ulasti. Bu sistemde ilk uzmanlasan sirketler Japonya‘da
toplanmistir. Bu sistemin ana amaci, maliyetleri diisiirmek olsa da, sermaye geri doniis
oranini yiikseltmeye ve firmanin toplam verimliliinin arttirllmasinda da, yardimci
olmakdir (Oktem, 2002). Yalin iiretim, Kuzey Amerika ve Bat1 Avrupa‘da yayilirken,
ticari savaslar ve yabanci sermayeye kars1 giderek artan direnis, bunu izlemistir.1980’1i
yillardan bu giine, diinya genelinde, sanayide yalin iiretim sistemine gecis icin yogun
caligmalar devam etmektedir.

Kitle tiretimin ilk uygulandig iilke olan, Birlesik Devletler’de de, yalin felsenin
giinlimiiziin rekabetci pazarinda, bir gereklilik olduguda kabul edilmistir. “The Machine
That Changed the World”  kitabi Womack ve Ross tarafindan 1990 yilinda

Massachusetts’te yayinlanmasiyla da kitleden yalina gegisi gorebiliriz (Fawaz, 2003).

3.2.  Yalin Uretim Sisteminin Teknikleri

i.  Kanban ya da “Cekme” Sistemi,
ii. Kangik Yiikleme ve Uretimde Diizenlilik (Mix Loading and Production
Smoothing),

iii.  Tek Parca Akisi (One Piece Flow),
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iv.  Makineler/Atelyeler Aras1 Senkronizasyon,
v. U Hatlar1 (U-Lines), Shojinka, Is Rotasyonu ve Is Tanimlari,
vi.  Poka-Yoke ya da Otonomasyon (Autonomation),
vii.  Toplam Uretken Bakim (Total Productive Maintenance: TPM),
viii.  Bir Dakikada Kalip Degistirme (Single Minutes Exchange of Dies: SMED),

ix.  Kalite Cemberleri.

3.2.1. Kanban ya da ‘“Cekme” Sistemi

Taiichi Ohno’nun Onciiliigiinii yaptig1 sistem, aslinda son derece rasyonel ve
basittir. Sistem tiimiiyle, bir sonraki tiretim agsamasindaki bir is¢inin, bir 6nceki agsamaya
gidip, kendi iiretim istasyonu i¢in, o an gerekecek miktarda parcayr ‘“‘cekmesine”
dayanir. Onun i¢in bu parcalar1 cekmesi, yani almasi, bir yandan bir onceki istasyon i¢in
“yeni iiretime basla” sinyalidir; 6te yandan da yeni iiretimin ne miktar ve cesitlilikte
olacagin1 belirtir. Bir Onceki asamada, ancak cekilen miktar ve cesitlikte parca
iretilecektir. Aym iliskiler, ikinci istasyonla kendinden once gelen {iciincii istasyon
arasinda da gergeklesir. Dolayisiyla hicbir asama, daha once belirlenmis miktarda
parcanin bir sonraki istasyon tarafindan alinmasindan 6nce yeni parga iiretimine gegmez
ve iretim hicbir zaman istenilenden fazla veya degisik olmaz. “Cekme” olayinin
basladig1 yer son montaj hattidir (final assembly), ve bu hattan baglayarak parcalar

atolyeden atolyeye, ya da yan sanayiden ana sanayi fabrikasina ¢ekilirler (Utas, 2001).
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3.2.2. Kansik Yiikleme ve Uretimde Diizenlilik (Mix Loading and Production

Smoothing)

Kanbanlar kanaliyla yan sanayinin ya da fabrika i¢i atolyelerin JIT {iretime
“cekilmeleri” s6z konusu oldugunda, son montaj hattinda karisik yiikleme mutlaka belli
bir diizen icinde gerceklestirilmek zorundadir. Aksi takdirde, onceki iiretim istasyonlar1
ve yan sanayiler yedek WIP stoku bulundurmak zorunda kalacaklar, sonugta stoksuz
calisma ilkesine ters diisiilecektir. Stok ise bekleme demektir. (Shingo, 1988). O yiizden
miimkiin oldugunca birer palet-parca iiretmeye gayret edilir. Boylesi bir sistem, hem
giinliik tiretim adetlerinin tutturulmasi zorunluluguna ters diismez, hem de bir onceki
istasyonun, montaj hattinin belli bir diizene dayanmayan “cekis” yapmasi durumunda,
yedekte bulundurmak zorunda kalacaklar1 WIP stogunu tutmasini onler. Iste iiretimin
bir siireklilik ve diizen icinde yiiriitiillmesine ve iiriinlerin adet agisindan birbirlerine
oranlarinin olabilecek en kiiclik birimlerde {iiretilmesine, “iiretimde diizenlilik”

(production smoothing) denilmektedir (Utas, 2001).

3.2.3. Tek Parca Akisi (One Piece Flow)

Tek parca akisi ile ilgili basit bit 6rnek inceleyerek, aciklik getirmemizde fayda

olacaktir. “Siirec-Bazli Piston Uretim Hatt1" parca akisi sisteminde, makinelerin

parcalar1 islenme siirecine gore yan yana yerlestirilmesini sekil 24’de bulabiliriz (. Tek-

parca akisina ne kadar yaklasilir, parcalarin siirecler arasinda bekleme siiresi ne kadar
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diisiiriiliirse, toplam islem zamani da o kadar azalacak, yani iiretim o kadar daha kisa

siire i¢inde gergeklestirilebilecektir (Ayperi, 1997).

Kizak Parca Akisi

>

[

n Piston Delme Piston Piston Dis Dis cap ?it..mi§

kafasi etek Pimi cap dlgama | Urun
isleme isleme final
Lebleme isleme

Sekil 24: Siirec-Bazh Piston Uretim Hatt1 Parca AKkisi

i¢ cap
Malzeme |isleme

3.2.4. Makineler/Atolyeler Arasi Senkronizasyon: Toplam Is Denetimi (Full Work

Control)

Tek-parca akisinin gergeklestigi siirec-bazli hat, yada makina, stogun
sifirlanmas1 ya da miimkiin oldugunca kiiciik miktarda tutulmasi icin gelistirilmis en
etkin sistemlerden biridir. Ancak, nasil ki kanbanin sinirliliklart varsa, siireg-bazli
hatlarin kurulmasi da tek basina yeterli degildir. Siirec-bazli hatlarin gercekten etkin
olabilmeleri i¢in, ayn1 hatt1 olusturan makinelerin ¢alisma tempolar1 ya da kapasiteleri-
nin, yani bir islemi tamamlamalar1 i¢in gereken siirelerin de denklestirilmeleri gerekir.
Ornegin, hattaki bir 6nceki makinenin parcay1 isleme siiresi 1 dakika, sonrakinin ise 4
dakika ise, bir sonrakinin tek bir parcayr isleme siiresinde, bir onceki 4 parca birden
isleyecek ve eger makineler durmadan calisirlarsa, sonraki makinenin yaninda
oncekinden gelen parcalar giderek artan miktarlarda birikmeye baslayacaklardir. Bu

durumda “beklemesiz” liretim olan tek-parga akisi1 gerceklesemeyecektir (Utas, 2001).
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3.2.5. U Hatlan (U-Lines), Shojinka, Is Rotasyonu ve Is Tanimlar

Taiichi Ohno’nun bir is¢inin birden fazla makinadan sorumlu olmasi ilkesi, daha
once inceledigimiz tek-parca akisi ve siirec-bazli hat anlayisiyla da birlesince ortaya

cikan yerlesim diizeni “U-hatlar1” (U-lines) olmustur.

3.2.6. “Sifir Hata” Uretime Dogru : Poke-Yoke ve Deney Tasarimi (DOE)

Yalin iiretime gecebilmek i¢in en temel kosul iiretimde kalite konusudur. Yalin
tiretime gore calisiyor olsun ya da olmasin bir¢ok firmanin giindeminin birinci
maddesini genellikle kalite konusu olusturur. Ancak, yalin {iretimi benimsemis
firmalarla, konvansiyonel yaklasimi benimsemis firmalar, arasinda, hedefler ve kul-
lanilan yontemler agisindan, o denli biiyiik farklar vardir ki, “kalite” kavrami cogu firma
s0z konusu oldugunda adeta anlamini yitirmektedir. Gergekten de, konvansiyonel
anlayisa gore calisan bircok firmada %1-5 arasi 1skarta oran1 normal karsilanirken, yalin
tiretimde {iirilin kalitesi icin saptanan asgari hedef “ppm” (parts per million) noktasina
gelinmesi, yani 1skarta oraninin yiizdeler (%), bindeler, hatta on binlerle degil,
“milyonlarla ifade edilecek diizeye indirilmesidir (iiretilen her yiiz/bin/on bin degil, her
milyon parcada kag hatal1 par¢a var). Hatta ppm bile yeterli degildir, nihai hedef “sifir

hata” (zero-defect) noktasina gelinmesidir.
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3.2.7.

Toplam Uretken Bakim (Total Productive Maintenance: TPM)

TPM en yalin ifadeyle, bir fabrikada kullanilan ekipmanin verimliligini ya da

etkinligini (effectiveness) arttirmak ve olasi makine hatalarindan kaynaklanacak

1skartalar1 onlemek amaciyla gerceklestirilen tiim ¢alismalar1 kapsayan bir terimdir.

3.2.8.

1.

2.

Bir Dakikada Kalip Degistirme (Single Minutes Exchange of Dies)

[lk adim ve birinci ilke, bir kaliptan diger bir kaliba gecis siirecinde, makine
durdugu zaman yapilan islerle (internal setup procedures), makine calisirken
yapilan igleri (external setup procedures) saptayip, miimkiin oldugunca cok isi
makine calisirken gerceklestirmeye yonelmektir. Bu yolla zamandan %30-50
arasinda tasarruf saglanabilmektedir. Bunun ig¢in, ilk olarak hali-hazirdaki
uygulamada hangi isler makine durdugunda, hangileri makine calisirken yapili-
yor, saptanmalidir. (Shingo, 1988).

Kalip degistirme siiresinin %50 kadari, bir kalip takildiktan sonra yapilan
ayarlama ve deneme c¢alismalariyla harcanir. Oysa bu zaman kaybi, kalibin ilk
anda tam gerektigi sekilde yerine oturmasi saglanirsa, kendiliginden onlenmis
olacaktir. Burada kullanilabilecek yontemler arasinda kalibin bir dokunusta
(one-touch setup) yerine oturabilecegi ‘“kaset” sistemleri, ya da makineye

eklenecek limit anahtarlar1 sayilabilir.
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3. Kaliplari, makinelerden uzak depolarda saklamak, tasima ile vakit
kaybedilmesine yol acar. Bunun caresi sik kullanilan kaliplari makinelerin

hemen yanlarinda tutmaktir.

3.2.9. Kalite Cemberleri

Kalite ¢emberi, kendi alanlarinda kalite ve diger sorunlar1 saptamak, analiz
etmek ve ¢ozmek igin diizenli araliklarla goniillii olarak bir araya gelen insan
toplulugudur. Kalite cemberi, is giiciinde mevcut olan yaratici ve yeni giicii kavramaya
yarayan bir yoldur. Ayni alanda calisan bir grup is¢inin, sorunlarimi tartismak,
nedenlerini arastirmak, coziim yollar1 onermek ve kendi yetki alanlarim1 kapsadigi
zaman kurtaric1 6nlemlere bagvurmak iizere her hafta bir araya gelmesidir.

Isletmelerde, calisanlar ve yonetim arasindaki iletisimi arttirmak, basta kalite
bunun yaninda giivenlik, verimlilik, is iliskileri, maliyet ve diger problemleri
belirlemek, analiz etmek ve ¢6zmek i¢in periyodik olarak, ayni1 boliimde ya da ayni
problemi yasayan bir grup calisanin, istege bagli olarak, olusturdugu topluluga kalite
cemberi denir. Cemberlerin calisma konular1 kalite, verimlilik, maliyet, is giivenligi vb.
konular olabildigi gibi hizmete yonelik idari konularda olabilir. Anahtar kelime ise

“katilim” olmalidir (Aydemir, 2005).
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3.3.  Uriin Gelistirme Siireci

Yalin iiretimin temeli olan yalinlik felsefisinin iiriin gelistirme siireclerine
uygulanmasinin nasil olmasi gerektigini, anlasilabilir sekilde ortaya koymak icin iiriin
gelistirme temellerini ve bazi alt kavramlarini acmamiz gerekecektir.

Yeni iirlin gelistirme projelerinin organizasyonu icin resmi ve yazili prosediiriin
mevcudiyeti Kobi’lerde %55 dolaylarindadir ve bu prosediirler proje ekibi elemanlarina
ender olarak iletilmektedir (Ulusoy, 2008). Tanimli olmayan iiriin gelistirme siirecleri
kullanilmakta olan Kobi’lerde ilk adim siiregleri tanimli hale getirmek, sonrasinda yalin
felsefeye gore modernize etmek ikinci adim olmalidir.

Bu siirecin baslangicinda, satis yapmayi hedeflenen pazarlardaki rakipler,
irinleri, kaliteleri, fiyatlar1 ve Ozellikleri hakkinda arastirma yapmak gerekmektedir.
Dis goriiniigleri, ambalajlar1, dokiimanlari, iiriiniin 6zelliklerini, tiretim yontemlerini ve
malzeme miktarlarin1 bilmek, 6grenmek gerekir. Bu 6grenme safhalarini, sistematik bir
sekilde incelemek gerekir.

Uriin gelistirme sonucunda pazara sunulacak iiriin, rekabet¢i olmalidir ve
yenilik¢i 6zelliklere sahip olmalidir, ama ayni zamanda,

1) En kisa zamanda pazara sunulmalidir.
2) Pazarda, miisterinin kullanimi sirasinda aksakliklar arizalar ¢ikarmamalidir ve
bunlar1 gidermek icin énemli dl¢iide tasarim degisikligi gerektirmemelidir.

3) Kimsenin tescilli tasarimini ve patentli bulusunu lisanssiz olarak icermemelidir.
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3.3.1. Pazara Sunum Siiresi

Uriinii gelistirme fikri kafalarda belirdigi andan, satisa sunuldugu ana kadar
gecen siire, endiistriyel tasarim ve Ur-Ge siirecleri igin harcayacagimz siiredir. Bu
siireye Pazara Sunum Siiresi-PSS ad1 verilmektedir. Diinya’da Ingilizce olarak “Time to

Market TTM” ad1 yaygindir.

3.3.2. Pazara Sunum Sonrasi (PSS) Sorunlar

Tasarim siirecinde, miisteri istekleri ve kullanimina ait her bilginin alindigina
emin olunmasina, bunlart dogru olduguna inanilmasina ragmen, {riin pazara
sunulduktan sonra bazi sorunlar ortaya cikar. Dolayisiyla Ur-Ge faaliyetlerinin ¢ok
onemli bir asamasi da iiriinlerin kullanimi1 sirasinda karsilasacagi, sartlarin belirlenmesi
ve bu sartlara gore iirliniin denenmesini saglayacak, dogru deneme yoOntemlerinin

gelistirilmesidir.

3.3.3. Tasarmmn Ozgiinliigii

Tasarim 0Ozgiin olmalidir, baskalarinin yaptigi tescil edilmis tasarimlar1 ve

patentli buluslar1 kullanmak gerekiyorsa, bu bilgiler yerine kullanilacak, isletmeye ait

bilgiler yoksa, olanlardan lisans alinmasi gerekir demektir. Bunun icin de kaynak

ayirmak gerekebilir. Uriin gelistirme siireclerinde yer alan bir basamak olarak kabul
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etmek gerekir, sekil 25’de gerekli basamakta yer aldig1 gibi, kabul edilmesi, uygun

olacaktir.

3.3.4. Tersine Miihendislik (Reverse Engineering)

Tersine miihendislik, rakibin piyasada satilan iiriiniinii satin alinip, isletme
icerisinde miihendislik diizeyinde, sistematik olarak incelenerek, iiriiniin islevleri
hakkinda, iiretimi hakkinda ve malzemesi hakkinda bilgi edinmektir.

Avrupa’nin 500 biiylik firmasi genelde rakiplerini en onemli yeni iiriin fikir
kaynagi olarak gormektedir (EIMS, 1995). Buradan yola ¢ikarsak rakiplerin {iriinlerini
incelemek ve tersine miihendislik caligmalar1 yapmanin isletmenin gelecegi i¢in onemli
oldugu sonucuna varabiliriz.

Paydaslarin soylediklerini ve miisterilerin isteklerini gozden gecirmek ve bunlari
mithendislik diline ¢evirmek, yani miisteri “bu cihazin kenar1 hep elimi acitiyor”
diyorsa, sizin terciimeniz ‘“‘cihazin kenarmma 5 mm’lik bir radyus verilecek” bi¢cimine
getirmek tasarimla ugrasanlar i¢in 6nemlidir.

Artik, {iriiniin goriiniisii ve kullanicisina uyumu ile ilgili olarak endiistriyel

tasarim agamasina gelinmistir.

3.3.5. Endiistriyel Tasarim

Miisterinin istekleri dogrultusunda, kagit veya ekran iizerinde yapilan, bir¢ok
eskizin, aralarindan birinin se¢imi yapildiktan sonra, uygun goriilenlerinin, ii¢ boyutlu

ornekleri yapilabilir. Buna, bilgisayar ortamindaki, “mockup-mokap” denmekle beraber,
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“Sagdan Direksiyonlu Arac” iiriin gelistirme projesinin, detayli incelendigi boliimlerde,
bunun imal edilerek Ar-Ge boliimiinde saklandigi tipten farki, gercek ve dokunulabilir
olmamasidir. Mock-Up c¢alismasi, tasarlanan iiriin gruplarinda, biiyiik iiriin gelistirme
projelerinde, gorsel acidan bircok fikri, veren bir yontemdir.

Bilgisayar ortamindaki 3D “mock-up’’lar1, yan yana koyup, otorite kisilerden,
fikirler alindiktan sonra, gereken degisiklikler yapilir. Bu secim siireci, bir adet en iyiyi
elde edinceye kadar devam edilir, ikinci ve iigiincii sirada secilmis olan tasarimlart da

mutlaka belirlemek gerekir.

3.3.6. Uriin Tasarim Asamasi

Tasarimin Ur-Ge siirecinin 6nemli bir asamasi oldugu, daima goz Oniinde
tutulmalidir. Bu asamada tecriibeler, miihendislik bilgi ve deneyimleri, kitap,
kataloglardan edinilecek bilgiler 6n plandadir. Tersine miihendislikten elde edilenler, bu
asamada iiriine yansitabilir, buluslar uygulamaya koyulabilir. Iste bu noktada parcalarin
nasil iiretilecegini ve bunlarin birbirine nasil baglanacagini, yani iiretimin nasil olacagi
diistiniilmelidir.

PSS’nin azaltilmasi i¢in Ur-Ge siirecinin paralelinde yiiriimesi gereken diger bir
siirec de, iiretim arac ve gereglerinin hazirlanmas: siirecidir. Bu siirecin Ur-Ge siireci ile

es zamanli olarak ilerlemesi gerekir.
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PSS’yi, uzatan cok kez bu siirecin Ur-Ge siirecinin sonuglanmasini bekledikten
sonra baslatilmasidir. Giiniimiiz olanaklar1 bu iki siirecin beraber gelismesine imkan

sagliyor. Ur-Ge siireci tamamlandiginda, iiretim yatiriminin hazirlanma siireci, biiyiik
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Olciide tamamlanmis oluyor. Bu uygulamaya, “Es Zamanli Miihendislik” (Concurrent
Engineering) denmektedir. Uriiniin maliyetini belirleyen unsurlardan biri malzeme ise,
harcanacak is¢ilik ve iiretim i¢in gereken yatirim malzemenin maliyetini, dolayisiyla
karliligimi ve rekabet giiciinii belirler. Burada akilda tutulacak 6nemli husus, iiriiniin her
boliimiiniin tasarimin1 yaparken, iiretimi i¢in gerekli ara¢ ve gerecleri tasarlayip
iretecek kisiler ile beraber caligmaktir. Es zamanli miihendislik uygulamalari, mekanik
parcalar, elektrik, elektronik, kimyasal ve hatta yazilim alanindaki biitiin iiriinler i¢in
yapilabilir.

Parcalarin, teknik resimleri, bu siire¢ sonunda elde edilecektir. Uriin yukarida da
vurgulandig1 gibi ister biiyiik veya kiiciik, ister karmasik veya yalin bir iirin olsun
isterse bir hizmet sunumu seklinde olsun, parcalarinin, boliimlerinin tasarimi daima
tiriinlin biitliniinden baslamalidir; biitiindeki konumu ve islevi goz Oniine alinarak
parcalarin sekilleri ortaya cikartilmalhidir, komsu parcalar1 (cevre geometrileri) ile
iliskisi belirlenmelidir. Uriin tasariminda iiriiniin biitiin parcalarinin goriilecegi taslak
olmalidir. Bir makinenin, aracin, tasariminda ‘“Montaj Resmi” olarak adlandirilan biitiin
parcalarin goriilebildigi bir teknik resim olusturulmasi mecburidir. Biitiin parcalarin
birbiri ile boyutsal iligkileri ve birindeki degisikligin digerine etkisi bu resimde
goriilmelidir.

Malzeme ve iiretim siirecleri irdelenerek yeni malzeme ile yeni bicimler ile
tasarlayip, yerine uyup uymadigina bakmak gerekebilir. Parcalarin olgiilerini Ur-Ge
siirecinin bu asamasinda elde edilmektedir. Bilgisayar destekli tasarimda kullanilan

programlar (CAD) zaten bu yonde bir siire¢ akisini esas almaktadirlar.
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Parcalarin olciilerine (iiriin, hizmet ise diger hizmetler arasindaki yerine ve
iliskisine) ait bu on bilgi elde edildikten sonra, islevsel gorevlerine gore boyutlarinin
irdelenmesini yapmak gerekir.

Bir¢ok seyi on kabuller halinde miihendislik hesaplamalarina katmak, hesap
sonuglarini iiriiniin  benzerini/prototipini yapmak ve bu benzer/prototipi kullanilma
sartlarinda denemek gerekir. Deneylerden elde edilen 6l¢iim sonuglar1 hesaplamalar ile
karsilagtirilir. Bu siirec yeniden hesap, yeniden prototip yaparak ve sonra yeniden
deneyerek aradaki fark makul bir diizeye ininceye kadar devam eder.

PSS’i azaltma baskisit ve bilisim teknolojilerindeki ilerleme, dogadaki bir¢ok
olay1 bilgisayarlarda sanal ortamda taklit etme olanagi sunmaktadir. Artik ticari bir
aracta kullanilacak disli milini egen kuvvetlerin ve buran momentlerin ne oldugunu o
tiriinii  bilgisayarda calistirarak bulmak, muhtelif malzemeler i¢in ne olacagini

belirlemek miimkiindir.

3.3.7. Bilgisayar Destekli Miihendislik

Bilisim teknolojilerinin sagladigi bu tasarim yOntemine veya gerecine
simiilasyon veya benzesim denmektedir. Gerek bilgisayar destekli tasarirm (CAD)
gerekse simiilasyon yoOntemlerinin toplamina bilgisayar destekli miihendislik (CAE)
denmektedir. Boylece, sanal prototip olusturma ve sanal deneme siirecini bir arada
yuriittiigii icin simiilasyon yontemi, pazara sunma siiresini (PSS) hizli bir sekilde
azaltan, bir gere¢ olarak deger kazanmistir. Ayrica liriiniin ve pargalarinin islevlerini
yerine getirirken Ustlendikleri yiikleri daha hassas belirledikleri i¢in gereken dogru

nitelik ve nicelikteki malzemeleri kullanimini saglayacak, maliyette azalma elde
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ederken {iiriiniin, kullanicinin elinde giivenli, giivenilir ve dayanikli olmasini garanti
altina alinmasina yardimci olacaktir. Ancak beklenen faydaya ulasmak icin, bilgisayar
destekli miihendisligi ve geleneksel miihendislik yontemleri ile beraber kullanilabilir.
Izlenebilecek giincel, asamalar sunlardir

1) Bilgisayar Destekli Uriin Gelistirme U¢ Boyutlu Sayisallastirma

2) Sanal Prototipleme

3) Hizh Prototipleme

4) Hizh Kaliplama

5) Bilgisayar Destekli Miihendislik. (CAE)

3.3.8. Prototipler

Simiilasyon yontemleri, her zaman 6n kabuller yaparak calisir. Sanal ortamda
prototip liretme ve simiilasyonlar ile deneme olanagi olmasina ragmen, dogal olarak
iriiniin calisma ortaminda, gorecegi zorlanmalari, fiziki bir prototip iizerinde denemek

istenecektir. Simiilasyonun dezavantajlari:

1) Modelin ¢6ziimii i¢in bilgisayar gerekmektedir,
2) Higbir zaman optimum sonuca ulasilamaz,
3) Bilgisayar zamani nedeniyle pahali bir ¢6ziim teknigidir.
(Sarikaya, 2005)
Prototip ise su faydalar saglayacaktir,

1. Tasarim sirasinda belirlenen 6zellikleri, elde edip edilmedigini sitnama olanagi,
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2. Tasarim sirasinda yapilan kabullerin gecerliligini sitnama olanagi,

3. Birden cok prototip iiretip se¢ilmis kullanicilarda deneme olanagi,

4. Bir dahaki sefere benzer bir {irlin icin prototip yapmadan karar verme
yeteneginin gelismesi.

Prototip iiretiminde hedef, iiretimden 6nce, tiretim hatlarindan, satisa hazir {iriine
her seyi ile en yakin olan bir iiriinii, cok hizli bir sekilde elde etmektir. Bu, kolay
ulasilabilecek bir hedef degildir. Prototipleri iiretim hatt1 kalitesinde iiretebilmek icin,
tiretimdekinin benzeri ara¢ ve gereglere gerek vardir. Bunlarin yapilmasi her seyden
once uzun zaman alir. PSS (Pazara Sunum Siiresi) bakimindan sakincalidir. Bu ara¢ ve
gerecler, iiriin ve parcalarina ait, zaten sanal ortama girilmis olan bilgilerden yola
cikarak, saatler i¢inde gercegine cok yakin malzemeler ile pargalar iiretebilmektedir.
Giinler mertebesinde bir siirede pilot iiretime elverisli kaliplar iiretilebilmektedir. Ancak
prototipi olamayacak biiyiikliikte veya tek bir kere iiretilecek iiriinler i¢in de bir 6lgekle
kiiciiltiilmiis prototipler, eger {izerinde calisilan iiriin i¢in gereken bir iiretim siireci ise
pilot iiretim tesislerini, yapmak gerekebilir. Bu noktada hizli prototip yoOntemleri
kullanilabilmektedir. Biitiin bunlarin yapilmasinda, uyulmasi gereken kural ilk seferde
dogruluk ve hizdir. Dolayisiyla geleneksel yontemle de yapilsa prototip iiretimi iyi bir

hayal giicii ve bilgi gerektirmektedir.

3.3.9. Denemeler (Testler)

Deneme amaciyla yapilan, pilot iiretim asamasinda ortaya c¢ikan {riinlerin

kontroliinde, 6lgme deneme cihazlarina gerek vardir. Ortaya ¢ikan iiriiniin bu agsamada
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Ur-Ge siirecinin bagindaki, beklentileri karsiladigindan emin olmak icin denemek
gerekmektedir. Ur-Ge siirecinin geregi gibi sonug verip vermedigi nihai prototiplerin,
pilot iiretimden ¢ikan iiriinlerin 6zellikleri, bu l¢iimlerle saptanacaktir. Omiir deneyleri,
iiriinii beklenen omrii boyunca calistirmaktir. Yahut bozuluncaya kadar calismaya
birakmaktir. Ancak, 200-300 bin kilometre 6miir beklenen, ara¢ motorunun émriinii bu
kadar siire calistinip 0grenmek pratik degildir. Bunun i¢in {iriinii veya bir parcasini
kullamim sartlarindan, daha zorlu sartlarda c¢alistiracak ve elde edilen sonuglari
degerlendirip o iirliniin veya parcasinin omrii hakkinda bir fikir edinilmelidir. Bu
deneylere hizlandirilmig Omiir deneyleri adi verilir. Bu deneylerde uygulanan zorlu
sartlar ve degerlendirme yontemlerinin bir kismi standartlarda belirtilmistir. Ancak bu
calisma yeteri kadar basarili olmayabilir. Hizlandirilmis 6miir deneyleri Ur-Ge siirecinin
en karmagik asamalarindan biridir. Bu oOl¢iimler ve bu deneyler i¢in her iiriine 6zgii
belirlenmis standartlar ile tarif edilmis sartlarda yapilacagi icin, bu sartlar1 saglayan
donanim ve alt yapist olan laboratuar gerekmektedir. Bazi iiriinler i¢in ve bazi pazarlar
icin bu laboratuarlarin akredite edilmis olmalar1 bile istenilebilir, gerekli hazirliklarin bu
safthadan 6nce tamamlanmis olmas1 gerekir.

Uriinii, pazara sunmadan Once Ur-Ge siirecinin 6nemli bir asamas1 daha vardir.
Kitle iiretiminde ilk partinin sonunda, tek iiretilen iiriinlerde de isletmeye alma islemi
siirecinde yapilan Ol¢iim ve deneyler, iiretim araclarinin onaylanmasina da yardimci
olur. Biitiin bu faaliyetlerin maliyeti, iiriin satildiktan sonra dogabilecek sikayetleri

giderme, maliyetinden diigiiktiir.
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3.3.10. Ur-Ge ve Proje Yonetimi

“Ur-Ge bir siiregtir’, diger yandan “XXX” iiriiniiniin gelistirilmesinden
bahsediyorsak bu bir “XXX iiriinii gelistirilmesi projesidir’. Projenin siireci Ur-Ge
siirecinin asamalarini igerir, proje yonetim esaslarina gore yonetilmelidir. Projelerin
yonetiminin PSS’nin (Pazara Sunum Siiresi) azaltilmas1 ile ne denli ilgili oldugu cok
aciktir.

Isletme ne kadar kiiciik olursa olsun, Ur-Ge’de calisacak bir kiside olsa,
yapilacaklari, bir proje mantig1 icinde yiiriitmek gerekir. Projenin kritik asamalarinin
(Kilometre Taslar1) neler oldugu projeyi olustururken kestirilmeli, bu asamalarin
tamamlanacagi tarihler on goriilmelidir. Her kilometre tagina geldiginizde yapilanlarla,
planlananlar uyum icinde mi? Kontrol edilmelidir. Eger isler iyi, hizli gitmisse, iiriiniin
satisa arzi1 One c¢ekilebilir, ve diger siireclere bakilabilir. “Sagdan Direksiyonlu Arac”

projesinin incelemelerinde detay bulabiliriz.

3.4. Yaln Uretim Tekniklerinin Uriin Gelistirme Siireclerine Uygulanmasi

Yalin iiretim uygulamalarina nazaran, iiriin gelistirme siireclerini yalin hale
getirmek daha kolaydir. Yiiksek yatirimlar, ¢oziilmesi gereken cok karmasik olaylar
yoktur. Giiniimiizde bir¢ok firma biitcelerinden az da olsa yalin iiriin gelistirmelerine
kaynak saglamaktadir.

GOz Oniine alinmasi1 gereken seylerden birisi de c¢ok fazla basite

indirgenemeyecek bir uygulama olmasidir. Bir¢ok fabrikada veya isletmede {iriin
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gelistirme siirecleri hi¢ degismemis haldedir. Ayrica insan faktorii hesaba katilmali ve
dogal olarak ilk degisimde karsilagilacak kars1 koyma girisimlerini kabul etmek gerekir.

Sirket yonetiminin verecegi tam destek bu gibi durumlarda hizli ilerleme
gostermede fayda saglayacaktir. Fabrikada yalin iiretimin ugrastigi problemler genelde
parca sayilari, par¢a sayilarinin fabrikada dagilimi gibi noktalardir. Oysa yalin iiriin
gelistirmede ugrasilan noktalar parcalardan ziyade veriler ve bilgilerdir.

Ofislerde, {iriin gelistirmenin basladigi noktalarda, yalin prensiplere gore
diizenlenecek konularin hangileri olduklarini belirlemek cok daha zor olacaktir. Pargalar
ve bilgi arasindaki iligkiyi simgeleyen sekil 26’da da gorecegimiz gibi, iirlin gelistirme
tamamiyla bilgi saglamak iizerine kuruludur. Uriin gelistirme siireclerinde karsilasilacak
konular, bilgi elde etmek, bilgileri birbirleri arasinda doniistiirmek, bilgileri

biitiinlestirmek olacaktir.

' ‘ Uriin
Fabrikadaki Gelistirmedeki
Siirecler Siire¢

v

* Parcalarin tiretimi
* Parcalarin montaji
* Parcalarin testi

* Bilginin elde edilmesi
* Bilginin formunu degistirmek
* Bilgileri biitiinlestirmek

v

v

Anahtar Ciktilar Anahtar Ciktilar
Uriin (Parcalar) Uriin Tanim1
(Bilgi)

Sekil 26: Fabrika ve Uriin Gelistirme Siirecleri Arasindaki fliski
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3.4.1. Uriin Gelistirme Siireclerinde Kayiplar

Yalin iiretimde kayip olarak karakterize edilen “de§er katmayan aktiviteler”

iiriin gelistirme safhalarinda da vardir ve tablo 7°de gosterilmektedir.

Tablo 7: Uriin Gelistirme Siireclerinde Kayiplar (Parca Tanimi)

Kayip Cinsi

Uriin Gelistirme Kayiplar

Aksakliklar

Sekil hakkinda hatali bilgi

Miihendislik Projelerin, ¢izimlerin hatal1 ¢iktilar

Fazla Uretim

Fazla rapor ciktis1 almak

Uriin olarak asla iiretilemeyecek tasarimlar

Datalarin prototip i¢in, ¢ikti alacak boliime transferi

Transfer
Bir boliimden diger boéliime bilgi aktarma, Doldurulmasi gereken
formlar
Aylik, haftalik, yapilmasi gereken rutin isler (Hesap kesimleri,
Bekleme
faturalar)
Envanter | Islemleri bitmemis, raporlar. Faydalanilamayan, kullanissiz veriler.
Hareket Gereksiz analizler. Gereksiz, islem basamaklari.
Onaylamalar, imza gereksinimleri
Yontem

Ihtiya¢ duyulmayan dosyalarin, ¢iktisinin alinmasi veya gonderilmesi
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Yanlis cizimler, verileri tekrar olusturmak, onay alma siireleri, gibi kayiplarin
hepsi iiriin olusturma siireglerinde yer alan temel orneklerdir. Bir karsilastirma olmasi
amaci ile yalin iiretim sistemine gore iiretilen bir parcadaki kayiplar1 gosteren icerigi
tablo 8’de gorebiliriz.

Tasarlanan iiriiniin, projenin, parcanin ¢iktr haline getirilmis ilk hali olan “Blue
Print”, referans resim olarakta bilinir. HUR A.S. firmasina ait, miisteri istegine uygun

nihai iirliniin, gelistirilmesinin, iiretime hazir edilisinin, akisini, sekil 27’ de bulabiliriz.

Tablo 8: Yalin Uretim Sistemine Gore Fabrika Kayiplar1 (Parca)

Kayip Cinsi Fabrika Kaybi

Aksakliklar |Fonksiyon testinden gecemeyen, Referans tasarima, ol¢ii hatali parcalar

Fazla Uretim | Kullanima uygun olmayan 6zelliklere sahip parcalar

Transfer | Bir makineden digerine parca tasimak

Bekleme | Bir kismi islenmis parcalarin, atolye zemininde diger islemi beklemesi

Envanter |Satin alma islemleri, heniiz yapilmamis bitmis, bekleyen parcgalar

Hareket | Gereksiz islem basamaklari

Yontem | Parca arastirmalari

Sekil 27°de, Blue-print ve sonraki tiim iiriin gelistirme siireclerinin, degisiklik
paket calismalart olarak, ilerleyisini gorebiliriz ve 3. basamaga kadar olan boliimiiniin

detay1 sekil 28 ‘dedir. Uretim siiresi 29,3 giin, islem siiresi ise 2.75 saattir.
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Degisiklik Calismasi ile Uretime Baslama Arasindaki Adimlar

=

]

Degisiklik karar1

<&
€
<&
l

-

Degisiklik teklifi

-

)

Degisiklik onay1

-

Konseptin
detaylandirilmast

=)

Degisiklik ret

AA

L]

-

Teknik ¢alisma /
Gelistirme

=]

]

=]

]

1

=

-

Degisiklik
gahsmam 0nay1

-

Gecerlilik
tarihinin onay1

-

Uretim uygulama
tarihinin verilmesi

-

Uretimde
uygulama

1l

Uretim gelistirme
istegi

g 44

Degisiklik
Caligsmas1 Ret

Onay uygulama
ret

Uretim uygulama
ret

Sekil 27: HUR A.S. Uriin Gelistirme Degisiklik Paketlerinin Akist
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/N
>

= Envanter

= Bilgi Akigi

‘:> = Uriin Akigi

AN
QO 4 Dokiiman O

Dokiiman Takip
Sistemi

/N

I:I 45 Dokiiman I:I

Uretim s
Islem sl

<> 7 Dokiiman
>, <

resi =29.3 glin
resi = 2.75 saat

/N

[ [

. Degisiklik )
Degisiklik . _ istek Dokdmani
teklif Isin Teknik formunun Onaylarin serbest
formunun g6zden g6zden birakma

oy ) : hazir alinmasi . :
onay gegirilmesi gegirme edilmesi islemi
islemi
8.7 glin 5.1 glin 13.2 giin .7 gin 1.6 glin

12 dak. 8 dak. 14 dak. |_| 126 dak. 3 dak. 2 dak.

Sekil 28: Degisiklik Calismasinin Baslangic Onay Siirecleri Deger Akisi

Toplam |Teklif Uretimdeki Paylan
Bekleme Siireleri a7 5.1 13,2 07 16 29.3 0,996 "%99,6
islem Siireleri 00053 00055 001 nos 0,002 00013 0,1171 0,004 %0,4

O Bekleme Sireleri

Biglem Sireleri

Degisiklik Teklifi Onay

Bekleme Sireleri; 99 60%

iglem Stireleri; 0,40%

Sekil 29: Degisilik Teklifi Onayinda Bekleme ve Islem Siireleri Yiizdeleri
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Uriin gelistirmedeki bu deger akis1 gosteren haritanin yaninda, elektrik anahtari
yapan bir iiretim tesisindeki, elektrik anahtari iiretiminin tiim adimlarin1 gosteren

haritay1, yani Sekil 30’u inceledigimizde ise, tablo 9 daki karsilastirmay1 yapabiliriz.

[I[II:> = Bilgi Akis Uretim siiresi = 30.1 giin

) Islem siresi = 11.6 saat
|:> = Uriin Akisi

Uriin gelistirme e m
oKib @“\\ Proje Yoneticisi @

N
G
Parca
Tedarikgisi
i Ekipman
I Uriin ve techizat
intiyaclarin )@ tamim & %@ Detayli WQ montai, |:> Test ve
tanimi tasarim o Onay
Hazirlik ardndn
ingasl
3.5 giin 16.3 glin .6 glin

9.7 gun

1.1 saat 2.4 saat. 6.9 saat .8 saat .4 saat

Sekil 30: Tiim Uretim Adimlar
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Toplam |Uriin Olusturmada Paylan

Bekleme Siireleri

35

16,3 a7 0f&

30,1 0,984 %984

Islem Siireleri

0,045

01 0,29 0,033 0,016

0,484 0,016 %1,6

O Bekleme Sdreleri

Biglem Sdrelar

Urun Olugturma Sureci

O Bekleme Sdreleri

Biglerm Sirelet
1,58%

93,47%

Sekil 31: Uriin Olusturma Siireclerinde Bekleme ve islem Siireleri Yiizdeleri

Tablo 9: Uriin Gelistirme ve Uretim Akis Haritalarin Karsilastirmasi

Uriin ile ilgili islem

Deger Katan

Deger Katmayan

1. Miisteri Istekleri

dogrultusunda bilgi edinme,

1. Referans kitap aramak,

2. Tasarim ve

URUN
2. Miihendislik hesaplari, dokiimantasyon i¢in
GELISTIRME
3. Analiz, yapilan ofisin diizenli hale
4. Olciilendirme. getirilmesi.
1. Zaman harcanmasi
) 1. Donanim ve techizatlarin, gereken testler,
URETIM

montaji.

2. Onay almak icin

harcanan zamanlar.
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3.5. “Sagdan Direksiyonlu Arac” Projesindeki Uriin Gelistirme Kayiplari

Uygulama 6rnegi olarak se¢ilmis olan “Sagdan Direksiyonlu Arag¢” projesindeki
tiriin gelistirme faaliyetlerindeki, gecikmelerede 3. boliimde deginmistik. Gannt
cizelgesi ile olusturulmus ve gelistirme safthalarini gosterir “Sagdan Direksiyonlu Arag
Liner’in Pazara Serbest Birakma Plami”nda, yani sekil 21’de, otobiisiin
dokiimantasyonunun gecikmesinden, bir baska deyisle, dogru teknik resimlerin
hazirlanmasindaki  gecikmelerden, {irlin  gelistirme c¢alismalarinin  bir  tiirli
bitirilememesinden kaynaklanmaktadir.

Bitirilememesindeki nedenler arasinda,
. Miisteri isteklerinin net olarak 6grenilmesi icin ve Ogrenildikten sonra
diizeltme islemleri i¢in zaman harcanmasi, iilke veya alic1 firmanin baslangicta
tam arastirilamams sinirlamalarinin (Ornek olarak cekme halatinin Isvicre’de
zorunluluk olarak araglarda bulunmasi gerektigi, buna bagh olarak tamponda
yiizey calismas1 gerektiginin anlasilmasi) “Blue-Print” ¢iktiktan sonra
ogrenilmesinden dolay1 yeni versiyon yaratilmasi i¢in zaman kaybu,

° Uretimdeki montaj onaylarmn ilgili birimler tarafindan beklemelerle

tamamlanmas1 (Evrak akisimi elden tasimalarla yaparak), teknik-kalite-lojistik

gibi diger boliimlerle koordinasyonsuz calismadan dolay1 yasanilan gecikmeler,

. Lojistik boliimiiniin ilk tasarlanan iirline gore stoklama yaparken ikinci

versiyonun ortaya ¢ikmasindan dolayr zaman kaybetmesi, yan sanayi ve kalite

kontrol boliimleri arasinda hizli kurulamayan iletisimden dolayr zaman kayiplari,
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. Muhasebe ile ilgili is takibi boliimlerinin ilk version, “Blue-print” teki
parcanin is¢iligini ve maliyetini hesaplamasidan sonra yeni versiyonlara gore
tiim bu hesaplarin tekrar yapmasi,

° Teknik boliimlerdeki sorumlularin her versiyon icin ayri ayr1 yapmak
zorunda oldugu elden ulastirilan, parca parca olan, degisikliklere teker teker
onay vermesinden dolay1 gecikmeler,

. Dokiimante edilmesi icin gerekli boliimlerin sorumluluklarini ek siirelerle
ve gecikmelerle tamamlamasi. Bu siireyle beraber, yeni versiyonlardan dolayi
olusan ikinci ve ligiincii kez yapilan diizeltme siireleri. Bundan kaynaklanan,
yeni bir montaj resmi hazirlayip, yazicilardan ¢ikti alip, sisteme tarayici vasitasi
ile yiikleme, teknik dokiimantasyon onay boliimiine birer ornek gonderme gibi
islemlerin tekrar tekrar yapilmasindan dolay1 gecikmeler,

° On denemelerin Ar-Ge boliimiinde goriilmesi icin yapilan ufak test
diizeneklerinin yapiminda harcanan zamanlar ve sonrasindaki versiyonlara ait
tekrar zamanlari,

. Kagit iizerinde analiz ve FEA yani sonlu elemanlarla analiz programlari
ile tasarlanmig parcalarin teker teker sicaklik ve yiiklemelerle, dis kabuk
sekilleri, et kalinliklari, malzeme tiplerinin karar verilmesi ve her bir versiyon
icin bu iglemlerin tekrar yapilmasindan kaynaklanan gecikmeler,

. Cad programu ile 3D olarak yapilmig parcalarin, hareket kabiliyetleri ve
dis Olciilerinin neler olmasina karar verilmesi ve her bir versiyon i¢in tekrar bu
kararlarin verilmesinde harcanan zaman kayiplari, tasarim boliimleri arasinda

akisin yavas olmasi,
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. Diger iilkelerdeki  boliimlerin, tasarim  sorumlulugunda olan
degisikliklerin, iletisim kurmada yasanilan giicliikleri ve bitmis datalarin
transferlerinde yasanilan bekleme siireleri (mail boyutlarina sigamayan 3D
verilerin kargo ile gonderilmesi gibi),
. Yan sanayi firmasinin kompozit malzemeler iizerine yeteri kadar
tecriibesinin olmamasindan kaynaklanan kalite sorunlari ve bu siireyi daha da
uzatan iletisim makanizmasinin zayifligi,
vardir. Gecikme siiresi olarak verilen ve gelistirme ile alakali olan dokiimantasyonla
anilan is paketini, sekil 21’de inceleyebiliriz. 12 aylik gecikmesinden dolayi, diger is
gruplarinin ileri Otelemesi, ilk montaj ve seri montaj onaylarinin belli oranda

gecikmesini ilgili sekil 32 ‘de asagida gorebilmekteyiz.

Liner RL

|Tonlam Proie Siiresi
|I{nnsept Safhasi

. |6n seri Aracin Tanimlanmasi

. |6n bilgenin Mock-Up'imin Hazirlanmas:

. |6n seri Aracin Dikiimantasyonu
. Kilometre Tag - Konsepti Serbest

Seri Uretim

(D itk Montaj onay
(D [seri Montaj P21
(™ [seri Montaj P22

i: :i |Pazara Serbest Birakma

Sekil 32: “Sagdan Direksiyonlu Arac” Projesi Detay Gosterimi

Gecikmeler, “A” ile simgelenen gelistirme siireclerinin 12 ay uzamasi ve bunun

devaminda “B” ile simgelenen ilk montaj onayi, “C” ile simgelenen ilk aracin seri

montaj tarihinin 1 ay ile 4 ay arasinda uzamasi ile, yasanmaistir.
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HUR firmasina ait “Sagdan Direksiyonlu Arag¢” projesi yonetici, firmadaki {iriin
gelistirme siireclerindeki yavaslig1 goz 6niine almadan (yani %98 lik islem basamaklari
arasindaki bekleme siirelerini) hazirladigi, bitmesini 6n gordiigii tarihten itibaren, 12
aylik gecikme yasamasindaki nedenleri, bu proje i¢in incelememiz gerekirse asagidaki

oranlar1 bulacagiz.

"Sagdan Direksiyonlu Arag" projesinde Urlin Gelistirme Siireglerinde Beklemeler Oran %
Miigter istekleri belirsizlikler ve agifa cikarmak icin beklernelar 5
Uretirn-mantaj onaylannda kaordinagyansuzluktan kaynaklanan beklemeler 8
Lojistik Bolomindn yeni drin igin hazidik ve anay sireleri i
Uriin maliyetlerinin hesaplanmaszinda ve malivet onayinda heklenen siireler 1
Teknik geligtirme ekiplerinin sorumlulannin onaylan 1
Dikimantasyon igin gerekli olan evrak iglemleri ve beklemeler 30
Ar-Ge'hin her bir dedisiklik icin ufak mock-up yapmas 8
Analiz galigmalan, referans ve kaynak arama ile gegen sireler 2
iligkili, hoyutsal, 30 data defisikliklerinin gelistirme baliimleri arasinda beklemesi 20
Dider iilkelerdeki geligtirme galigmalanndan kaynaklanan beklemeler 5
‘fan sanayinin kalite ve tecribe eksiklerinden kaynaklanan koordinasyonsuz beklemeler 10
TOPLAM 100
O Yan sanayinin kalite ve | Misteri istekleri
tecribe eksiklerinden belirsizlikleri ve agifa
kay_naklanan Gikarmak ign beklemeler m Uretirm-montaj anaylarnda
koordinasyonsuz 5

koordinasyonsuzluktan

beklemeler, 10 kaynaklanan beklemeler, 5

mDider lkelerdeki gelistirme
calismalanndan
kaynaklanan beklereler, 5
m iligkili, boyutsal, 30 data
dedigikliklerinin geligtirme
bélimlen arasinda
beklemesi ; 20

O Lajistik Baldminin yeni
irdin igin hazirhk ve onay

O Uriin maliyetlerinin siireleri, 7

hesaplanmasinda ve
malivet onayinda beklenen

O Dokiimantasyon igin gerekli
yon iein g siireler; 1

olan evrak iglemleri ve

D Analiz caligmalan, referans beklemeler, 30

ve kaynak arama ile gegen
siireler; 2

W Teknik gelistirme ekiplerinin
B Ar-Ge'nin her bir dedigiklik sorumlulannin anaylar; 4
igin ufak maock-up yapmasi,
8

Sekil 33: “Sagdan Direksiyonlu Arac” Projesinin Ur-Ge Siireclerinde Beklemeler

Sekilde agirlik, dokiimantasyon, 3D gelistirmeler, Ar-Ge ve yan sanayi kaynakli

beklemelerde oldugu goriilmektedir. Dolayist ile yapilmasi gereken iriin gelistirme

stireclerinde iyilestirme ¢alismalarinin, buralarda yogunlastirilmas: gerektigini anliyoruz
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Yalin felsefenin, sadece iiretimde deger katan aksiyonlar1 ve deger katmayanlari
birbirinden ayirip, miimkiin oldugunca deger katmayanlar1 elemek igerikli oldugunu
disinmemek gerektigini, {iriin gelistirme siire¢lerininde bu felsefeyle diizenlenmesi
gerektigini ve yukardaki sekil 33’de ortaya koyulan, deger katmayan aktivitelerin de
azaltilmasi ile desteklenebilecegini soylebiliriz. Yalin felsefe, HUR A.S. firmasinin
irin gelistirme siireglerine uygulanarak, HEP adindaki siire¢ olusturulmus ve diger bir
projede uygulanmistir. “Abu-dhabi” olan bu projenin, yiiriitiildiiglinde kullanilan iiriin
gelistirme siirecleri ile  “Sagdan Direksiyonlu Ara¢” projesinin iiriin gelistirme
sireclerinin, siire¢ olgunluklarin1 “Siire¢ Durum Tablolar1” ile bir sonraki boliimde
karsilastiricagiz. Ancak yalin iiriin gelistirme siireclerini olusturmak i¢in adimlar1 ortaya

cikartmamiz gerekmektedir.

3.6.  Yaln Uriin Gelistirme Siireclerini Olusturma

“Yalin Uriin Gelistirme Siirecleri”’ni olusturmak icin, 5 satha vardir. Bu

safhalarin sonunda elde etmeyi amaclanan sey kendini siirekli gelistirebilen bir siirec

olusturabilmektir.

3.6.1. Siirec¢ Doniisiimiinii Baslatmak

Siire¢ doniisiimiinde amagclar1 siralamak gerekirse, lider se¢imini tamamlamak

hemen sonrasinda plan gelistirmek ve plana kaynak saglamak olarak 6zetleyebiliriz.
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Takim liderleri ve diger yoneticilere yalin sistem mantiginin verilecegi egitimleri
diizenleme ile siire¢ doniisiimiine ilk adim atilabilir. Miihendislik idarecilerine egitimler
ve gelistirmelerdeki beklentileri ortaya koyan bilgilendirmeler yapilmalidir. Gerekirse
kendini adayabilecek bir lider secilebilir ve gelistirmelerde basar1 ol¢iitii olabilecek
degerlendirme yapilabilir. Uriin gelistirme siirecindeki deger akisim ve kritik yolun
nasil olmasi gerektigini belirlemek, sinir ¢izgilerini ortaya c¢ikarmak kapsami oraya
koyacaktir. Miihendislik referans resimlerinin yani “Blue Print”’ler deki revizyon
aligkanliklart incelenmelidir. Bilgi ve proje bilgilerinin akisini planlamak ve kaynak
saglamak gereklidir. Pazara yonelik bir iirlin gelistirme stratejisi bicimlendirmek
sinirlar1 ¢cizmek acisindan faydali olacaktir. Uygulama planini tiim bu operasyon ve is

stratejilerine gore olusturup ve ilk safhayi bitirmeliyiz.

3.6.2. Siireci Sabit Hale Getirmek

Siirecleri sabit hale getirmek, kaynaklara odaklanmak ve yalinlik felsefesini
yayginlastirip, olgunlastirmak, bu safthada odaklanilmasi gereken, hedefler olmalidir.

Kritik yolun, sinirlart bildirmek ve yaymak ile baglanilmasi gerekmektedir.
Siireclerdeki gorevleri, belirli, anlasilir ve standart hale getirmek ¢ok 6nemlidir. Tekrar
kullanilabilirlik felsefesini yerlestirmek, oOzellikle c¢ok kullanilan parcalarda, daha
onceleri  tasarlanmigs parcayr kullanma odakli, yapilan tasarim felsefesi
olgunlastitlmahidir. Uriin agaclarinin ve parcalarin, birbirleri ile olan iliskileri
netlestirilmelidir. Miihendislik referans resimleri iizerinde yapilan, yenileme islemleri

icin belirli bir prosediire uygunlugu saglamak hiz ve diizen kazandiracak bir hareket
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olacaktir. Islem kalitesinin 6l¢iimii, mantig1, yeni sisteme adapte edilmeli, tasarim
safhalarindaki kalite Olctim sistemleri icin gozle kontrol metotlar1 izlenilmelidir.
Belirlenmis darbogazlar1 azaltmak ve yapilan islemlerin yonetimini bir akis halinde
izleyerek miimkiin olabilir. 5-S sistemini uygulamaya almak ve yeni bir parcanin
sisteme sokmanin, isletmede nelere sebebiyet verecegi (ambarda duracagi yer, veri-
merkezlerinde saklama masraflar1) hakkinda bilgilendirmeler verilmelidir. Cok gorev ve
degisiklik gerektiren islemlerle karsilasmamak igin, kritik ve Onemli islemlere
odaklanilmalidir. Amag¢ odakli yalin sistem degisimini kolaylastirmaya calismak
gerekmektedir. Uriin gelistirme siirecinin yaninda program yonetimini kurmakta

amaclardan biri olmalidir.

3.6.3. Siireci Standart Hale Getirmek

Parcalar1, iiriinleri, islemleri standart hale getirmek, tedarik zincirini
olgunlastirip, etkili calistyor hale getirmek bu safthanin temel amaglaridir. Uriin
gruplarini, ¢ok kullanilan {iiriinler gibi tekrar kullanilabilir yapiya doniistiirmek igin
prosediirler hazirlanmak, standartlagsmak icin ilk adim olmalidir. Bu safhada {iiriinlerin
ozelliklerini kataloglara yazilacak sekilde tanimlamak gerekmektedir. Modiiller
hazirlamak ve en ¢ok tercih edilen parcalar1 belirlemek tekrar kullanilabilirlik igin
onemli ayrintilardir. CAD modeller hazirlamak bu modiiler yapiy1r destekleyecektir.
Ihtiyac olan yerde, bilgiyi saglamak tekrar kullanilabilirliligi destekleyicidir.

Parca gruplarinin tedarikg¢ilerini belirli hale getirmek, stratejik tedarikgilerle

iliskileri giiclendirmek, tedarik¢i gelisimi i¢in, 6nemli ¢alismalardan olacaktir. Standart
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dongii siirelerini ve is prosediirii siirelerini, testleri, dokiimanlari, makine islemlerini,
ayar siirelerini belirli hale getirmek avantaj saglayacak calismalar olacaktir. Uretim
hiicrelerine gore ve iiretimdeki islem kapasitelerine gore iiriin gelistirme siireclerini
olgunlastirmak gerekir. Apagik, islem darbogazlarini halletmek bu safthada 6nemlidir.

Gorev tanimlarinin yalin diisiinceye gore revize edilmesi gerekli noktalardandir.

3.6.4. Siireci Modernize Etmek, Gelistirmek

Tedarik zincirinin akilc1 sekilde yapilandirilmasi, deger akisina odaklanilarak,
kayiplar1 tamami ile ortadan kaldirmak bu siirecte elde edilmesi gereken temel
amagclardandir.

Tekrar kullanilabilecek, standart parcalarin ve parca gruplarinin kullanimini en
ist seviyeye cikartmak, pargalarin ve iriinlerin teknik ozelliklerini, kapasitelerini
gerekli testlerin ve analizlerin tamamlanmasindan sonra agiga c¢ikartmis olmak onemli
bir adim olacaktir. Bu sathada modernizasyonu tamamlanmasi gereken alt siiregleri,
iiriin gelistirme ve miihendislik referans resimlerinin {izerinde yapilan revizyon
calismalar1 olarak ta soyleyebiliriz. Ozel isteklere gore olan tasarimlarda, modiillerde,
platformlarda, analizlerin ve tasarimlarin tekrar kullanilabilirliligi arttirabilmek ve akisi
desteklemek igin, bilgiye ihtiya¢ olunan yerde hazir olabilmesini saglamak hiz
kazandiracaktir. Olasilikli ve hassas analiz metotlar1 gelistirmek, iiriin kapasitelerini
belirlemede de faydali olacaktir. Kritik bilgilere ve ozelliklere sahip kisilerin, farkli
ozelliklere sahip olmasimi1 saglamak, yan yana oturtulmasini saglayarak elde edilebilir.

Es zamanli devam eden islemler sayisini en yiiksek seviyeye ¢ikarmak i¢inse 5S faydali
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olacaktir. Gozle kontrol siireclerinde, giinliik performansi goriiniir hale getirecek sistemi
kurmakta, kontrol mekanizmasini kurmak i¢in uygun olacak bir yontemdir. Parca
ailelerine gore tedarikcileri ve satin almay1 yapilandirmayi, en iist seviyeye getirmek bu

safhada yapilan modernizasyon calismalari1 dahilinde olmalidir.

3.6.5. Siirekli Gelisen Bir Siire¢ Olusturmak

Bu sathada amac olarak odaklanilacaklar; tedarik zincirini optimize etmek, yalin
kiiltiiriin gelisimini tamamlamasini saglamak ve rekabet¢i bir tasarim anlayisini
oturtmak bu safhayla beraber elde etmemiz gereken son amaglar olacaktir.

Diger safhalarda, belirli olgunluga getirilmis olan, yalin diisiinceye gore
olusturulmusg {iiriin gelistirme siireclerinde her 1,5 ila 2 yilda bir tekrar sinirlarinin
cizilmesi On goriilmeli, giiniin sartlarina gore gelistirmeler yapilmalidir.

Operasyon planlar1 ve is stratejileri ile gelistirme siireci arasindaki bag, bu
safthada gii¢lendirilmelidir. Yiiksek hacimli iiriinler, iiriin gruplarini ciddi ucuzlatmalar
ve iiriin akisin1 hizlandirmak icin, yeniden tasarimlar bitirilmelidir. Uriin gelistirme
araclarinda tekrar kullanima uygun pargalarin se¢imi ve otomatik hale getirilmis tasarim
analizlerle beraber, bilgi akisinda iyilestirmelere, son noktaya kadar devam edilmelidir.

Tiim iirlin gelistirmenin yalin felsefeye gore yapilandirma sathalarinda 6grenilen
dersleri, karsilasilan deneyimleri kayit altina almak, ilerde ise yarayabilecek, onemli bir
kayit merkezi olacaktir. Tasarimlarin ve {iriinlerin o6zelliklerinin, firma hedeflerine,

miisteri isteklerine, pazarin ihtiyaclarina uygun sekle gore simirlarinin belirlenmesi
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tamamlanmalidir. Miisteri ve tedarikgileri iiriin gelistirme siireclerine entegre etmek ve
katilimlarini arttirmak i¢in internet hizmetlerinden faydalanilmalidir.

Uriin gelistirme siireclerinin, isletmeye rekabet giicii kazandiracak bir silah
oldugunun unutulmamas: gerekmektedir. i¢ akisi cok hizli olan, etkilendigi ve bilgi
aldig1 kollarla iletisimi ¢ok hizli olan, bir iiriin gelistirme sistemi, pazar ihtiyaglarini

yakalamig olacaktir.
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DORDUNCU BOLUM

URUN GELISTIRME SURECLERI VE HUR A.S.’DE

UYGULAMASI

4.1. HUR A.S.’de Uriin Gelistirme

Stok devir hizlarinin diistiigli ve tiiketici tercihlerinin hizla degistigi bir
donemde, isletmeler varliklarim siirdiirebilmek i¢in miisterilerinin iyi kalite, diisiik fiyat
ve kisa teslim siiresi beklentilerini hizla karsilayabilmek zorundadirlar. Tasarimdan
baslayarak tiim sistemi ‘ilk defada dogru’ iiretecek / tasarlayacak hale getirebilmek
gereklidir (Bedez Ute, 2010). HUR Motorlu Araglar Holdinginin yalin felsefeye gore
uyarlanmus, iiriin gelistirme siiregleri, “HEP” olarak isimlendirilmistir. Ilk defada dogru
tiretim/tasarim mantigina yaklasabilme amacli, gelistirilen siirecin hedefi ise; sorunsuz
ve yalin bir sekilde isleyen, iiriin olusum siirecini uygulamaktir.

Uriin olusum siirecinin odak noktasin1 miisteriler olusturmaktadir ve bu siirec

sorumluluklar1 diizenlemektedir ve isbirligi icin kurallar belirlemektedir. Bunun icin
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genel, gecerli bir standart kagcinilmazdir. Bu iiriin olusum siireci, boliimleri ve merkezi
kapsayacak sekilde gorevlerin ve sorumluluklarin esit diizeyde anlasilabilir olmasini
saglamaktadir. Bu biitiinsel anlayis ise, etkin, verimli iletisim ve isbirligi i¢in 6nemlidir.

3220

4.2.  “Uriin Olusum Siireci’’nin Icerigi

Uriin olusum siireci (HEP), yeni bir iiriiniin olusturulmas1 veya mevcut iiriinlerin
gelistirilmesi/degistirilmesi i¢in gerekli tiim adimlar1 ve uygulamalari net olarak
tanimlamaktadir. Siireg, sekiz farkli evreden olusmaktadir;

e Baslatma,

e Tanim,

e Konsept,

e Detaylandirma,

e Ik parti iiretimi igin hazirlik,

¢ Dokiimantasyonun tamamlanmast,
e Seri tiretim hazirhgi,

e Seri Uiretimin arttirtlmasi.

Her bir evrenin sonunda bir kilometre tasina ulasilmaktadir. Her kilometre
tasinda, proje ve degisiklik yonetim departmanlari, onay kriterlerini esas alarak, siire¢
standartlarinin yerine getirilmis olup olmadigini kontrol etmektedir. Proje ve degisiklik
yonetim departmanlari, gelistirme projelerinin ve degisikliklerin kontrol edilmesine
iligkin, tiim uzmanlik alanlarindan, temsilciler barindiran komitelerdir. Proje yOneticisi,

sahip oldugu projenin gelisimi hakkinda, komitelere diizenli olarak rapor vermektedir.
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4.3.

Genel Hatlariyla Uriin Olusum Siireci

Tanim Konsept Detaylar ilk Parti Dokiiman- Seri Seri
Uretim tasyonun Uretim Uretimde
igin Tamamlan- Hazirhd Artis
Hazirhk masi

Sekil 34: Genel Hatlariyla Uriin Olusum Siireci Gosterimi

1)

2)

3)

4)

Baslatma Onay1: Sartnameyi, proje talebini, satig boliimii onaylamistir.

Tanim Onay1: Sartname, satis ve teknik boliimleri tarafindan onaylanmistir,
projenin rekabet sartlarina uygunlugu degerlendirilmistir, proje is emri
onaylanmistir ve proje yoneticisi tarafindan kabul edilmistir

Konsept Onayi: Tasarim onaylanmistir, teknik konsept ve sartname
onaylanmistir, kod yapisi belirlenmistir, {iretimi uzun siiren parcalar dahil olmak
izere proje plani onaylanmistir, {iriin maliyet semas1 olusturulmustur, gelistirme
riski oranmi belirlenmistir, proje is emri giincellenmistir, onay ve uygulamaya
giris paketleri projenin takip yaziliminda acilmistir.

Detaylarin Onayr: Uretim yeri kontroliinde bulunan eksiklikler / kusurlar
giderilmistir, saha deneyi planlamasi, deney tasarimi safhasi bitmistir, iiretim
hazirliklar1 detaylandirilmistir, prototip dahil olmak iizere baslangi¢ proje
detaylandirilmis, onaylanmistir, satis sonrasi hazirliklar detaylandirilmistir, ilk

degisiklik paketleri icin teknik calismanin bittigi onaylanmistir.
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5) Ilk Uretim Onayi: Ilk iiretimin parcalari igin, tiim ilk numuneler onaylanmustir,
ilk iiretimin tiim onay paketleri icin iiretime gecis tarihi verilmistir, ilk iiretim
parcalar1 icin siparis onaylart mevcuttur, yedek parca stoklamasinin planlamasi
tamamlanmistir, miisteri istekleri, ara¢ konfigiirasyonu, sistemde yani AVIS gibi
veri merkezi yazilimlarinda, belirlenmistir, fiyatlandirma tamamlanmistir

6) Seri Uretim I¢in Dokiimantasyon: “Ilk Montaj Denemesi” ile ortaya ¢ikan ikinci
grup degisikliklerin teknik calismalar1 icin onay verilmistir, iiriin ve baslangic
maliyetleri onaylanmustir.

7) Seri Uretim Onay:: Tiim ilk parcalarin numuneleri onaylanmistir, iiriin icin tip
onaylar1 mevcuttur, ikinci grup degisiklikler i¢in {iiretime uygunluk onayi
verilmistir, seri liretim pargalari icin siparis onaylar1 mevcuttur, is ve kontrol
planlar1 hazirlanmistir, satis sonrasi boliimil iiriin i¢in hazirliklar1 tamamlamistir.

8) Seri Uretimde Artis Onay:i: Tiim iiriiniin, iiretimine baslanmasi plana uygun
sekilde tamamlanmustir, iiriiniin tiim bilgilerine, veri merkezi yazilimlarindan
kolaylikla ulasilabilir durumu gelinmistir, tiim denemeler tamamlanmustir, iiriin
maliyetlerinin sonradan tekrar hesaplamasi yapilmistir, artik gerekli olmayan

ana iirlin verileri silinmistir, proje tamamlama raporu hazirlanmistir

4.3.1. Baslatma Evresi

Yeni iirlinlere veya mevcut iiriinlerde degisikliklere iliskin fikirler, birbirinden

farkli kaynaklardan dogmus olabilir. Kaynaklardan bazilar ise,
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o  Uriin stratejileri,

® Yeni yasal diizenlemeler,

e Ozel miisteri istekleri,

e Kalite optimizasyonlari,

e Uriin maliyetlerinin azaltiimasi,
¢ Diizeltme 6nerileri.

Her fikir bir proje basvurusunda anlatilmaktadir. Ardindan bu fikrin sirket
stratejisine uygun olup olmadigr ve piyasanin ve miisterilerin taleplerini karsilayip
karsilamadig1 degerlendirilmektedir.

Bir fikir, belirleyici bu kriterlere uygun oldugu takdirde, “Tanim Evresi”

kilometre tasina ulasilmistir ve fikir takip edilmeye devam edilmektedir.

4.3.2. Tanim Evresi

Bu evrenin temelini, asagidaki sorular olusturmaktadir:
® Bu proje teknik olarak nasil gerceklestirilebilir?
¢ Bu proje sirkete onemli ekonomik katki saglayacak mi?
Bu evrenin kapsami:
1) Satis ve teknik boliimleri, bir sartnamede piyasa ve miisteri taleplerini anlatir.
2) Projenin ekonomik verimliliginin degerlendirilmesi i¢in tahmin edilen maliyetler
ile beklenen maddi kazanclar karsilastirlir.
3) Bir proje is emrinde, projenin arkasinda yatan ana nedenler, hedefler, cerceve

sartlar1 ve projenin tiirii tanimlanir.
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4)

5)

6)

4.3.3.

Isveren, proje is emrini imzalayarak projeyi onaylar. Proje yoneticisi, imza
atarak proje isini kabul eder.
Gelistirme boliimii, proje yoneticisi ile projede uygulanacak islemleri belirler.

Kilometre tasinin onaylanmasi ile proje baslatilmastir.

Konsept Evresi

Konsept evresinin hedefi, projenin iceriklerini ve gorevlerini ayrintili bir sekilde

tanimlamaktadir. Bu evrenin kapsama:

1)

2)

3)

4)

5)

6)

7

8)

Proje yoneticisi, projeye kapsaminin, uzmanlik alanlarindaki temsilcilerinden bir
proje ekibi olusturur. Proje yoneticisi, olusturdugu proje ekibi ile birlikte proje
hedeflerine uymak sorumluluguna sahiptir ve proje gelismesini denetler.

Projeye dahil, tiim uzmanlik alanlar1, projedeki gorevlerini detaylandirir planlar.
Proje yoneticisi, olusturdugu proje ekibi ile birlikte karar vererek, ayrintili proje
planim (igerikler, tarihler, maliyetler, kapasite) olusturur.

Teknik boliimiiniin gorevleri, EMCOS I programi kullanilarak c¢esitli baglangic
gruplarin1 ve onay paketlerini yapilandirmaktir.

Denetleme, proje devam ederken, iiriin maliyetleri-takip semasini olusturur.
Teknik konsept CAD programinda gosterilir, sartnamede anlatilir ve teknik
yonetimi tarafindan onaylanir.

Proje yoOneticisi, konsept evresinin sonuglarini proje is emrine isler.

Eklemelerin yapildigi proje is emri, igsveren tarafindan onaylanir. Kilometre

tasinin onaylanmasi ile projenin uygulanmasina baslanmaktadir.
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4.34.

Detaylandirma Evresi

Detaylandirma evresinde, tanimlanan konseptlerin {iretilebilir otobiislere ve

sasilere doniismesi icin 6n kosullar olusturulmaktadir. Bu evrede:

1)
2)
3)
4)
5)
6)

7

8)

9)

Teknik boliim ¢oziimleri detaylandirir. Eski ve ortak pargalar tercih edilmelidir.
Proje ekibi, gelistirme riski oran1 (ERZ) yardimiyla teknik riskleri analiz eder.
Kritik coziimler, gerekli dayaniklilik hesaplamalari ile sorunsuz hale getirilir.
Test boliimii, numune iiriin ve prototip yapar ve belirlenmis kapsamlari test eder.
Sartnamedeki her hususunun yerine getirilip getirilmedigi kontrol edilir.

Satin alma boliimii, gelistirilen, {iretimi uzun siiren parcalar icin teslimatg¢i secer.
Uretim béliimii, proje planiin tamamlanmasi icin hazirliklar1 detaylandirir ve
tiretim baglangicini ve bitisini planlar.

Satig sonrasi boliimiinde, egitimlerin yapilmasi, atolye donanimlarina iliskin
ihtiyaclar ve servis dokiimantasyonunun olusturulmasi planlanir.

Teknik boliim, baglangi¢ grubu i¢in dokiimantasyon olusturur.

10) Degisiklik ve parca listesi servisi, dokiimantasyonlarin eksiksiz olup olmadigini

kontrol eder ve onaylar verir.

11) Kilometre taginin onayi ile, baslangi¢ grubunun yapim dokiimanlar1 hazirdir.

4.3.5.

flk Uretim Hazirh$

Bu evrede, ilgili baslangic gruplarinin ilk {iretim araclarinin {iiretilmeye

baslanmasi i¢in hazirlik yapilmaktadir. Bu evrenin kapsama:
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1)
2)

3)

4)
5)
6)
7

8)

9)

Satig boliimii, planlanmus, ilk {iretim araclari i¢in miisteri bulur sozlesme yapar.
Satin alma boliimdi, ilk tiretim araclarinin yapimi i¢in gerekli parca siparisi eder.
Kalite giivence departmani, ilk numuneleri test etmeye baslar ve ilk {iretim i¢in
gerekli parcalar1 onaylar.

Satig sonras1 boliimii, baglangi¢ grubu i¢in yedek parga stokunu planlar.

Uretim devam ederken; Personel egitilir.

Tertibatlar yapilir ve kurulur.

Is ve kontrol planlar1 olusturulur.

Yeni kurulmus olan, “Is Yonetimi ve Bilgi Sistemi” programinda, parca listesi
servisi tarafindan, satis gruplarinin kombinasyon olanaklar1 i¢in tiim
mevcudiyetler ve yasaklar belirlenir, bunlar arasinda ki uyum saglanir.

Lojistik boliimii ilk iiretim araglarinin iiretim uygulama tarihini belirler.

10) Kilometre tasinin onayindan sonra ilk {iretim aracglarinin yapimina baglanabilir.

4.3.6.

Dokiimantasyonun Tamamlanmasi

Bu evrede, ilk iiretim iirlinii temel alinarak baglangi¢c grubunun yapilabilirligi

kontrol edilir ve diizeltilir. Bu evrenin igerigi:

1)

2)

3)

Ik iiretim araglari, seri iiretim kosullar1 altinda iiretilir. Uretim boliimii,
yapilabilirligi kontrol eder ve belirlenen kusurlari ilk montaj raporunda tanimlar.
Teknik boliim, dokiimantasyonda anlatilan kusurlan diizeltir.

Degisiklik ve parca listesi servisi, dokiimantasyonlarinin eksiksiz olup

olmadigini kontrol eder ve ilgili onaylar1 verir.
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4) Seri iiretim icin deneme onaylar1 verilir veya bir risk analizi yapilir ve seri
tiretim baglamasi i¢in bir risk onayi verilir.

5) Elde edilen ilk iiretim araclar ile tip testleri yapilir.

6) Baslangi¢c grubuna iligkin {iiriin bilgileri, kontrol edilmesi amaciyla “Satis
Sistemi’”’ne girilir.

7) Satig boliimiindeki gerekli egitimler verilir.

8) Kilometre tasinin onaylanmasi ile baslangic grubu igin seri {iretim

dokiimantasyonu hazir bulunmaktadir.

4.3.7. Seri Uretim Hazirh

Bu evrede, onaylanmis seri iiretim dokiimantasyonu temel alinarak satisin
baslatilmast ve seri iiretim icin gerekli tiim calismalar yapilmaktadir. Bu evredeki
gorevler:

1) Baslangi¢ gruplarina iligkin iiriin bilgileri, “Satig Sistemi”’nde kontrol edilmistir.

2) Calismaya, is hazirlik boliimii, baglangi¢c grubunun iiretimi i¢in gerekli tiim is ve
kontrol planlarini olusturarak baslar.

3) Servis boliimiinde, isletim, onarim ve bakim kilavuzlar1 olusturulur ve
atolyelerdeki personel egitilir. Atolyeler i¢in gerekli 6zel takimlar temin edilir.

4) Kalite giivencesi boliimii, baslangi¢ grubunun, ilk numunelerin testlerini bitirir.

5) Lojistik boliim tarafindan baslangi¢c grubuna yonelik iiretim uygulama tarihi

(PET) belirlenir.
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6)

4.3.8.

Kilometre tasinin onaylanmasi ile baslangi¢ grubunun satisina ve seri iiretimine

baslanabilir.

Seri Uretimin Arttirilmasi

Bu evrede, baslangi¢ gruplari baslangic planina uygun bir sekilde iiretilmektedir

ve planlanmig tiim varyasyonlarin yapimi saglanmaktadir. Bu evredeki gorevler:

1)

2)

3)
4)
5)

6)

7

Satig Sistemi’nde baglangi¢c grubunun iiriin bilgileri kullanima agilir.

Kalite giivence boliimii, iiriin kalitesinin kontrol edilmesine ve korunmasina
iliskin gerekli denetimleri yapar.

Test boliimii, tiim denemeleri tamamlar ve ilgili onaylar1 verir.

Artik gerekli olmayan, ana iiriin verileri sistemlerden silinir.

Uriin maliyet denetleme boliimii, iiriin maliyetlerini yeniden hesaplar.

Planlama boliimii, par¢a temin oranin1i kontrol eder ve seri iiretimin
arttirilmasina iliskin onay verir.

Kilometre tasi onayiyla iiriin olugma siireci sonlanmistir, proje tamamlanmistir.

Proje tamamlandiginda, proje yoneticisi proje tamamlama raporu hazirlar, proje

numarasi kapatilir, proje ekibinin gérevi resmen sonlandirilir.
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4.4. HUR isletmesinin Yahn Uriin Gelistirme Siirecleri icin Hazirhk Safhalari

Uriin gelistirme projelerindeki siirecleri belirgin hale getirip, “HEP”i
olusturduktan sonra, siireglerin yalin, seffaf, hizli olmasini saglayan HUR isletmesinin

bu siirecleri tasarlayabilmesi i¢in yapmis oldugu hazirliklar asagidadir.

4.4.1. Egitimler

. “HEP”in amacin ve igerigini gosterir egitimler diizenlendi,

. Siire¢ icerisinde kullanilacak ERP, CAD, Risk Analizi (ERZ), Veri Transferi
Programlari, Degisiklik Akis (EMCOS 1) programlarinin egitimleri personellere verildi,
. Tasarim personeline ortak parca kullanmalari, iiriin gruplarin1 genisletip yan
sanayl sayisimi azaltacak sekilde tasarim ve gelistirme caligmalarinin yapilmasi icin
egitimler diizenlendi,

o Ulkeler arasi kullanilacak yeni sunucu erisim ve arayiizii hakkinda, egitimlerin
tele-konferanslarla personelere tanitilmasi tamamlandi,

. Yan sanayiye verilen, almman 3D veri ve dokiimanlarin paylagimi icin
kullanilacak olan programin egitimi verildi.

. Olusturulmus olan sistemin devamliligi i¢in ulagilmis hedefleri gosterir
sunumlar yapilmistir. Peryodik olarak 2 yilda bir, siireclerin gozden gecirilmesi,
rekabet¢i bir iirlin gelistirme siirecine, siirekli olarak sahip olabilmenin yolu oldugu

calisanlara anlatilmistir.
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4.4.2. Gelistirme Siireclerinde Teknik Hazirhklar

. Kullanilan baglant1 elemanlari, gosterge tablolari, vites, kumando tablolar1 gibi
her aracta standart montaj parcalarinin tek bir, ortak parcaya doniistiiriilmesi ve yeni
gelistirilecek iiriinlerin bu ortak parcalara gore tasarlanmasi tercih edilmistir. Bu sayede
stok yiikiinde, yan sanayi arayis calismalarinda, yan sanayi cesitliliginde,
dokiimantasyon ve gelistirme ¢alismalarinda, azalmalar saglanmustir.
o Tasarim ve dokiimantasyonun tamaminin, 6rnek olarak asagidaki basamaklarda;

1. 3D tasarim,

2. Dokiimantasyon,

3. Tarama,

4. Sisteme yiikleme,

5. Teknik ve dokiiman kontrolleri,
olarak goriinenlerin hepsinin, gelistirme caligmasi bittigi andan itibaren sistem
izerinden, kendiliginden gerceklestirecek, ¢alisan1 gereksiz yiikten kurtaricak yazilimin
kullanilmaya baglanmasi.
. Diger iilkedeki gelistirme boliimleri i¢in hizli veri transferi saglamak amach
paylasim sunucusu kurmak ve uygun arayiiziin sisteme yerlestirmek ilk adim olarak
yapildi. Arayiiziin seciminde transfer edilecek parca verisinin 6n goriiniisiinii gdstermesi
ve daha Once transfer edildiyse uyar1 vermesi gibi 6zelliklere dikkat edilmistir.
o Yeni gelistirilen {iriin i¢in “Blue Print”dahil olmak iizere, tiim revizyonlarin, 3D
veri/dokiimanlarin, diger boliimlerin (montaj, iiretim, muhasebe, kalite) zamaninda

haberdar olabilmesini saglayan, ERP programlarin1 destekleyen, yazilimlar
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kullanmlmasina gecilmistir. Ornek kazang olarak, bu yazilim sayesinde lojistik boliimii
siparis edecegi parcanin, yeni versiyonunun gelistirildigini 0grenir 6grenmez, stokta
bekleyecek ve kullanimi olmayacak eski parcani siparisini erteleyecektir.

. Ar-Ge boliimii, “Mock-up” ¢alismalarini, herbir kiiciik degisiklik i¢in ayr1 ayri
yapmak yerine, genel ve ortak ozellikli iiriin gruplarina yonelik, tek “Mock-up’’la bir
cok degisikligi gorebilecek sekilde, yaparak hiz ve verim artis1 saglamistir.

. EMCOS T programu ile iiriin gelistirme degisikliklerini paket haline getirerek
birbiriyle baglantili olanlarinin, daha sorunsuz gelistirme siire¢lerinden gec¢melerini
saglamak, bekleme siirelerini azaltmak kolaylagsmustir. Ayrica degisiklik akislar takip
edilebilmektedir (Teknik boliimlerde iiriin gelistirme caligmalarinin oldugu noktalar

goriilmekte, imza yerine bilgisayardan serbest birakma adimlar1 uygulanmaktadir).

4.4.3. Gelistirme Siireclerinde Satis Hazirhklar:

. Miisteriye sunulacak olan iiriin seceneklerinin kodlarla temsil edildigi, “Satig
Sistemi”’nin kapsaminin biiyiitiilerek, diger boliimlerinde aninda gorebilecegi, seffaf bir
program haline getirilmesi ile aninda miisteri bilgileri alinabilmektedir.

o “Satis Sistemi’nin, miisteri istekleri hakkinda, alabilecegi bilgilerin hepsinin
depolanabilecegi bir hale kavusturulmasi ile, gereksiz miisteri istek belirsizliklerinin,

ortadan kaldirilmasi i¢in harcanan zamanin 6niine ge¢ilmistir.
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4.4.4. Gelistirme Siireclerinde Yan Sanayi Hazirhklar:

. Yan sanayi ile 3D verilerin veya dokiimanlarin transferini hizlandiran ortak ag
kurulmas: ile beraber beklemelerin Oniine gegilmistir.

. Yan sanayi ile anlagsma yapilmadan 6nce sadece satin alma, lojistik boliimlerinin
degil tiim boliimlerden, 6rnek olarak, teknik, iiretim, kalite’ninde katildig1 ekiplerle
denetlemeler yapilmasi kararlastirilmistir. Bu sayede puanlamalar ve 6diil sistemlerinin
daha verimli olmasi1 saglanmustir.

. Almanyadaki KOBI’ler arasinda yapilan arastirmada basarili ve daha az basarili
firmalar arasindaki temel farkin basarili firmalarin daha yiiksek oraninin (%80) iiriin
gelistirme safhalarinin tiim asamalarinda tedarikcileri ile miisterek caligsmalart oldugu
saptanmistir (Rommel vd, 1995). Bunda yola ¢ikacak olursak atilan adimlar kii¢iik ama

islevseldir
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BESINCI BOLUM

“SAGDAN DIREKSiYONLU ARAC” PROJESI VE “HEP” iLE
GERCEKLESTIRILMIS “ABUDHABI” PROJESiI SURECLERININ

ANALIZLERi VE DEGERLENDIRILMESI

5.1. Olgunluk / Firsat Analizi

“Sagdan Direksiyonlu Arag¢” projesinde ki iirlin gelistirme siiregleri ile, yalin
felsefenin adapte edildigi HUR A.S. firmasinin, en son iiriin gelistirme siireci olan HEP
ile tamamlanan ‘“AbuDhabi” projesindeki {iiriin gelistirme siireclerinin, verimlilik,

etkililik, firsatlar bakimindan degerlendirmemizin, bize kazandiracaklar1 noktalar

sunlardir,

. Verimlilik ve etkililigin her bir projede hangi safhada oldugunu gérmek,

. Yalin felsefeye gore uyarlanmis, son siire¢ olan “HEP”’in olgunluktaki etkisi,
. Olgunluk ve firsatlar arasinda ki iliskiyi ortaya koymak.
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Tablo 10: Olgunlasma / Firsat Kriterleri

Verimlilik

Sireg verimli, calisma saatleri dustk, kaliteli veri ve prototip sayisi ¢cok fazla.

Sureg verimli, calisma saatleri dusuk, kaliteli veri ve prototip sayisi fazla.

Sireg verimli, calisma saatleri normal, kaliteli veri ve prototip sayisi normal.

Sireg verimsiz, calisma saatleri normal, kaliteli veri ve prototip sayisi az.

Sireg verimsiz, calisma saatleri ylksek, kaliteli veri ve prototip sayisi az.

= INW OO

Sireg verimsiz, calisma saatleri cok yUksek, kaliteli veri-prototip sayisi az.

Etkililik

Sirec etkili, planlanan kaliteli veri-prototip sayisinin timu, sireg ile beraber

6 | gerceklestiriliyor.

Sirec etkili, planlanan kaliteli veri-prototip sayisinin blyik ¢cogunlugu, siirec
5 |ile beraber gerceklestiriliyor.

Sureg etkili, planlanan kaliteli veri-prototip sayisinin goguna, sireg ile
4 | beraber gerceklestiriliyor.

Sireg etkisiz, planlanan kaliteli veri-prototip sayisinin bir kismi, streg ile
3 | beraber gerceklestiriliyor.

Sireg etkisiz, planlanan kaliteli veri-prototip sayisinin ¢ok azi, sireg ile
2 | beraber gerceklestiriliyor.

Sireg etkisiz, planlanan kaliteli veri-prototip sayisinin higbirisi, streg ile
1 | beraber gerceklestirilemiyor.

Firsat

Sirec zarfinda kacirilan firsatlar yok, gelecekte st potansiyel firsat
6 | yaratiimis.

Sirec zarfinda kacirilan firsatlar yok, gelecekte orta potansiyel firsat
5|yaratiimis.

Surec zarfinda kacirilan firsatlar yok, gelecekte az potansiyel firsat
4 |yaratiimis.

Surec zarfinda kacirilan firsatlar yok, gelecekte potansiyel firsat
3 | yaratiilmamis.

Surec zarfinda kacirilan firsatlar kliclk, gelecekte potansiyel firsat
2 |yaratilmamis.

Sirec zarfinda kacirilan firsatar blyik, gelecekte potansiyel firsat
1 |yaratilmamis.

Tablo 10’daki kriterlere gore degerlendirme yaptigimizda, olgunlasmayi ¢ok

boyutlu olgmek, verimlilik ve etkililik degerlerinin, yan1 sira firsatlarida bu

degerlendirmeye katarak miimkiindiir. Buda ancak Olgunluk / Firsat analizi ile
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miimkiindiir. Buna gore ilk adim, siireclerin degerlendirme puanlarin1 ortaya

cikarmaktir.
1.Adim, degerleri tablo haline getirmektir ve buna gore tablo 11’e siirecler icin

secilmis puanlar yerlestirilmistir,

Tablo 11: Olgunluk / Firsat Analizi Deger Tablosu

AbuDhabi Sagdan Direksiyon
Verimlilik 5 2
Etkililik 5 3
Firsat 5 2

2.Adim, olgunluk analizidir, olgunluk analizi verimlilik ve etkililigin bir grafik
tizerinde kapladigi alana gore degerlendirme yoOntemidir. Buna gore “SD” ile
simgelenen “Sagdan Direksiyonlu Arag¢” projesinin iiriin gelistirme siiregleri, iyilestirme
gerekli, alaninda kalmakta, “AD” ile simgelenen “AbuDhabi” projesinin iiriin gelistirme

sirecleride, Ornek siire¢ alaninda kalmaktadir.

6 Ornek Siireg 4
5 AD
= Basarih 3
£ 4
o) C
> 3 lyilestirme 0
5 SD Gerekli
1 Sagliksiz 1
1] 2| 3] 4] 5| &6 Olgunluk

Etkililik

Sekil 35 : Siire¢ Olgunluk Degerlendirme
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Sekil 35’te yalin felsefenin uygulandig1 “AD” siireci “SD” siirecinden basarili
ciktig1 goriilmektedir.

3.Adim, olgunluk ve firsat degerlerini grafik {izerinde degerlendirmektir, bunun
icin “SD”’nin 2 “AD’’nin ise 4 olan olgunluk degerlerini alip tablo haline getirmek
gerekir. Ancak bu adima ge¢gmeden once sunu belirtmek gerekir, olgunluk seviyesi iyi
seviyede olan bir iiriin gelistirme siireci ile devam ettirilip bitirilen “AD” nin isletmeye
kazandirdig1 firsatlar1 ancak, iiriin gelistirme siireclerinde olgunlagmasi iyi olmayan
“SD” nin ne kadar firsat yaratamadigi ile kiyaslayarak analayabiliriz.

Proje yonetimi teknikleri ile takvimlendirilip, kilometre taslar1 belirlenen
“SD”ye, siradan bir proje olarak bakilmis ve verimsiz olarak yiiriitiilmiistiir. Oysa, {iriin
gelistirme siireclerinin belirli hale geldigi ve beklemelerin Oniine ge¢ilmeye odaklanmis,
olgun siirecle yiiriitilen “AD” nin ne kadar basarili oldugunun gostergesi, isletmenin

yakaladig1 firsatlar olmustur.

Tablo 12: Firsat / Olgunluk Degerleri

AbuDhabi Sagdan Direksiyon
Firsat 5 2
Olgunluk

Sekil 36 sayesinde, firsat ve olgunluk artiglar1 arasinda kuvvetli bir baglanti
oldugu goriilmektedir. Uriin gelistirme siirec olgunluklarinda artis olan, isletmelerin
firsat maliyetlerinin diisiik olacagi ve yeni, karli firsatlarla karsilasma olasiliklarinin

yiiksek olacag sekil 36 ile goriilmektedir.
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@ Firsat
@ Olgunluk

Olgunliuk

Frrsat

AbuDhabi

Sagdan Direksiyon

Sekil 36: Olgunluk / Firsat Baglanti

Grafik halinde goriildiikten sonra 4.adima gecilebilir. Firsat verimliligi

bulunabilir ve degerlendirmeler buna gore yapilabilir.

5 4 En Firsatci Sureg 4
fe))
=
é) 3 Firsatgl Sireg 3
o)
gl 2 Firsatta Verimsiz Sure¢ 2
3
@ 1 Firsatta En Verimsiz Sureg 1
1 2 3 4 5 6
| Firsat |

Sekil 37: Siirecler ve Firsat Verimliligi
Sekil 37°de de goriildiigii gibi “AbuDhabi” projesi, yalin felsefenin, iiriin

gelistirme siireclerine uygulanmis hali ile gerceklestirildigi icin, siire¢ olgunlugundaki

yiikselme ile beraber pazarda yarattigi firsatlarda artis gozlenmistir, proje boyunca
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kacirdigi firsatlarda bu yaratilmis olan yeni pazarlardan dolay1r daha da dnemsiz duruma
gelmektedir. En firsat¢1 siireg ile yiiriitiilen bu projenin, iiriin gelistirme siireclerinde
iyilestirme yapilmamis hali ile, gerceklestirilen, “Sagdan Direksiyonlu Arag¢” projesi ise
firsatta verimsiz siire¢ olarak degerlendirilmistir. Nedeni ise siire¢ zarfinda
kullanilamayan firsatlar, proje sonrasinda elde edilen firsatlardan biiyiiktiir. Genel
anlamda gelecek icin kendi pazarinda firsat yaratamamis, sadece kagirdigi firsatlarla
kalmais bir projedir.

Firsat verimliligi en yiiksek siirece sahip olan, “AbuDhabi” projesi ile beraber
girilmis olan, yeni pazar bolgesinde, yani Arap iilkelerinde yeni miisteriler, potansiyel
miisteri c¢evreleri edinilmistir, sebebi ise kalite, zamaninda teslimat, maliyetlerin
miisteriye daha diisiik yansitilmis olmasidir. Bu sonuglar1 elde etmede etkili bir iiriin
gelistirme siirecine ihtiyag oldugu ortaya koyulmustur. Ancak bu sayede iiriin
maliyetleri diiser, rekabet¢i organizasyon yapisi olusturulabilir, kalite ve miisteri

memnuniyeti artar, belirlenmis akislarla pazara serbest birakma siireleri diisiiriilebilir.

5.2.  Siire¢ Fonksiyonlarina Gore Degerlendirme

Uriin Gelistirme Siireclerini ve alt kavramlarim tanimli hale getirip, teknolojik
revizyonlarin1 tamamladiktan sonra, bu gelismis siireci “AbuDhabi” projesinde kullanan
firmanin tanimlar eksik, teknolojik olmayan eski siireci ile gerceklestirdigi “Sagdan
Direksiyonlu Ara¢” projesini kiyaslamak ve degerlendirmek icin, fonksiyonlarinin

eksiksiz takibi ve puanlamasinin yapilmis olmasi gerekmektedir.
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Bu puanlamanin yapilmasi i¢in tablo 13 kullanilabilir. Sonu¢ agamasinda ise iki
siire¢ arasinda degerlendirme yapilabilecektir.

Tablo 14 sayesinde ise ana puan hesaplarken, puanlarin hangi kapsamda
degerlendirlmesi gerektigini bulabiliriz. Tablo 15 bize, ¢ikan ana puana gore siirec

durumlarinin hangi sinifa girdigini gosterecektir.

Tablo 13: Uriin Gelistirme Siire¢ Fonksiyonlarimm Puanlanmasi

lgili
Evet | Kismen | Hayir | Degil

Urlin Gelistirme Stratejisi varmi1? Firma hedefleri ile uyumlu

mu? 4 2 0 -
Geligtirilecek Uriinlerin talebi Hedef Maliyet fiyati ve 6zelliklerle
birlikte pazarlama departmanindan mi geliyor 4 2 0 -
Hangi UrGinlerin ne zaman gelistirilecegine ait bir plan var mi? 4 2 0 -
Bir Grlin gelistirme sistematigi varmi? Tanimh prosediir varmi?
Uygulaniyormu? 4 2 0 -

Urin geligtirme bolimi veya proje takiminiz var mi? Bu
takima diger bélimlerden de katilim var mi? (Uretim, servis,

satin alma, tedarikgiler, misteriler vs.) 4 2 0 -
Satis ve Pazarlama ekibi ile ortak ¢calisma yapiliyor mu? 4 2 0 -
Yeni Grin gelistirmek icin teknolojideki gelismeler ve rakip

arin gézlemleri degerlendiriliyor mu? 4 2 0 -
Qrﬂnlere endUlstriyel tasarim yapiliyor veya yaptiriliyor mu? 4 2 0 -
Urln tasarimi dncesi patent taramasi yapiliyor veya

yaptiriliyor mu? 4 2 0 -
Faydali model basvurunuz var mi? 4 2 0 -
Patent basvurunuz var mi? 4 2 0 -
Deneme (retimi tanimli ve dékiimante edilmis mi? 4 2 0 -
Uriin yasam déngiisii hesaplaniyor mu? 4 2 0 -
Uriinler tescil ettiriliyor mu? 4 2 0 -
Sirketin tasarim bilgisi birikimi yazili mi? Eski tasarimcilardan

yeni tasarimcilara bilgi transferi sistematik mi? 4 2 0 -
Uriin Gelistirme Performansi élgiililyor mu? 4 2 0 -
Son 3 yilda Griin gelistirme hiziniz artti mi? 4 2 0 -

Ana puanlar1 bulunan siireglerin degerlendirilmesine gegilebilir bunun i¢in, tablo

14’e gore bulunan degerin tablo 15’deki simiflandirma yapilir.
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Tablo 14: Ana Puan Bulma

“Cikan Toplam Puan " = A
17 - “ilgili Degil Adeti" _|B
ANA PUAN =|A/B

Tablo 15: Degerlendirme Cizelgesi

ANA PUAN DEGERLENDIRME
3ve Uzeri |Oldukca basarili.

Basarili ancak durum iyilestirmeye acik, ¢alismalara devam

2-3 Arasi . ;
edilmeli.
Dikkat Uriin Gelistirme Siregleri gdzden gecirilmeli, eksik siiregler
2ve Alti | gnceliklendirilerek yeniden yapilandirma calismalarina acilen
baglanmali.

Iki farkl1 siirecle yonetilmis olan iki iiriin gelistirme projesinin fonksiyonlarinin
puanlarina goz atmamiz gerekirse, SD “Sagdan Direksiyonlu Ara¢ Projesi”, AD
“AbuDhabi Projesi”, olarak tablo 16’da yer bulmaktadir.

Burdan elde edilen sonuglara gére AD = 3.9, SD = 1.9 puan ortalama alarak
simflar1, “Olduk¢a basarili” ve “Uriin gelistirme siirecleri yeniden yapilandiriimali”
olarak ¢cikmistir.

Uriin gelistirme siirecleri tanimli hale getirilmis, modernize edilmis, yalin
felsefenin bu siireclere yansitilmig hali, yani “HEP” ile yonetilmis olan “AbuDhabi”
projesi yukardaki degerlendirme ile de goriildiigii gibi, sadece proje yonetimi
tekniklerinin belli baghlar1 kullanilarak, tanimli olmayan gelistirme siirecleri
kullanilarak, kullamighh yazilimlar kullanilmayarak, tamamlanmis olan “Sagdan

Direksiyonlu Arac” projesinden daha etkili bir iiriin gelistirme siirecine sahiptir.
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Tablo 16: Farkh Siireclerle Yonetilen Projelerin Uriin Gelistirme Fonksiyonlarina

Gore Puanlar

SD AD
Uriin Gelistirme Stratejisi varmi? Firma hedefleri ile uyumlu mu? 0 4
Geligtirilecek Urinlerin talebi, Hedef Maliyet fiyati ve 6zelliklerle birlikte
pazarlama departmanindan mi geliyor 2 2
Hangi drinlerin ne zaman gelistirilecegine ait bir plan var mi? 2 4
Bir 0riin gelistirme sistematigi varmi1? Tanimli proseddr varmi?
Uygulaniyormu? 0 4
Uriin gelistirme balimi veya proje takiminiz var mi? Bu takima diger
bdélimlerden de katihm var mi? (Uretim, servis, satin alma,
tedarikgiler, misteriler vs.) 2 4
Satis ve Pazarlama ekibi ile ortak calisma yapiliyor mu? 0 4
Yeni Griin gelistirmek icin teknolojideki gelismeler ve rakip Urin
gbzlemleri degerlendiriliyor mu? 0 4
Uriinlere endiistriyel tasarim yapiliyor veya yaptiriliyor mu? 4 4
Uriin tasarimi &ncesi patent taramasi yapiliyor veya yaptiriliyor mu? 4 4
Faydali model bagvurunuz var mi? ilgili Degil | ilgili Degil
Patent basvurunuz var mi? ilgili Degil | ilgili Degil
Deneme lretimi tanimli ve dékiimante edilmis mi? 2 4
Uriin yasam déngiisii hesaplaniyor mu? 2 4
Uriinler tescil ettiriliyor mu? ilgili Degil | ilgili Degil
Sirketin tasarim bilgisi birikimi yazili mi? Eski tasarimcilardan yeni
tasarimcilara bilgi transferi sistematik mi? 2 4
Uriin Gelistirme Performansi élgiililyor mu? 0 4
Son 3 yilda Urlin gelistirme hiziniz artti mi? 0 4
“Cikan Toplam Puan " 26 54
17 - “Hgili Degil Adeti" 14 14
ANA PUAN
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ALTINCI BOLUM

SONUC

Uriin gelistirme siireclerinin, isletmelerin kendi yap1 ve geleneklerine, mali
imkanlarina, tecriibelerine, hedef ve vizyonlarina gore sekillendigi bir gercektir. Ancak
iiriin  gelistirme siireclerinde varilmast gereken hedefleri belirleyebilmek igin
sekillendirici etkisi olan faktorlerden feragat etmek gerekebilir. Ornek olarak geleneksel
tiretim teknikleri ile yillardir kendi bransinda yer alan isletme, yalin iiretim, ve yalin
felsefenin iiriin gelistirme siireclerinde uygulanmasi i¢in ek mali kaynaklar yaratmasi
gerekebilir, veya hedeflerinde degisiklik yapmasin1 ongorebilir. Cagimizdaki rekabetci
isletmeler organizasyonel yapilarini, en verimli noktada tutmak ve ¢alistirmak zorunda
oldugu i¢in, ¢ogu geleneksel yapidaki isletmeler, yalin felsefe ile tanismakta iiretim
hatlarina, tedarik zincirlerine, kalite sistemlerine ve iiriin gelistirme siireclerine entegre
etmeyi secmekte veya segmenin tek kurtulus yolu olduklarimi diisiinmektedirler.

Neticede isletmeler, organizasyon yapilarini, en verimli noktalarda ¢alistirmak
icin, baz1 agir ve hafif degisikliklerle, rekabet¢ilik adina, pazarda firsatlar yaratmak

adina atilimlar yapmak zorundadir.
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Agir degisiklikler arasinda, tedarik zincirlerinde JIT’a gore yapilandirilmast,
iretim sistemlerinde, U hatlarinin, kanban sisteminin, karisik yiikleme sistemlerinin, tek
parca akisi sistemlerinin, atelye senkronizasyonlarinin, poke-yoke’nin, toplam iiretken
bakim sistemlerinin, SMED’in, kalite cemberlerinin olusturulmasi gibi o6rnekler
verilebilir. Bu degisiklikler zaman alan, yiiksek maliyetler iceren diizenlemeler oldugu
icin bastada bahsedildigi gibi, isletmelerin baz1 yerlesik degerlerinden, refagat etmeleri
gerekecektir.

Hafif degisiklikler ise, iiriin gelistirme siireclerinin yapilandirilmasi gibi ¢ok
zahmetli goziikmeyen, fakat 6nem bakimindan en {iistte duran orneklerdir. Burada yalin
felsefeye uygun {iiretim siireci olusturma odakli calismalar gibi, fabrika igerisinde ki
parca sayilart ve dagilimi gibi belirleyici kriteler yerine, iiriin hakkinda ki, parca
hakkinda ki bilgiler kriter olarak kullanilmakta ve iyilestirmeler yapilmasi
beklenilmektedir.

Uriin gelistirme siireclerini, giiniimiiz isletmelerinde biitiin simrlari, girdileri,
ciktilar1, islem basamaklari, belirlenmis sekilde, o isletme oOzelliklerine uygun akislar
halinde hazirlamak ve bu akis1 gorsel hale getirmek miimkiindiir. Ancak bu akisin ne
kadar rekabetci, ne kadar teknolojik gelismelerle ortiistiigii tartisilir. Uriin gelistirme
sirecleri de cagimizda, ¢ogu isletmeye ait organizasyonel aktivitenin bir proje ismi ile
one c¢ikip, takibinin ve uygulamasinin sistematik hale getirildigi, yapilar gibi
kullanilmaktadir. Yani proje yonetimi ve iiriin gelistirme birbiri ile kuvvetli bir sekilde

birlesiktir.
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Bir projenin gelistirilmesi icin neden, yeni bir pazar hedefi olabilir, garanti
goziiyle bakilmis eski pazardaki yeni satis hedefleri olabilir. Somut 6rnek vermek
gerekirse,

. Soldan direksiyonlu araclar yapan bir isletme, hedefledigi ve biiyiik potansiyel
gordiigli, (hatta On siparislerin hazir oldugu), sgadan direksiyonlu ara¢ kullanan
ilkelerdeki pazar icin yeni bir ara¢ gelistirilmesine, iist kurulu tarafindan karar verebilir
ve bunu “Sagdan Direksiyonlu Ara¢” projesi adi altinda toplayip calismalara baslama
kararini verebilir,

o 2008 in sonlarinda baslayan Amerika merkezli “Mortgage” sisteminden
baslayan mali kriz, liretim yapan isletmeleri daha ¢ok 2009 ve 2010 yillar itibari ile
korfez iilkelerindeki sermayeye odaklanmaya itebilir. Bunun sonucunda daha onceleri
asya ve avrupa lilke sartlarina uygun arag¢ yapan isletme, artik korfez iilkeleri icinde yeni
bir ara¢ tasarlanmasi gerektigine ve “AbuDhabi” adi altinda, proje calismasinin
baslamasina, iist kurulu tarafindan karar verebilir.

Yukarda bahsedilen projelerin, igerikleri bakimindan iiriin gelistirme projeleri

oldugunu biliyoruz ve detaylica degerlendirdik.

. Uriin gelistirme projesinin nasil olusturulacagim? baslangicini,

. Nasil yiiriitiilecegini? kaynak planlamasinin nasil yapilacagini?,

. Nasil raporlamalar1 yapilacagini?,

. Nasil sonuglandirilacagini ve alinabilecek derslerin dokiimantasyonunu?,
° Uriin gelistirme akis1 nasil olmas1 gerekir?,

. Ornek iiriin gelistirme projesinde ve diger 6rneklerde kayiplar nelerdir?,
. Yalin felsefe ile ne kazanilabilir, nasil uygulanabilir?,
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. Uygulanmis, yalin felsefeye gore iiriin gelistirme siireclerinin, hazirliklari,

. Uriin gelistirme siireclerindeki yalinlasma gerekecek noktalari tespit etme,
. Yalin iiriin gelistirme ile elde edilecek siire¢ olgunluk ve firsat verimliligi,
. Siire¢ fonksiyonlar1 nasil puanlanir?

Calismada, yukardaki sorularin ve noktalarinin detaylarina girerek, aciklik getirilmistir
Uriin gelistirme siirecleri arasinda ( “Sagdan Direksiyonlu Ara¢” ve “AbuDhabi”

projeleri), degerlendirme yapabilmek icin yukardaki konulart incelememiz gerekiyordu,
sonunda, elde edilen degerlerlede goriilmektedirki,

1. Diizgiin planlanmis ve kayiplar gézoniine alinmis proje plani yapmak,

2. Beklemelerden ve gereksiz onay islemlerinden kurtulmak,

3. Teknik/tasarim gelistirme akisinin takip edilecegi sistemler kullanarak,

4. Miisteri—Satis boliimiiniin eksiksiz bilgi saglayacagi sistemler kullanarak,

5. Yazilimlar ve ortak sunucular iizerinden veri aktarimini saglayarak,

6. Degisikliklerin grup halinde degerlendirilmesini saglamak,

7. Tedarikgilerin denetimini, iletisimini gii¢lendirmek, sayisini azaltmak,

8. Ortak parca kullanarak,

9. Uriin gelistirme siireclerinin tiimiinii yalinlastirilmis siirec haline

getirmek,

isletmeye olgunlagsmis bir siire¢ kazandirmaktadir. Bunu anlayabilece@imiz nokta,
yalinlagtirllmig  iirlin  gelistirme siireclerine sahip “AbuDhabi” projesinin siire¢
olgunlugunun, yalinlastirllmamig {irlin  gelistirme siireclerine sahip “Sagdan

Direksiyonlu Arac” projesinden yiiksek olmasidir.
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Ayrica firsat verimliligi kavramininda irdelenmesi ile ‘“AbuDhabi” projesi
sireclerindeki kaybedilen firsat karliliginin, kazanilan firsat karliligindan kiiciik oldugu

299

goriilmektedir. “Sagdan Direksiyonlu Ara¢”’ta ise bu durumun tam tersi sonucu
gormekteyiz yani, firsat yaratamiyacak bir siire¢ gecmis, kalitesi diisiik, pazara serbest

birakma siiresi uzamis bir proje olmustur. Rekabet icin gerekli olan yalin iiriin

gelistirme siireclerinin gereklligini ise tiim bu sonuglarindan ¢ikartabiliyoruz.

121



KAYNAKCA

Aydemir, N., “Rekabet stratejileri ve Yalin Uretimin zaferi”, iso Dergisi, Sayi1: 346,
Ocak 1995.

Bedez Ute, Giiner M., T., “Iplik Isletmelerine Yalin Yaklasim”, Tekstil Teknolojileri
Elektronik Dergisi TTED Cilt: 4, No: 1, 2010 (11-24)

Driva, H., Pawar, K.S., Menon, U., “Measuring Product Development performance in
manufacturing organisations” Production Economics, 63,147159, 2000.
Duarte, D., Synder, N., “From experience: Facilitating global organisational learning in

product development at whirlpool corparation”, Product Innovation
Management, 14,4855, 1997.

EIMS European Innovation Monitoring System, ““ Innovation Strategies of Europe’s
Largest Industrial Firms”, European Commission, Briiksel, 1995.

Fawaz A., “Lean Manufacturing Tools and Techniques in the Process Industry with a
Focus on Steel”, University of Pittsburgh,2003, Doctor of Philosophy Thesis,

Fiore, Clifford. 2005. Accelerated Product Development Combining Lean and Six
Sigma for Peak Performance . New York: Productivity Press.

Kluge, J., Stein L., W., Krubasik E., Beyer, 1., Beyer, 1., Diisedau, D., Huhn, W.,

Schmidt, E., “Shrink to Grow: Lessons from Innovation and Productivity in the
Electronics Industry” Macmillan Press, London , 1996.

Luecke, Richard. 2003. Managing projects large and small. Boston
Massachusetts:Harward Business School Press.

Okur, Serdaroglu Ayperi. 1997. “2000’li Yillara Dogru Tiirkiye Sanayii I¢in Yapilanma
Modeli” . Istanbul:Mart Matbaacilik Sanatlari.

O’Meara, Maria. 2002.Harvard Manage Mentor on Project Management .Boston
Massachusetts: Harward Business School Press.

Oktem, E., 2002. “Bir Otomotiv Yan Sanayinde Yalin Uretim Sistemi Tasarim1”
Y.lisans Tezi, Ankara:Gazi Universitesi Fen Bilimleri Enstitiitiisii Endiistri
Miihendisligi Fakiiltesi.

Ureyen,"U., Cetindamar, C., Egrican, N., Alpay, E., Karaaslan, R.; Orday, N., Tarik, O.,
Ozdemir, S S., Pekg:an, B., Tiiriin, C., Baser, S., 2007.Uriin Gelistirme
Kilavuzu Istanbul, Istanbul Sanayi Odas1 Cem Ofset A.S.

Rommel, G. Kluge,J.,Kempis, R.D., Diederichs, R. Briick, F., Siplicity Wins: How

Germany’s Midsized Industrial Companies Succeed, Harward Business School
Press Boston, 1995.

122



Sarikaya, Banu. 2005. “Otomotiv Yan Sanayinde Bir Uretim Cizelgeleme
Probleminin Incelenmesi”, Yiiksek Lisans Tezi, Adana: Cukurova Universitesi
Fen Bilimleri Enstitiisii Endiistri Miithendisligi Fakiiltesi.

Shingo. S.. 1988. Non- Stock Production the Shingo System for Continuous
Improvement,Cambridge-MA: Productivity Press.

Shingo. S.. 1988. A Revolution in Manufacturing the SMED System,
Cambridge-MA: Productivity Press.

Sungur,_ A., Orday, N., Karaaslan, R., Tiryakioglu_, U.,Yiicel, HD, Undil, Z.G.,
Istanbul Sanayi Odasi1 Kalite ve Teknoloji Ihtisas Kurulu (ISO-KATEK),
Sanayide Ozdegerlendirme Modeli Calisma Grubu, 2009

Ulusoy, G., A. E., Payzin, Kaylan, A., R., “Tiirk elektronik sanayinde yeni {iriin

gelistirme siireci” tiirkiye teknoloji gelistirme vakfi ve Tiirk elektronik
sanayicileri dernegi , 1998,

Utas, A., 2001. “Yah_n Uretim ve Yalin Qretimde Kullanilan Stratejiler”, Yiiksek '
Lisans Tezi, Istanbul: Istanbul Universitesi Sosyal Bilimler Enstitiisii Isletme
Fakiiltesi.

Wikipedia Sozliik. “Sagdan Direksiyonlu Ara¢ Kullanim1”, http://tr.wikipedia.org/wiki/,
(Erisim tarihi:03.Agustos.2009).

123



