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calistigim, hocam Prof. Dr. Ismail Duymaz’a, tezimin uygulamalarimi gergeklestirdigim
firmalardan Brisa Bridgestone Sabanci Lastik Sanayi ve Tic. A.S. Genel Miidiirii Sayin
Ahmet Piker’e, Ford Otosan A.S. FUS Ekip Lideri Sayin Murat Bediik’e ve Beko Elektronik
A.S.’deki yogun katkilarindan dolay1 Sayn Tayfun Utas ve Hatice Isak’a ve benden destegini
esirgemeyen aileme tesekkiirii bir borg bilirim.



OZET

Toplam Verimli Bakimin ¢ikisiyla, “iyi ¢alisma deneyimleri, takim c¢alismasi ve stirekli
iyilestirmenin bir kombinasyonu araciligiyla, liretim ve bakim fonksiyonlarim bir araya
getirmek” amaglanmgtir. 1k kez, 1971 yilinda, Japonya’da, Japon Firma Bakim Enstitlisii
tarafindan gelistirilen, Toplam Verimli Bakim, Toplam Kalite Yonetimi kavramindan sifir
tiretim hatas1 diislincesini alip, bunu, hedefin, sifir ariza ve minimal iiretim kayiplarina sahip
olmak oldugu ekipmanlara uygulayan bir kavramdir. Toplam Verimli Bakim terimi ilk olarak
1960’larin sonunda, Toyota’nin elektrik parcalarinin tedarik¢isi olan Nippondenso firmasi
tarafindan kullanilmigtir. Nakajima, Toplam Verimli Bakimi “tlim g¢ahsanlar tarafindan,
kiigiik grup faaliyetleri araciliftyla gerceklestirilen verimli bakim” olarak tanimlar. Toplam
Verimli Bakimin temel prensibi sifir-kayipli firma vizyonunun ger¢eklegtirilmesidir. Bu da;
sifir hatali tiretimi, ekipmanda sifir arizayr ve doniistim siirecini igleten insanlar igin sifir
kazay1 icermektedir.

Toplam Verimli Bakimin temel felsefesi, insanlari gelistirmek endiistriyel ekipmanlar
gelistirmek ve bir biitlin olarak isletmeyi gelistirmektir. TVB’nin hedefleri, rollerin en iyi
kombinasyonunu bulmak, isyerinin toplam kalitesini arttirmak, nesneleri gérme ve diisiinme
yolunu degistirmek ve her bir ariza ve hatay1 bir utang kaynagi olarak gérmektir.

Toplam Verimli Bakim, alti 6nemli faaliyeti icerir. Bunlardan ilki, alt1 biiylik kaybi
giderilmesidir. Bu kayiplar, ariza kayiplari, kurma ve ayar kayiplari, atil ¢alisma ve kiigiik
durus kayiplari, azalan hiz kayiplar, kalite hatalar1 ve yeniden galigtirmalar ve baglatma/verim
kayiplaridir. Aniza kayiplari, alti biiyiik kayip iginde en ¢ok rastlanamidar. Iki tiirli vardur:
aralikli olarak meydana gelen ve kronik kayiplar. Toplam Verimli Bakimin diger faaliyetleri
ise, planli bakim, otonom bakim, 6nleyici mithendislik faaliyetleri, imalati kolay {irlin tasarimi
ve en son olarak da galigmalarin egitim ile desteklenmesidir.

Toplam Verimli Bakimin en goze ¢arpan 6zelligi, kiiciik grup faaliyetlerine tiim firma ¢apinda
katilum saglanarak gerceklestirilmesidir.Toplam Verimli Bakim faaliyetleri goniillii degildir,
ancak ¢aliganlarin giinliik islerinin bir pargasidir.

Eger insanlar Toplam Verimli Bakimin onlarin sirketlerine nasil yardimci oldugunu tam
olarak anlamazsa, Toplam Verimli Bakim uygulamasi odagimi ve yoniinii kaybedecektir.
Toplam Verimli Bakim etkinligini 6lgme, sirketin Toplam Verimli Bakimi ¢abasini rayinda
tutmak igin gereklidir. Uzun ve siirekli siiregler uygulandiginda, Toplam Verimli Bakim
faaliyetleri anlik sonuglar verir. Toplam Verimli Bakim etkinliginin ol¢iilmesinde asagidaki
Onerileri dikkate almak gerekir.Toplam Verimli Bakimin etkinliginin 6l¢iilmesinde kullanilan
gostergeler, yonetim, firma etkinligi, kalite ve enerji kazanci, bakim ve saglik, giivenlik ve
cevre gostergeleridir.

Bu ¢alismada, Toplam Verimli Bakim kavrami incelenmis ve uygulanabilirlifini gostermek
tizere Brisa Bridgestone Lastik Sanayi ve Ticaret A.S., Ford Otosan A.S. ve Beko Elektronik
A.S. se¢ilmistir.

Anahtar Kelimeler: Toplam Verimli Bakim, Alt1 Biiylik Kay1ip, Kii¢iik Grup Faaliyetleri
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ABSTRACT

The emergence of TPM is intended to “bring both functions (production and maintenance)
together by a combination of good working practices, teamworking and continous
improvement”. First developed in Japan in 1971 by the Japanese Institute of Plant
Maintenance (JIPM) and widely adopted in Japanese firms today, TPM is a notion taken from
the TQM concept of zero production defects and applying it to equipment where the aim is to
have zero breakdowns and minimal production losses. The term "Total Productive
Maintenance" was first used in the late 1960’s by Nippondenso, a supplier of electrical parts
to Toyota. Nakajima describes TPM as productive maintenance carried out by all employees
through small group activities. The basic principle of TPM is the establishment of the zero-
loss factory vision. This includes, the production of zero defects (no loss to production time
resulting in 'unsaleable' outputs or waste produced by the system); zero breakdowns of
equipment and zero accidents to people who operate the conversion process.

The basic philosophy of TPM is improving people, improving industrial equipment and
improving the company as a whole. The goals of TPM are finding the best combination of
roles, improving the overall quality of the workplace, changing the way of seeing and
thinking bout things and seeing each breakdown and defect as an embarrassment.

Total Productive Maintenance includes six important activities. Its first activity is the
elimination of six big losses. These losses are, breakdown losses, setup and adjustment losses,
idling and minor stoppages, reduced speed losses, quality defects and rework and startup/yield
losses. Breakdown losses appear in two ways: as sporadic or chronic losses. Other activities
of TPM are planned maintenance, autonomous maintenance, preventive engineering
activities, the design of products, which can be produce simply and training.

A distinctive feature of TPM is its development through company wide participation in small
group activities. TPM activities are not voluntary but part of people’s daily work.

When people do not understand exactly how TPM is helping their company, the TPM drive
will lose focus and direction. Gauging TPM effectiveness is essential for keeping company’s
TPM efforts on track. When applied to such long, continuous processes, TPM activities rarely
yield instant results. Indicators, which is used for measuring TPM effectiveness are
management, plant effectiveness, quality and energy saving, maintenance and health, safety
and environment indicators.

In this study, the TPM concept has been examined and Brisa Bridgestone Lastik Sanayi ve
Ticaret A.S., Ford Otosan A.S. and Beko Elektronik A.S. have been selected to show the
applicability of TPM.

Key Words: Total Productive Maintenance (TPM), Six Big Losses, Small Group Activities.
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1. GIRIS

Miisteri ihtiyaglar1 ve rekabet kosullariin hizla degistigi giiniimiizde, firmalar ayakta
kalabilmek ve miisterilerinin ihtiyaglarini kargilayabilmek igin bir yalinlagma ve degisim
stireci i¢ine girmiglerdir. Toplam Verimli Bakim da, Toplam Kalite Yoénetimi ve Tam
Zamaninda Uretim Sistemi ile birlikte Yalin Uretim Sistemi felsefesinin temellerini

olusturmaktadir.

Toplam Verimli Bakimin, diger bakim tiirlerinden farkim ortaya koyabilmek igin ikinci
boltimde bakimin ne oldugundan ve genel bakim yontemlerinden bahsedilmistir. Tiim
calisanlar tarafindan, kiiclik grup faaliyetleriyle gergeklestirilen verimli bakim olarak
tanimlanan Toplam Verimli Bakim kavram, aslinda sadece bakimla ilgili bir kavram degildir.
Tezin {iglincli bolimiinde, Toplam Verimli Bakimin agiklanmasinda kullanilan bakim
terimlerinin daha iyi anlagilir olmasi igin bakimin genel bir tanimu yapilmig, bakimin
hedeflerinden, bakimin {iretim ve kaliteyle olan ilgisinden bahsedilmis ve genel bakim tiirleri
hakkinda bilgi verilmistir. Toplam Verimli Bakimun, g¢esitli yazarlara gore tamm ortaya
konarak bunlarin ortak noktalari belirlenmis, Toplam Verimli Bakimimn gelisiminden,
oneminden, saglayacagi faydalardan, karakteristik ve hedeflerinden ve Toplam Verimli
Bakim, Toplam Kalite Yonetimi ve Tam Zamaninda Uretim iliskisinden bahsedilmistir.

Toplam Verimli Bakim faaliyetleri, dordiincii boliimiin konusunu olusturmaktadir. Alt1 temel
Toplam Verimli Bakim faaliyeti vardir. Bunlar, alti biiyiik kaybin eliminasyonu, planlt
bakimm ve otonom bakimin gergeklestirilmesi, nleyici miihendislik ve imalati kolay iiriin

tasariminin gergeklestirilmesi ve tlim bu ¢aligmalarin egitim ile desteklenmesi olarak siralanir.

Besinci boliimde, Toplam Verimli Bakim gelisim faaliyetlerinden ve Toplam Verimli Bakim
uygulamasinin adimlarindan s6z edilmis ve her bir uygulama adimi hakkinda genel bilgi
verilmigtir. Bir isletmede Toplam Verimli Bakim uygulamasina karar verildiginde izlenmesi
gereken on iki adim vardir ve bu adimlar {i¢ ana asamada toplamr. Ik bes adim, Hazirlik
asamasi, 6. adim On Uygulama agamasi, son alt1 adim ise Toplam Verimli Bakim Uygulama

asamasi olarak adlandirilir.

Toplam Verimli Bakimi, digerlerinden ayiran en 6nemli ozellik kiigiik grup faaliyetleri
aracilifiyla gerceklestiriliyor olmasidir. Altinct boliimde, Toplam Verimli Bakimin bu
ozelliginden, yani kiiglik grup faaliyetlerinden bahsedilmektedir. Bu kiigiik grup
faaliyetlerinin, kalite c¢emberlerinden farkli olan yanlari, kiigiik gruplarin sirket hedeflerine



uygun hedefler belirlemesinin 6nemi, kiigiik grup faaliyetlerinin isletme i¢inde tanitilmasinda
yoneticilere diigen gorevler ve kiigiik grup faaliyetlerinde iist yonetimin roliiniin ne olmasi

gerektigi ortaya konmaktadir.

Tezin teorik kismimin son boliimiinti, yani yedinci bolimii Toplam Verimli Bakim
faaliyetlerinin etkinliginin 6l¢iilmesi olusturmaktadir. Toplam Verimli Bakimin etkinligini
degerlendirirken hangi gostergelerden yararlanmamiz gerektigi, gostergelerin neler

olabilecegine yonelik rneklerle ifade edilmistir.

Sekizinci ve son bolimde ise, Toplam Verimli Bakim ¢aligmalarimin ger¢ek hayattaki
uygulamalari incelenmigtir. Toplam Verimli Bakim uygulamakta olan iki firma ve heniiz
Toplam Verimli Bakima yeni gegmekte olan bir firma ele alinarak incelenmis ve sonuglar

ortaya konmugtur.



2. BAKIM FAALIYETLERININ TANIMI, HEDEFLERI VE GENEL BAKIM
YONTEMLERI

2.1 Bakim Faaliyetlerinin Tanim

Gerek mal, gerekse hizmet iireten isletmelerde, en 6nemli konulardan birisi de, igletmenin
elinde bulunan ve tiretimde kullanilan araglarin (tezgah, makine vb.) arizalanmalari halinde ne

yapilacag1 konusudur.

Bazi igletmeler, bu sorunu gerekenden biraz fazla makine almak ve bir kismim yedek
bulundurmak yoluyla {iretimin aksamamasini saglayarak ¢6ziimlerler. Kuskusuz bu ekonomik

acidan uygun bir ¢6ziim degildir.

Diger baz1 isletmeler ise, arizalanan ve bir siire devre dis1 kalan makinenin yerine yeni bir
makine alarak tiretime devam ederler ki, bu da ekonomik bir yol sayilamaz. Ciinkii, arizalanan
makine, onarildif1 zaman makine sayisi artacagindan, isletmenin makine parkinda her zaman
gereken saymnin {izerinde makine bulunur ve dolayisiyla, agir1 kapasite ortaya ¢ikar. (Yamak,
2001)

Uretim sistemi biiylidiikge veya firetim miktar1 arttik¢a, tamir-bakim faaliyetlerinin 6nemi
artar. Yizlerce tezgahtan olugan bir tiretim hattinda, birkag makinenin anzalanmas1?
zincirleme etkilerle biitiin sistemi felce ugratabilir. Siparis tiretiminde, arizalanan veya bakima
aliman makinelerin yoklugunu, bir Sl¢iide giderme olanagi vardir. Fakat, siirekli iiretimde ve
proses imalatinda, arizalarin {iretim akig1 tizerindeki etkisi ¢ok biiytiktiir. Ornegin, bir petrol
rafinerisinde, bir noktada, beliren bir ariza tiim sistemin durmasmna yol agar. Ariza
giderildikten sonra, normal iiretim diizeyine ¢ikincaya kadar da uzun bir siire geger. Demir—

celik, seker, cimento vb. imalatinda da durum aymidir.(Kobu, 1999)

Ingiliz Standartlan Enstitiisti, bakim1 “bir parcayr kaybetmemek veya onu kabul edilebilir bir
kosula kavusturmak i¢in gerceklestirilen faaliyetlerin birlesimi” seklinde tammlamaktadar.

Bu tanimdan iki anahtar bilesen saptanabilir:

. Sadece bakim iginin fiziksel uygulamasiyla baglantili olan degil, ayn1 zamanda onun

kabulii, finansman1 ve organizasyonu ile de ilgili olan faaliyetler;



. Kurulusun performansini daha genis anlamda diisiinmeye zorlayan, kurulus ve onun
kisimlarinin etkin kullanimi i¢in gereksinimlerin anlagilmast anlamma gelen kabul edilebilir

kosul goriisii. (Chanter ve Swallow, 1996)

Bakim fonksiyonu 6teden beri is yapmak i¢in gerekli bir islev ve maliyet olarak diigiiniiliir.
Ancak, yeni teknolojiler ve yenilik¢i deneyimler bakim fonksiyonunu pek ¢ok isletmenin
genel karhiligimin bitlinleyici bir parcasi haline getirmektedir. Eksiksiz, modern bakim
yontemleri ve uygulamali yaklagimlar global pazarlarda 6nemli derecede artan rekabet
avantajlar igin yiiksek potansiyele sahiptirler.

Nasil makinelerin uygun bi¢imde yerlestirilen techizatlarimin makinenin fonksiyonlarim
yerine getirebilmesi i¢in birlikte ¢aligmasi gerekiyorsa, liretim, emniyet, tasarim miihendisligi,

diger takim tiyeleri ve bakimin ger¢ek mitkkemmellige ulagmak i¢in birlikte galismasi gerekir.

Timt bakim uzmanlifinda yer alan, bugiiniin bakim y&neticileri ve emniyet uzmanlarinin
cabalari, firsatlar1 ele gecirebilmek igindir. Bu durum, bakim ve emniyet deneyimleri i¢in
standartlar olusturmaya, kosullarla ilgili bilgi toplanmasina ve sevk yaratmayi saglayacak
uygun bir bilgi sistemi gelistirmeye ve uygulanabilir eylem planlar1 yapmaya 6nayak olmay1
gerektirir. [1]

2.2  Bakim Faaliyetlerinin Hedefleri

Bakim, kaynaklar1 igler durumda tutmak veya onlan operasyon durumlarina goére
yenilestirmek i¢in dizayn edilen her tiirlii faaliyettir. Bu, her seyin arizalarin hi¢ meydana
gelmeyecegi sekilde yeni pargalarla mutlak en iyi isleme kogullarinda olmasi demek degildir.
Ayrica bu gergekei bir bakig agisiyla miimkiin de degildir. Ancak, bu, bakim faaliyetlerinin
tesisler, ekipman ve insanlardan olugan toplam sistemin, hedeflerini (ve maliyetlerini) en tepe
noktasina ulagtirmasi demektir. Pek ¢ok durumda uzun siiren bakim maliyetlerini minimize
etmek suretiyle sistem hedeflerine en iyi sekilde cevap verilebilmektedir. Diger yandan
calisanlardaki istikrar, emniyet diisiincesi, giivenlik veya kisa donemli ekonomik kosullar agir

basan kriterler olabilir.
1)  Tesis ve Ekipman Hedefleri

Genellikle bakim faaliyetleri bakimi kurma, ekipman sunma, eskiyen pargalar1 yenileme veya

acil tamiratlar yapmayla birlestirilir. K6tii korunan tesislerin operasyon i¢in korumasiz olmasi



ve gecikme durumunda yiiksek maliyetler ve bos (kayip) zamanlar yaratmasi pek ¢ok orgiit
i¢in ortak sorunlardir.

Pek ¢ok firma galigan personelini hem maliyetleri azaltmak, hem de ¢aligsanlarin is alanlarim
genisletmek suretiyle onlar1 motive etmek amaciyla ¢alisanlarim kendi bakimlarini yapmak
konusunda cesaretlendirmektedir. Ancak bugiiniin makineleri genellikle manevra yapmada
insan gibi kaliteye sahip olmasi, 151k ve ses yapmasi ve bilgiyi hafizada tutabilmesi ile ¢ok
yonliidiir (sofistikedir). Bu nedenle isinde uzman olanlara gereksinim duyulmaktadir.

Tesis bakim elemanlart normalde ara sira dogal olarak meydana gelen tamirat igleri ve rutin
hizmetleri yerine getirmek igin gerekli yeteneklere sahip ustalardan olusur. Ariza
durumlarinda, ekipman saglayicilar bazen firmaya egitilmis mithendisler saglamak suretiyle

bir firmanin personelini arttirabilirler.
2)  Personel Hedefleri

Insan kaynaklar1 da yorulur ve arizalanir, onlarin da 6zen gésterilmeye ve bakima ihtiyaci
olabilir. Insanlar i¢in bakim, iyilestirme olarak tamimlamir. Sirketin medikal tesisleri, spor

salonlari, egitim programlar ve izinlerin tamami insan-odakli bakim faaliyetleridir.

Personel bakimi makine bakimindan daha komplekstir. Ciinkii insanlar hem fiziksel, hem de
zihinsel boyutlara sahiptir. Fiziksel olarak, sindirim, dolagim, solunum ve diger sistemler
tatmin edici diizeyde gorev yapmalidir. Ancak sorunlar genellikle ameliyatlarla ve ilaglarla
diizeltilebilir ve viicut kendi kendini dogal olarak yenileme 6zelligine de sahiptir. Zihinsel
hastaliklar daha komplekstir, ¢linkii bunlar beyinde olugmakta, fiziksel anormallikler veya
duygusal karigiklikla veya her ikisiyle birden ilgili olabilmektedir.

Personel (saglik) bakim tesisleri genellikle merkezi olarak yerlestirilir. Baz1 biiyiik firmalar
alkol ve hap kullanimin1 sinirlandirmak veya isbasinda sigara kullamimindan vazgegirmek i¢in
sliregelen programlar yiirliten departmanlara sahiptir. Bu programlar, son yillarda firmalarin
hap ve alkol kullammminin kayip zaman etkisinin farkina varmalariyla daha 6nemli hale
gelmigtir ve sigara igme ile ilgili faaliyetler nedeniyle verimlilikteki azalmayi dogrulayan
istatistiksel verilere ulagsmay: saglamistir. Baz1 {ilkelerde, alkollerle iliskili dalginliklarin her
yil dort caligma haftasina yaklastigina inanilmaktadir. (Monks, 1987)



2.3 Bakim Faaliyetlerinin Uretimle Iligkisi

Bakim, bir organizasyon iginde iiretimle birbirine paralel isleyen bir fonksiyondur. Uretimin
Oncelikli ¢iktist arzu edilen {irlindiir ve ikinci ¢iktis1 ise bakim fonksiyonu i¢in bir girdi
olusturan bakim talebidir. Uretim bolimi bir {irlin {iretirken, bakim {iretim igin gerekli
kapasiteyi saglar. Bu nedenledir ki, bakim {iretim kapasitesini arttirmak ve giktinin kalitesini
ve nitelikliligini kontrol etmek suretiyle {iretimi etkiler. Bu iligki Sekil 2.1'de g&sterilmistir.
(Ben Daya ve Duffaa, 1995)

E')rgsc;ii?k”ir i Uretim ——» Urln

g <«

Uretim kapasitesi Bakim Talebi
Bakim

Sekil 2.1 Uretim-bakim iligkisi (Daya ve Duffaa, 1995)

2.4 Bakim Faaliyetlerinin Kaliteyle Iliskisi

Bakimin, bir organizasyonun uzun doénemli karliligindaki rolii, uzun zamandir fark edilmistir
ve bu durum aragtirmacilara uzun donemli karliliga katkida bulunan bakim stratejileri
gelistirmek i¢in oOnciilik etmektedir. Ancak, karlilik ve hayatta kalma, liriin kalitesini
muhafaza etmeksizin basarilamaz. Bugiiniin global ekonomisi ve sert rekabetinde, kalitenin,
rekabet edebilirlik ve uzun dénemli kérlilik i¢in ana nokta oldugu fark edilmistir. Bu ¢aba
icinde bakimin rolii ihmal edilemez. Genel deneyimlerle, iyi korunamayan ve periyodik
olarak bozulan ekipman hiz kayiplarma ve/veya dogrulugun eksikliine maruz kalir ve
bundan dolay1 da hatali {iretime yonelir. Kontrol dis1 olan bir siireg hatali {irlinler {iretir ve bu
nedenle de, Orgiitlin ayakta kalmasini tehlikeye atacak ve daha az kérlilikla sonuglanacak
tiretim maliyetlerini arttirir. (Ben Daya ve Duffaa, 1995)

Tamir bakim faaliyetlerinde iiretimin aksamasim minimum diizeyde tutmak gereklidir, fakat
yeterli degildir. Herhangi bir makinenin bakima alinmasi diger makinelerin bos kalmasina
sebep oluyorsa, kapasite kaybi ortaya g¢ikacaktir. Cok makineli sistemlerde tamir bakim
yiiziinden kapasite kaybinin 6nlenmesi ayr bir sorundur. Diger taraftan, tamir bakim islerini
yiirlitecek insan giiclinden yararlanma oranim da yliksek tutmak gerekir. Tamir bakim



faaliyetlerinde belirsizlik bulundugundan eldeki kisith insan giicli kaynaklarindan % 100
yararlanmak mimkiin degildir. Dolayisiyla bu oramin yiiksek tutulmasi, tamir bakim

faaliyetlerinin toplam maliyetinin diisliriilmesi agisindan 6nem tagimaktadir.

Tamir bakim faaliyetlerindeki aksakliklarin tiretim akigi, verimlilik ve dolayisi ile maliyetler

tizerindeki etkileri sdyle dzetlenebilir:

1. Makinelerin ve onlari ¢alistiran is¢ilerin bos kalmalari;

2. Dolayl is¢ilik ve imalat genel masraflarinin artmasi;

3. Miisteri taleplerinin kargilanamamasi, satiglarda diismeler;

4. Aksakligin meydana geldigi departmanla ilgili bulunan diger departmanlardaki gecikme
ve bos beklemeler;

5.  Iskarta oranimin artmasi, kalitenin diismesi;

6.  Siparislerin zamaninda teslim edilememesi yiiziinden miisteriyi kaybetme veya tazminat
8deme.(Kobu, 2001)

2.5 Genel Bakim Yiéntemleri

Yukaridaki agiklamalar 1s13inda genel bakim yontemleri su sekilde siralanabilir:

Anzi Bakim,
Koruyucu Bakim,
Diizeltici Bakim
Bakim Korumasi,
Verimli Bakim,
Kestirimci Bakim,

Toplam Verimli Bakim.

NSk DD

2.5.1 Arizi Bakim

Arnzi bakim ekipmanin arizadan sonra onarilmasi demektir. (Prokopenko, 1998)

Anzi bakim, herhangi bir bakim gergeklestirilmeden 6nce meydana gelen ariza kayiplarin
kastetmektedir. Ayn1 zamanda, ¢izelgelenmemis bakim anlamma da gelir. Bazen gerekli
olabilir, 6zellikle de ekipmanin yardimci pargasi olan ve iiretimle direkt ilgisi olmayan diisiik
maliyetli parcalar igin kullamlir. Eger, bozulan parga, tiiretimde bir aksamaya neden

olmuyorsa, 0 zaman, malzeme akigini aksatmaksizin tamirat ger¢eklestirilebilir. (Wireman,



1992) Bu yontem; ¢ok sayida yedegi bulunan ve fazla pahali olmayan makinelerle iiretim
yapan tesislerde ve atdlyelerde uygulanmaktadir. Makinenin olusan beklenmedik bir ariza
nedeniyle durdugunda yedegi yoksa, program disi bir bakim gerekecektir. Makinelerin
yedegini bulundurma ise; hem sermaye, hem de depolama yoniinde biiyiik yiik getirecektir.
Bu bakim yonteminin bir bagka dezavantaji ise, hasarin ne zaman meydana gelecegi

bilinmediginden, gergek bir iretim plani yapmanin miimkiin olmayigidir. [2]

2.5.2 Koruyucu Bakim

Koruyucu bakim, belki de Toplam Verimli Bakimin en ¢ok kullamilan elemamdir. Ev
sahiplerinin kaplamalar1 yeniden boyamalar, eskiyen halilan ve kirik pencereleri
degistirmeleri ve sizan musluklari tamir etmelerinde oldugu gibi, bakim personeli de makine
pargalarin1 yaglar, denetler ve ayarlar, gereksinim oldugunda eskiyen parcalar1 degistirir.
(Steinbacher ve Steinbacher, 1993)

Koruyucu bakim, sadece bir terim degil, bir felsefedir. Koruyucu bakim, operasyonda yer alan
bir pargay: isler durumda tutmak i¢in yapilan faaliyetlerdir. Bir bagka deyisle hatalari
denetleme, kesfetme ve 6nlemedir. (Wireman, 1992)

Koruyucu bakim faaliyetleri, ekipmam arizalara karsi korumak ve emniyet saglamak igin
dizayn edilmistir. Koruyucu bakim hedefleri, uygulanan ydntemler, araglar, ekipman ve
zaman tahminlerine gére 6nceden kararlagtirilan periyotlarda yerine getirilmektedir. Buna ait
ornekler, ekipman kontrolleri, ayarlamalar/kalibrasyonlar, ekipmamn yipranan pargalarinin ve
bakiminin veya yeniden yapilanmasinin periyodik olarak yerine getirilebilmesi olabilir.
Koruyucu bakimin amaci ekipmani yeni kosullarda koruyabilmektir. Koruyucu bakim
genellikle gorevlerini yerine getirebilmek igin makinenin durdurulmasim gerektirir. Koruyucu
bakimin yerine getirilme sikligi degiskendir, ancak genellikle hazirlik zamani araliklari,
gergek ekipman galigtirma zamani veya liretim dongiilerine baghidir. Yaglama, ayar ve
temizligi igeren pek ¢ok koruyucu bakim prosesi, iiretim operatorleri tarafindan

gerceklestirilir. (Robinson ve Ginder, 1995)

Koruyucu bakim alaninda politika agik bir sekilde tammlanmahidir. Politika, hangi ekipmanin
koruyucu bakim hizmeti alacagina ve hangi eckipmanin almayacafina yonelik olarak

belirlenmelidir.

Bir koruyucu bakim olusturulurken diigiiniilmesi gereken bazi 6nemli noktalar vardir. Bunlar

asagidaki sorular igermektedir:



1. Ne Denetlenecektir? Tiim ekipmanlar mi, sadece bir mutlak maliyet seviyesi
tizerindekiler mi, yoksa sadece firmanin igletilmesi ve emniyeti i¢in kritik olan ekipmanlar m1
denetlenecektir?

2. Ne I¢in Denetim Yapilacaktir? Denetim ne kadar detayli olmahdir? Test etme
ekipmanlari ne kadar komplike olacaktir? Denetciler ne kadar egitime ihtiyag duymaktadir?

3. Ekipman Ne Zaman Denetlenecektir? Bazi ckipman takvime bagli olarak
denetlenebilir, bazilar1 ise bir saya¢ yardimiyla denetlenebilir. Denetim bunlardan hangisini
kullanacaktir?

4.  Ne Kadar Kayit isine Ihtiya¢ Vardir? Bazilari sadece gerekli bilgiyi alirken, pek gogu
cok detayl: kayitlar alir. Program hangisine gereksinim duyacaktir?

Yukanidaki tiim noktalar dikkatlice diistintilmeli ve tutulan koruyucu bakim Kkayitlariyla
kiyaslanmalidir. Ekipmanin en son ne zaman hizmet gérdiigii ile ilgili detaylar uygun zamanin
belirlenmesinde ve bazi ek koruyucu bakim faaliyetlerinin bazi arizalara karsi koruyup

korumayacaginin saptanmasinda yardimci olur. (Wireman, 1994)
Koruyucu bakim ile arizi bakimi karsilastiracak olursak;

Bakim faaliyetleri iki genel tiirdedir. Koruyucu bakim, rutin denetlemedir ve potansiyel hata
kosullarmni ortaya gikartmak ve biiyiik isleme sorunlarina kargi korumak igin yardimei olacak
kiiglik ayar ve tamiratlar1 ortaya koymak igin dizayn edilmistir. Arizi bakim ise genellikle acil
durumlar i¢in kullamilan ve ¢ok maliyetli olan, isleme yeteneklerini kaybedinceye kadar
kullanilan tesis ve ekipmanlar i¢in kullanilan bir bakumdir.

Personel igin koruyucu bakim uygun bir diyetten diizenli egzersize kadar her sey olabilir.
Anzi bakim hastalik atlatma, hastaneye kaldirilmak veya ¢aliganin normal bir seviyede

performans gostermekte basarisiz oldugu diger iyilesme periyotlar olabilir.

Ekipman i¢in etkin bir koruyucu bakim program: uygun sekilde egitilmis bir personel, diizenli
denetimler ve hatasiz bir kayit sistemine gereksinim duyar. Cizelgelenmis bir temel igin
planlanmig bakim faaliyetleri sayesinde yonetim becerilerine sahip bakim teknisyenlerinin en
iyi kullamimim saglar ve arizalarin basit bir sekilde meydana gelmesi saglanirsa kayip iiretim
zamam ¢ogunlukla daha az hale gelir. (Monks, 1987)
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2.5.3 Diizeltici Bakim

Bir tesis veya techizatin durmasina veya iiretim kalitesinin kabul edilebilir simirlar digina
¢ikmasina neden olan ariza sebeplerinin belirlenmesi veya giderilme yollarimn bulunmasina
dayali bir bakim yontemidir. (Mertoglu, 2002)

Diizeltici bakim, sadece bir ¢izelgelemeye dayali olarak veya denetleme zamanlarinda
gergeklestirilebilen, bir onarim igidir. Genellikle bir parca arizasi meydana gelmeden evvel bir
hatay: diizeltmek i¢in kullanilir.(Wireman, 1992) Diger bir deyisle, tezgah veya ekipman ariza
nedeniyle duruncaya kadar caligtirilmakta ve kullamlmaktadir. Bu yontemin en &nemli
dezavantaji, iretimdeki kesintilerin ne zaman ortaya g¢ikacagi bilinmediginden, tahmini
miimkiin olmayan zaman ve {iretim kayiplarinin engellenememesidir. Ayrica, arizalarin sayist
ve arizanin tiirline gore degiskenlik gosteren durus siireleri 6nceden kestirilemedigi igin,
bakim onarim ekibinin is yiikii degiskenlik gosterir. Arizalar {ist tiste geldigi zaman, durus

siiresi ve liretim maliyeti yiikselecektir.

Diger taraftan, bu bakim onarim y6ntemi g¢ok az planlama ve biirokratik islem gerektirir. Bu
yiizden onarimin direkt maliyeti diistik goriintir. (Mertoglu, 2002)

Diizeltici bakim, Toplam Verimli Bakim agisindan hayati 6nem tagir ve ekipmanin
degistirilmesinden daha fazlasim igeren makine performans ve giivenilirliginin iyilestirilmesi

slirecinin bir pargasi olmak zorundadir. (Steinbacher ve Steinbacher, 1993)

2.5.4 Bakim Korumasi

Bakim Korumasi, Toplam Verimli Bakim i¢in bir anahtar kavram olan yeni bir kavramdir.
Eger ekipman tasarimcilari ve miihendisleri siirdiiriilebilirlik, islenebilirlik, esneklik ve
direnglilik tizerine daha fazla odaklanabilirlerse, o zaman ekipman igin gerekli tipik bakim
gereksinimlerinin ¢ogu elimine edilebilecektir. Araba akiisii, bu siire¢ i¢in basit bir 6rnektir.
On yil 6nce araba akiilerinin ¢ogu periyodik olarak damitilmug su ilave edilmesine gereksinim
duyarlardi. Simdi gelistirilmis tasarim ve yapiya bagli olarak, pek ¢ok araba akiisii "bakimdan
muaf"tir, Bir bagka iiretim 6rnedi olarak, kiiiik elektrik motorlarmin ¢ogu bugiin periyodik
yaglama ihtiyacim gideren miihiirlii mil yataklariyla donatilmaktadir.

Gelistirilen ekipman tasarim kendi kendini teshis etmeyle ilgili gii¢lerin birlesmesine liderlik
etmistir. Boylece makineler operatdrleri sorunlarla ilgili uyarabilmektedir. Bakim

korumasinin bir bagka tiirli bakim isinin gérevlerinin basitlestirilmesi, bdylece de bunlarin
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yerine getirilmesi igin ya daha az beceriye ihtiyag duyulmas: ya da hi¢ beceriye gereksinim
duyulmamasidir. Hem kendi kendini teshis etmeyle ilgili, hem de basitlestirilmis bakim
gorevleri i¢in en tipik Ornek bir fotokopi makinesindeki kagit sikismasi sorununun
giderilmesidir. Onceleri bir kagit sikigiklis "anahtar operatér” veya bakim uzmanim
gerektiren bir hizmete ihtiyag duyar. Simdi ise makineler adim adim teghisleri 6ziimseyecek
ve sikisikligin nasil giderilecegine dair basitlestirilmis agiklamalar yapacak sekilde dizayn
edilmektedir. Bakim korumasi, bu yoOntemlerin diigiik ve yiiksek maliyetli {iretim

makinelerine uygulanmasidir.

Toplam Verimli Bakim uygulama komitesinin bir ¢abasi planli bakimin farkli sistemlerini
optimize etmek ve bunlart Toplam Verimli Bakima entegre ctmektir. Ana hedef reaktif
bakimdan hareketle ve bakim korumasi araciliftyla hareket etmek olsa da, bakimin optimum
seviyesi, her stiregle ve her stirecteki her bir ekipman parcasiyla degismektedir. Ekipmanin
kritik pargalar1 Kestirimci Bakim ve Bakim Korumasi uygulamaktan daha fazla yarar saglar.
Koruyucu bakim ve hatta reaktif bakim daha az kritik olan par¢a i¢in yeterli olacaktir.
Ornegin bir kap1 mentesesi veya basing lger igin kestirimci bakim sistemi kurmak kullamsh
olmayacaktir. Kestirimci bakim ayrica ekipman ¢alisiyor durumdayken gorevlerin yerine
getirilebilmesinden dolay1 proseslerde daha etkin durumdadir. iki vardiyali bir operasyonda,
Koruyucu Bakim Kontrolleri ekipman bozuldugunda iigiincii bir vardiya ile yerine

getirilebilir.
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Cizelge 2.1 Onleyici bakim, kestirimci bakim ve bakim korumasinin kargilagtiriimasi
(Robinson ve Ginder, 1995)

Onleyici Kestirimci Bakim
Bakim Bakim Korumasi
Sistem 1. Periyodik 1. Ekipman ve proses |1. Asgari bakim
Tanimi ayarlamalar ve parametrelerinin ihtiyaglarina dayah
kontroller periyodik 6l¢iimii ekipman tasarim.
2. Eskimis parcalarin  |ve egilimi.
periyodik olarak
degistirilmesi.
. 3. Periyodik bakim
Ozellikler 1.Daha kestirilebilir ~ |1. Kestirilebilir bakim |1. Ekipman
operasyonlar. ihtiyaglar1. tedarikgileriyle yakury
2. Daha etkin bakim  |2. Planlanms ve iligkiler.
departman. cizelgelenmis
ﬁ onarimlar.
Ornekler 1. Yag ve filtrelerin ~ |1. Titresim analizleri. (1. Kiigiik elektrik
degistirilmesi. motorlarmdaki kapal
mil yataklar1.
Sonuglar 1. Ekipman performans|1. Uretimi asgari 1. Stirekli iyilegtiriler
seviyesini muhafaza  |diizeyde kesintiye ekipman tasarimlari
etmek. ugratacak ekipman
performansint
muhafaza etmek.

Bakim 1. Denetleme, yenileme|1. Ekipman 1. Ekipman
Departmanin  |ve bakim yoluyla parametrelerini tasarimlarinin
Sorumlulugu |makineleri calisir belirleme. girdileri.

durumda tutma. 2. Denetlemeleri, 2. Bakim ihtiyaglarin
2. Denetlemeleri, durug|durus zamanlarinda |minimize etme.
zamanlarinda gergeklestirme.
gerceklestirme.

2.5.5 Kestirimci Bakim

Kestirimci veya kosula bagh bakim, genel olarak iyi bir giivenilirlik programinin kalbinde yer
alir. (Rosaler, 1998)

Kestirimci bakim, arizalar olusmadan 6nce onlar1 ngérmek amaciyla, periyodik Slgtimleri
yapmak ve proses veya makine parametrelerine ySnelmektir. Yaglama gibi bir koruyucu
bakimm bir arizayr 6nlemesinin yerine kestirimci bakim faaliyetleri potansiyel ekipman

faaliyetlerini 6ngdrme ve tahmin etme iizerine odaklanir. Potansiyel bir ariza tahmin
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edildiginde, islev bozuklugu olan ekipman i¢in diizeltici faaliyete oncelik verilir. (Robinson

ve Ginder, 1995)

Kestirimci bakim, gegmis verileri bilinen pargalarin kesintisiz bir hizmet yasamma sahip
olmasi i¢in, planli bir sekilde degistirilmesidir. Kestirimci bakim diizgiin bir tiretim akis1 icin
uygundur, clinkii pargalarin bozulmadan degistirilmesini saglar. Kestirimeci bakim, ancak,
¢alisanlar onun 6nemini anlayip tahminde bulunmak igin gerekli olan verileri saglamak tizere

bir araya geldiklerinde bagaril1 olabilir.

2.5.6 Toplam Verimli Bakim
Toplam Verimli Bakim, gelencksel bakim aktivitelerinden farklidir ve ekipman bakiminda
biitiin departmanlan ve galiganlari igerir.

Toplam Verimli Bakimin belki de en belirgin dzelligi otonom bakimdir. Uretim katindaki
¢aliganlar tarafindan yiirtitiilen otonom bakim faaliyetleri, insanlara, makine bakiminda fayda

saglar.

Toplam Verimli Bakimin diger bir 6zellii ise kayiplar toptan yok etmeyi veya sifir kaybi
amaglamasidir. (Her Operatér I¢in TPM, Beko TPM Notlart)

Toplam Verimli Bakimin tamm tigiincii boliimde daha detayh bir sekilde ele almacaktir.
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3. TOPLAM VERIMLi BAKIMIN TANIMI, ONEMi, FAYDALARI VE TAM
ZAMANINDA URETIM VE TOPLAM KALITE YONETIMI ILE ILiSKISI

3.1 Toplam Verimli Bakim Kavrami

Toplam Verimli Bakimin ¢ikistyla, “iyi ¢alisma deneyimleri, takim c¢aligmasi ve siirekli
iyilestirmenin bir kombinasyonu aracilifiyla, iiretim ve bakim fonksiyonlarin: bir araya
getirmek” amaglanmigtir. ik kez, 1971 yilinda, Japonya’da, Japon Firma Bakim Enstitiisii
tarafindan gelistirilen, Toplam Verimli Bakim, Toplam Kalite Yonetimi kavramindan sifir
iiretim hatas: diistincesini alip, bunu, hedefin, stfir ariza ve minimal {iretim kayiplarina sahip

olmak oldugu ekipmanlara uygulayan bir kavramdir. (Cooke, 2000)

“Toplam Verimli Bakim” terimi ilk olarak 1960’larin sonunda, Toyota’min elektrik
pargalarinin tedarikg¢isi olan Nippondenso firmasi tarafindan kullanilmigtir. O dénemde, bu
durum, onlarin firmalarinin iyilestirme konusu olan “toplam ¢alisan katilimli verimli bakim”
icin bir slogandi. 1971 yilinda, Nippondenso, Japon Firma Bakim Enstitiisti tarafindan
“Segkin Firma Odiilti” ile 6diillendirilmistir. Nippodenso, Toplam Verimli Bakim kurmanin
bir sonucu olarak 6diil alan ilk firmadir. Japon Firma Bakim Enstitiisii bagkan vekili Seiichi
Nakajima, Toplam Verimli Bakimi “tiim c¢alisanlar tarafindan, kiiciik grup faaliyetleri
aracilifiyla gerceklestirilen verimli bakim” olarak tanimlar. Nakajima, Toplam Verimli
Bakimi diinya diizeyinde {iretimin saglanmasinda Toplam Kalite Yonetimi ile esit diizeyde bir
paydas olarak gérmektedir. Toplam Verimli Bakim ilkelerine gore, ekipmam optimize etme
sorumlulugu sadece bakim departmanina ait degildir, biitiin firma personene aittir. (Robinson
ve Ginder, 1995)

Cesitli yazarlarin Toplam Verimli Bakim tanimlamalari soyledir:

e  Toplam Verimli Bakimin amaci, sadece makineleri diizgiin bir sekilde ¢alisir durumda
tutmak degil, aynm1 zamanda toplam performanslarim optimize etmek igin, slipervizorler,
operatSrler ve bakim galisanlar1 arasinda sorumluluga katilma duygusu yaratmaktir. (Cooke,
2000)

o  Toplam Verimli Bakim, bakim y6netimine firma ¢apinda uzun dénemli ve kisa donemli
Ogelere ayrilan, kapsamli bir yaklagim saglar. Uzun dénemde, ¢abalar yeni ekipman dizaynina
ve kayip ekipman zamaninin kaynaklarini elimine etmeye odaklanir ve organizasyonun pek

cok alaninm iligkili olmasim gerektirir. Kisa donemde ise, Toplam Verimli Bakim faaliyetleri
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tiretim departmani i¢in otonom bakim programini ve bakim departmani i¢in de planl bakim
programin icerir. (McKone vd., 2001)

e  Toplam Verimli Bakim, atdlye ¢aliganlarini, {iretim ve bakim arasindaki ikilikten, tiim
organizasyonel fonksiyonlar arasindaki bir ortaklik yaklagimma yonlendirmek suretiyle
yaratilan 6nemli bir kiiltiirel degisimdir. (Cigolini ve Turco, 1997)

e  Toplam Verimli Bakim; yiiksek oranda motive olmus is giici aracilifiyla arttirilan
verimlilik olarak tanimlanabilir. Toplam Verimli Bakimda, operatorler, becerilerini gelistirir
ve béylece de monoton ve tekrarli igler azalir. Sifir hata gruplar1 olarak da bilinen goniilld,
kiiciik grup faaliyetleri herkesin becerilerini tam olarak kullanmasii saglar. (Bohoris vd.,
1995)

o  Toplam Verimli Bakim, iiriin kalitesinin stirekli iyilestirmesi ve operasyonel etkinlik
icin bagta tiretim ve bakim departmanlari olmak {izere, tim organizasyonel fonksiyonlar
arasinda sinerjik bir iligkiyi ifade eder. Toplam Verimli Bakimin esasi, iiretim ekipman
operatdrlerinin 6nleyici bakim c¢aligmalarini paylagmasi, ekipman bozuldugunda onarimlarla
yardimer olmasi ve birlikte takim faaliyetlerinde ekipman ve siire¢ iyilestirmeleri {izerinde
caligsmalaridir. (Jostes ve Helms, 1994)

e Toplam Verimli Bakim, ekipman etkinliini optimize etmede ve arizalart elimine
etmede etkinligi ispat edilen insan odakli bir yaklasimdir. Makine operatérlerini, iginde
calistiklar1 tesislerin sahiplik duygusunu gelistirmek i¢in, bakim c¢aligmalarinda etkin rol
oynamak {izere harekete gegirir ve is sorumluluklarini rutin denetleme, yaglama ve
makinelerin kii¢iik onarimlarini igerecek sekilde genisletir. (Tsang ve Chan, 2000)

e  Kiigiik grup faaliyetlerine dayali olan Toplam Verimli Bakim, organizasyon ¢apinda bir
verimli bakimdir, ve yukaridan asagiya kadar herkesin destegine gereksinim duyar. Tam
anlamiyla uygulandiginda, Toplam Verimli Bakim, verimliligi, kaliteyi ve maliyetlerdeki
azalmay1 6nemli diizeyde arttirir. Toplam Verimli Bakim ii¢ alam kapsar: ekipman, insan ve
is yeri. (Van der Wal ve Lynn, 2002)

e Toplam Verimli Bakimi tamimlamada Bati Yaklagimi ve Japon Yaklagimi olarak
tanimlanan iki ana yaklasim vardir. Japon stili Toplam Verimli Bakim yaklagimi, tiretimde
calisanlarin takim ¢aligmas1 yapmasi veya kiiglik grup faaliyetlerinin kullanimim vurgulamak
lizere Onerilmistir. Bat1 tarz1 yaklasimda ise, vurgu ekipman operatorierinin aktif katilimi
aracilifiyla artan toplam ekipman etkinligindedir. (Bamber vd., 1999)

. Toplam Verimli Bakim, ekipmanin tiim yasam i¢in, bakim korumasini (MP: bakimsiz
dizayn olarak anlagilir), 6nleyici bakimi (PM) ve siirdiiriilebilir iyilestirmeyi (MI: hatalart
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Onlemek igin yapilan onarim veya modifikasyonlar) igeren bir bakim plani uygular. (Hipkin
ve De Cock, 2000)

. Toplam Verimli Bakimda herkes ayni hedeflere sahiptir. Bu hedef, varliklarin tiim 6miir
stireleri boyunca, diisik maliyette ve istenen spesifikasyonlarda maksimum (retim
saglamasidir. Hem {iretim, hem de teknik servis departmanlari icin nihai amag, varlik
kullanilabilirligini maksimize edebilmek ve bu varliklarin toplam 6miir stireleri boyunca
maliyetleri sinirlamak igin birlikte ¢alismaktir. (Finlow-Bates vd., 2000)

. Toplam Verimli Bakim, baslangicindan itibaren etkin olabilmek ig¢in liderlige
gereksinim duyar. Bu durum Toplam Verimli Bakimdaki “toplam” kelimesinin anlaminin bir
pargasidir. Toplam Verimli Bakim g¢abalarini igse baglayan ve insanlar1 “yiiksek ozellikli
isleri” gerceklestirdikleri i¢in hesaba katan liderlik olmaksizin, ekipman performansi ve
glivenilirligi azalmaya devam edecek ve Toplam Verimli Bakim girisimleri kisa omiirlii
olacaktir. [3]

¢  Toplam Verimli Bakim, ekipmani giivenilir yapmada operat6riin katiliminin 6nemini
vurgulayan, bir fiziksel varlik yénetimi yaklasimidir. (Campbell, 1995)

. Toplam Verimli Bakim, hem Bati’da hem de Japonya’da, iiretim organizasyonlarinin
etkinligi tizerinde Onemli etkisi olan bir yonetim yaklasimidir. (McAdam ve McGeough,
2000)

. Toplam Verimli Bakim, organizasyonda yer alan tiim insan kaynaklarim igeren, bakim
fonksiyonlarinin temel iyilestirmeleri i¢in kullanilan bir programdir. Toplam Verimli Bakim,
tam olarak uygulandifinda, verimlilik ve kaliteyi kayda deger bir bigimde arttirir ve
maliyetleri azaltir. (Al-Hassan vd., 2000)

. Toplam Verimli Bakim, makine performansini 6lgme, 6nleyici bakim igin standartlar
yaratma ve ekipmani denetleme ve temiz tutma becerilerine sahip bir takim yaratmay:
amaglar. (Chaneski, 2002a)

. Toplam Verimli Bakimin ardinda yatan dislince, iiretim ¢alisanlarinin  kendi
ekipmanlar1 ve ig yerlerinin rutin bakimi i¢in sorumluluk almalaridir. Calisanlar, miimkiin
olan her yerde, basit onarimlar: iistlenir. Hald, bir bakim departmam vardir, ancak bu
departman tretim calisanlarim egitmek, ¢aligsanlar igin geri besleme saglamak, daha fazla
talep edilen bakim gorevlerini ele almak i¢in vardir. (David, 1995)

e Toplam Verimli Bakim, makine operatdrleri, iiretim mithendisleri ve diger teknik
personel, bakim teknikerleri ve hatta ekipman tedarik¢ilerini igeren, organizasyonun pek ¢ok
dali arasinda bir ortakligi gerektirir. Bu ortaklik, problemleri ¢6zmekten daha ¢ok, makine
performans: igin uzun dénemli bir yaklagima odaklanir. Toplam Verimli Bakimla, makine
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operatérleri, giinlik bakim kontrolleri, kii¢iik ayarlar, yaglama ve kiigiik parca degisimleri
gibi yeni sorumluluklar1 kabullenmek zorundadirlar. (Chaneski, 2002b)

. Toplam Verimli Bakim, “Ben ¢aligiyorum, siz onarirsimiz” diisiincesinden,
“Ekipmanimizdan, firmamizdan ve gelecegimizden, hepimiz sorumluyuz” dislincesine bir
gecis sunmaktadir. Toplam Verimli Bakimun hedefi sifir arizadir. (Dennis, 2001)

e  Toplam Verimli Bakim, toplam kalite, Tam Zamanmda Uretim ve Toplam Verimli
Bakim {igliistiniin bir par¢asidir. Bu ti¢li arasinda ¢ok 6nemli etkilesimler olsa da, toplam
kalite, biiyiik capta, kalite tizerine, Tam Zamaninda Uretim teslimata ve Toplam Verimli
Bakim da maliyete odaklanir. (Jones, 2001)

Biitlin bu tanimalar 1§131nda, Toplam Verimli Bakimin asagidakileri icerdigini s6yleyebiliriz:

Yeni ekipmanin tasarimi ve segiminde bakim korumast,
Pargalarin 6miir beklentisini kararlagtirmada kestirimci bakim,

Ekipman performansim gelistirmede diizeltici bakim,

ol A

Ekipmanin siirekli diizgiin islemesini 6lgmek i¢in gizelgeleme esasina dayali énleyici
bakim,

5. Uretim ¢ahsanlarim toplam makine bakim slirecine katmak igin otonom bakim.
(Steinbacher ve Steinbacher, 1993)

Toplam Verimli Bakimin tam tanimi1 agsagidaki bes noktay: icerir:

1. Toplam Verimli Bakim ekipmanlarin en etkin kullanimini saglamay1 hedefler (yani tam
etkinlik).

2. Toplam Verimli Bakim, bakim korumasi, koruyucu bakim ve siirdiiriilebilir
iyilestirmeyi kapsayan bir toplam (sirket genelinde) verimli bakim (PM) sistemini yerine
getirmelidir.

3. Toplam Verimli Bakim, ekipman tasarimcilarinin, ekipman operatérlerinin ve bakim
departmani galisanlarinin ortak galismasini gerektirir.

4. Toplam Verimli Bakim, iist yOnetimden alt kademeye kadar her calisam1 kapsar.
(Shirose, 1992)

5. Toplam Verimli Bakim, motivasyon yonetimi aracilifiyla Onleyici bakima Onayak
olunmasi tizerine kurulmustur: otonom kiigiik grup faaliyetleri.

Toplam Verimli Bakimdaki “toplam” kelimesi Toplam Verimli Bakimin esas ozelliklerini
tanimlayan ti¢ anlama sahiptir:
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1. Toplam Etkinlik (yukaridaki birinci noktaya isaret eder): Toplam Verimli Bakimin
ekonomik etkinlik ugragisina isaret eder.

2.  Toplam Bakim Sistemi (ikinci nokta): Bakim korumasim1 (MP) ve koruyucu bakimda
oldugu gibi, stirdiirtilebilir iyilestirmeyi (MI) igerir.

3.  Tim Calisanlarin Toplam Paylasimi (g, dort ve besinci noktalar): Kiicik grup

faaliyetleri araciligtyla operatorler tarafindan gergeklestirilen otonom bakimu igerir.

Toplam Verimli Bakimin ilk esas 6zelligi “toplam etkinlik” veya “kazang¢li verimli bakim”
onleyici ve verimli bakimda da uygulanir. Ikinci 6zellik, bir “toplam bakim sistemi” verimli
bakim devri boyunca ilk kez tanitilan diger bir kavramdir. Ekipmanin tiim Omiir siiresi
boyunca bir bakim plam ¢ikartilir ve ekipman dizaymi agsamalar1 boyunca izlenen bakim
korumasiu (bakim olmaksizin yapilan dizayn) igerir. Son 6zellik, “operatérler tarafindan
saglanan otonom bakim” (kiigiik grup faaliyetleri) Toplam Verimli Bakim i¢in istisnai bir
ozelliktir (Sekil 3.1).

Amerikan stili verimli bakimin yerine getirilmesinden genellikle bakim departmani
sorumludur. Diger yandan Japon stili verimli bakim herkesin katilimina, 6zellikle operatrler
tarafindan gerceklestirilen otonom bakima dayanmaktadir.

Toplam Verimli  Verimli Bakim Onleyici Bakim

Bakim Ozellikleri  Ozellikleri Ozellikleri
Ekonomik Etkinlik O o) O
(Kazangh 6nleyici bakim-PM)
Toplam Sistem (MP-PM-MI) o O
Operatorler tarafindan gerceklestirilen ®)
otonom bakim (kiiciik grup faaliyetleri)

TVB : Verimli Bakim + Kii¢iik Grup Faaliyetleri
MP Bakim Korumas1

PM : Onleyici Bakim

MI Siirdiiriilebilir Iyilestirme

Sekil 3.1 Toplam Verimli Bakim, verimli bakim ve 6nleyici bakim arasindaki iligki
(Nakajima, 1988)

Eger bir sirket verimli bakim uygulamigsa, var olan sisteme, operatdrler tarafindan
gerceklestirilen otonom bakim eklenmek suretiyle Toplam Verimli Bakim kolaylikla
benimsenebilir. Eger bir girket, Onleyici bakimi veya verimli bakimi heniiz
gerceklestirmemigse arizi bakimdan Toplam Verimli Bakima ani bir gegisin gergeklesmesi
¢ok zor olacak, hatta miimkiin olmayacaktir. (Nakajima, 1988)
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Toplam Verimli Bakim, ¢aligan iligkilerinin ve c¢alisanin gii¢lendirilmesini 6nemseyen ve
sonuglarin kapali diigiim Slgtimleri araciligiyla ele alindigy, {iretim siirecinin stirekli ve kesin

bir sekilde iyilestirilmesine izin veren, bir firma iyilestirme metodolojisidir.
Bu tanimu daha detayli olarak ele alirsak;

1. Toplam Verimli Bakim Bir Firma lyilestirme Metodolojisidir: Toplam Verimli
Bakim, degisim saglamak icin kullamilan bir yontemdir. Bireyler veya takimlar araciliiyla
uygun bir bigimde yerine getirildiginde firma varliklarinin iyilestirilmis y6netimine liderlik
edebilen yapilandiriimig faaliyetler kiimesidir. Nakajima’nin Toplam Verimli Bakim kurmak
icin on iki adimli prosesi, bir “yemek kitab1” bigiminde yapilandirilmistir. Eger bagarili bir
sekilde izlenebilirse bu adimlar performans kazanglarina ulastiracak ve firma kiiltiiriinii ve

cevresini degistirecektir.

2. Toplam Verimli Bakim Siirekli ve Cabuk Bir lyilestirmeye Izin Verir: Toplam
Verimli Bakimun giizel bir yami da iyilestirmelerin stirekli oldugu kadar ¢abuk olmasidir.
Bugiiniin piyasasi yeni paradigmalara gereksinim duyar. Tavsan ve kaplumbaga tiirleri
arasindaki efsane degistirilmek zorunda kalinmigtir. Endiistrideki bugiiniin ve gelecegin
kazananlari, tavsanin ¢abuklugunu ve hizim1 kaplumbaganin azmiyle kombine edeceklerdir.
Endiistride bir liderlik pozisyonuna ulasmak veya bunu siirdiirebilmek igin, bir sirket,
rakibinden daha hizli bir oranda siirekli iyilesmek zorundadir. Performans hedefleri statik
degil, dinamik olmalidir. Bir girket, sinifinda en iyi olanin simdiki performans seviyesine iki
y1l i¢inde ulagmak i¢in hedefler koyarsa, rakibi ayni1 periyot i¢inde gelisirken onlar halé geride
kalacaktir. Alaninda en iyi olmak igin, bir girket rakibinin olmak istedigi yerin Gtesinde
hedefler koyarak, rekabetini olusturmak zorundadir. Bunun saglanabilmesi i¢cin de asagidaki

konularin ele alinmasi gerekir:
i)  Cahsan iligkisi

Caligan iligkisi, Toplam Verimli Bakim prosesinin 6nemli bir pargasidir. Hedef, uzmanliga ve
kiictik grup faaliyetlerinin kullanim aracilifiyla tiim firma veya tesisin yaratici kapasitelerine
ulagmaktir. Firma personelinin toplam c¢alisan iligkisi, organizasyon i¢in, finansal kazanglar
kadar gurur ve ig tatmini de yaratir. Son on yilda kendi kendini yoneten takimlarin gelmesine
ragmen, gercek calisan iliskisi heniiz yenidir ve pek ¢ok Kuzey Amerikan sirketinde heniiz
denenmemistir. Korku, bu yeni yonetim stilinden insanlarin iglerinin nasil etkilenecegi

tizerindedir, bu siiphe ve belirsizlikler hem orta yonetim hem de alt kademe personeline
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bulasmaktadir. Basarili ¢alisan iligkisini 6l¢mek igin, i¢inde adimlarin agik¢a tanimladigr ve

iligkili partilerin iletigimlerinin saglandig: sistematik bir yaklagim dizayn edilmelidir.

ii) Calsamn Giiclendirilmesi

Toplam Verimli Bakim, ¢aliganlarin karar almada daha aktif bir rol almalarin1 ve firma ve
onun fiziksel kogullar igin sorumluluk iistlenmelerini gerektirir. Caligsanlar, is sistemleri ve
prosediirleri ile is igeriklerini tammlamada arttirilmig bir role sahiptir. Amag, her galisanin
firma ekipmanlarindan 6viing duymasi ve tesisle igbirligi icinde olmaktan dolayr gurur
duymasidir. Ornegin, Japon Fabrika Bakim Enstitisii (JIPM), ySnetimin otonom bakim

seviyesini arttirmak i¢in “benim firmam” konusunu benimsemesini 6nermektedir.

Caliganin gii¢lendirilmesi demek, tiim kararlarin bireysel c¢aliganlar veya kiiciik calisan
gruplar1 tarafindan alinmasi1 demek degildir. Boyle bir durum firmay: kaosa siiriikler.
Gegmisten beridir, karar verme siirecinde iist yonetim anahtar rol oynar. Toplam Verimli
Bakim, girdi saglamak ve taktik kararlar almak konusunda calisanlarin rollerini arttirir.
Calisan giiclendirmenin en zor yani, hangi kararlarin yonetim tarafindan hangilerinin de her
ikisinin kombinasyonuyla alinacagina karar vermektir. Pek ¢ok sirket caliganlara yeterli
otorite vermemek konusunda hata yaparlar ve en uygun denge deneme ve yamlmalarla elde

edilir.
iii) Sonuclarin Kapah-Diigiim Ol¢iimii

Kuzey Amerika’li firmalar, genellikle tiretim ve finansal sonuglarla ilgili olan performans
Olgtimlerini tercih ederler. Rakamlar1 takip ederler, bu rakamlar muhasebeciler tarafindan
raporlanir ve organizasyon {yelerinin se¢imlerine uygun hale getirilir. Burada Kklasik
sonuglarin Slgtimiiyle iligkili iki problem vardir. Bunlardan ilki, sonuglarin her ilgili kisiye
raporlanmamasi, ikincisi ise, raporlanan sonuglarin, performanst etkin bir sekilde
Olgmemesidir. Toplam Verimli Bakimda, firma, performansimi, firma hedefleri ve firma
amaglariyla birlestirerek etkin bir sekilde 6lgen “anahtar performans gostergeleri” belirler. Bu
anahtar performans gostergeleri, firmanin kontrol altinda tuttugu alanlara ait sonuglar1 6lger.
Genellikle iyilestirme siirecinin etkinligi 6l¢tildiigli gibi, yapilabilirlik, kalite, verimlilik ve
maliyet etkinligi de Olgiilebilir. Gostergeler, bu gostergeleri etkileyecek giice sahip olan
bireylere kapali diigtim mantiiyla geri raporlanir. Béylece bilgi sadece yonetimin veya idari

personelin elinde degil, alt dlizey ¢alisanlarin elinde de yerini alir.
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Toplam Verimli Bakim taniminda aym oranda 6nemli olan bir bagka konu da Toplam Verimli
Bakimin neyi kapsamadigidir. Tanimin “bakim” kavramini ifade etmedigini dikkate almak
gerekir. Toplam Verimli Bakimin genig anlamda yanlis anlagtlan bir yamu da, insanlarin i¢inde
sadece bakim kelimesi gectigi i¢ins bunun sadece bakim hakkinda olduguna inanmasidir.
Toplam Verimli Bakim gergekten bakim fonksiyonunu genis anlamda etkiler, ancak aym
zamanda diger firma fonksiyonlarim1 da etkilemektedir. Toplam Verimli Bakim ekipman
giivenilirligini optimize etmek ve firma varliklarinin etkin y6netimini saglamak amaciyla
tasarlanmig, {iretimle yiiriitiilen bir iyilestirme metodolojisidir. Japon firmalar1 Toplam
Verimli Bakim faaliyetlerine sekreterliklerde, idari ofislerde ve hatta tirtin dizayn
departmanlarinda, yani bakim personelince nadiren ziyaret edilen alanlarda bile Onayak
olmuglardir.

Belki de Toplam Verimli Bakimin Japonca’dan Ingilizce’ye gevrilmesinde bir sey gozden
kagirilmigtir. Japonca “bakim” sadece “tamirat” degil, “varlik” yonetimi anlamina da gelir.
Toplam Verimli Bakimin gergek anlami veya esast daha dogru bir ifadeyle “toplam verimli
giivenilirlik” veya “toplam verimlilik y6netimi” baglig1 altinda toplanabilir. (Robinson ve

Ginder, 1995)

Toplam Verimli Bakimi uygulayan sirketler ariza is giicti oraninda % 50, kayip liretimde %
70, kurmada % 50 — 90 ve bakim bagina maliyetlerde % 60 azalma saglamislardir. (Ferrari ve
digerleri, 2002)

3.2 Toplam Verimli Bakimm Ortaya Cikig1 ve Gelisimi

Onleyici bakim 1950’lerde tanimlanmis ve verimli bakim 1960°lar boyunca iyi kurulabilir bir
hale gelmistir (Cizelge 3.1). Toplam Verimli Bakimin gelisimi 1970’lerde baglamistir. 1950

yilindan dnceki zaman dilimi “arizi bakim” periyodu olarak adlandirilabilir.
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Cizelge 3.1 Japonya’da verimli bakimin gelisimi (Nakajima, 1989)

*PM (Verimli Bakim) 1954-

*Giivenilirlik Mihendisligi 1962-

1950'1er 1960'lar 1970"Ier
Onleyici Bakim Verimli Bakim Toplam Verimli Bakim
Bakim fonksiyonlarim olugturma. [Firma tasartminda giivenilirlik, Bireylere ve toplam ¢aligan
bakim ve ekonomik etkinligin kattlimuina saygi gdstermeye
6neminin fark edilmesi. dayanan kapsamli bir sistem aracilifiyla
verimli bakim etkinligine ulasma.
*PM (Onleyici Bakim) 1951- *Bakim Korumast 1960- *Davranigsal Bilimler

*Yenilik ve Bulug Yonetimi;

#MI (Sirdiiriilebilir Tyilestirme) 1957- *Siirdirilebilirlik Mithendisligi 1962- Performans Analizi ve Kontrolit,
*Miikendislik Ekonomisi Ustabas: Planlart
*Sistem Mihendisligi
*Ekoloji
*Teroteknoloji
*Lojistik
1951 1960 1970
Tao Nenryo Kogyo Amerikan stili i1k bakim toplantisi (Tokyo). Ekipman bakim iizerine yapilan
verimli bakimu kullanan itk Japon 1962 uluslararas: toplanti Tokyo'da
firmasidir. Japon Yonetim Birligi Amerika'ya vapildi (JIPE ve JMA'nin ortak
1953 ckipman bakimi uygulamakla sponsorlugunda).
20 sirket bir verimli bakim ilgili misyonunu gonderdi. 1970
aragtirma grubu olusturdu (daha 1963 Japonya, Birlegmis Milletler Endiistriyel
sonra adi Japon Firma Bakim Japonya ekipman bakimt iizerine Bilyiime Organizasyonunun (UNIDO)
Enstitlisti (JIPM) oldu). yapilan uluslararasi toplantiya sponsorlufunda ckipman bakim iizerine
1958 katild: (Londra). yapilan uluslararasi toplantiya katildi
George Smith (Amerika) verimli 1964 (Bat1 Almanya).
bakimi1 tanitmak tizere Japonya'ya Japonya'da ilk verimli bakim 6diili 1971
geldi. verildi. Japonya ekipman bakimu iizerine
1965 yapilan uluslararasi toplantiya
Japonya ekipman bakimi iizerine [katild1 (Los Angeles).
yapilan uluslararasi toplantiya 1973
|katildi (New York). 'UNIDO Japonya'da tamir bakim
1969 sempozyumuna sponsor oldu.
Japon Firma Miihendisleri 1973
[Enstitiisii (JIPE) kuruldu. Japonya uluslararas: teknoloji

toplantisma katildi(Bristol, ingiltere)

1974

Japonya Ulusal Bakim Topluluklar1 Avrupa
Federasyonu(EFNMS) bakim kongresine katild:.
1976

Japonya EFNMS bakim kongresine

katild1.

1978

Japonya EFNMS bakim kongresine

katild1.

1980

Japonya EFNMS bakim kongresine

ﬁldl.
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Japonya’da 1950 ve 1980 yillar1 arasinda Japon sirketleri Toplam Verimli Bakimi hemen
hemen verimli bakim gelisim agamalarina benzeyen adimlarla kurdular (Cizelge 3.2). Cizelge
3.2°deki bilgi 1976 yilindan-1979 yilina kadar Japon Fabrika Bakim Enstitiisiine (JIPM) bagl
124 firmadan toplanmis verilere dayanmaktadir. U¢ yilda, Toplam Verimli Bakimi aktif
olarak uygulayan firma sayis1 2 katindan fazla hale gelmigstir. Su anda, bu firmalarin %

20’sinden fazlas1 Toplam Verimli Bakimi uygulamaktadir.

Cizelge 3.2 Verimli bakim gelisim siirecinin 4 adimi1 ve Japonya’daki mevcut durum
(Nakajima, 1989)

1976 1979
Adim1  |Arizi Bakim 12,7% 6,7%
Adm2  |Onleyici Bakim 37,3% 28,8%
Adim 3 |Verimli Bakim 39,4% 41,7%
Adm4 [TVB 10,6% 22,8%

3.3 Toplam Verimli Bakim ve Bakimin Gelecegi

1970’lere kadar, Japonya’da verimli bakim, esas olarak, periyodik hizmet vermeyi ve bakimi
karakterize eden, Onleyici veya zaman bazli bakimdan meydana gelmekteydi. 1980°1i yillar
boyunca, onleyici bakimin yerini kisa zamanda kestirimci veya kosul bazli bakim aldi.
Toplam Verimli Bakimin basarisi, bizim hatalar1 onceden tahmin edebilmek (ve
Onleyebilmek) icin ekipmanin iginde bulundugu kosullarin siirekli olarak farkinda olma
yetenegimize baghdir. Kestirimei bakim, Toplam Verimli Bakimda 6nemli rol oynar, ¢linkii
kestirimci bakim bozulmalar1 veya yakinda meydana gelebilecek hatalar1 fark etmek igin
operasyon boyunca ekipmanin iginde bulundugu kosullar1 teshis edecek modern gériintiileme
tekniklerini kullanir. (Nakajima, 1989)

3.4  Toplam Verimli Bakimm Onemi
Toplam verimli bakimin temel prensibi sifir-kayiplt firma vizyonunun gergeklestirilmesidir.

Bu da;

e  Sifir hatali iiretim (liretim zamaninda, “satilamayacak™ ¢iktilar veya sistem tarafindan

yaratilan atil kaliglarla sonuglanan kayiplarin olmamasi),
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e  Ekipmanda sifir ariza,
e  Doniigiim siirecini isleten insanlar igin sifir kaza,
e  Yavas calisma veya bir yigindan digerine gecisteki uzun degistirmelerden kaynaklanan

zaman kayiplarini igeren sifir zaman kaybi demektir. (Rich, 1999)

Toplam Verimli Bakimin nasil bu kadar hizl bir gekilde Japon endiistrisinde yayginlastig1 ve
Japonya disindaki firmalarin nasil bu konuyla bu kadar ilgili olduguna dair ii¢ ana neden

vardir:

1. Toplam Verimli Bakim, etkileyici sonuglar garanti eder,
2. Isyerini goriiniir sekilde degistirir ve

3. Uretim ve bakim galisanlarimin bilgi ve beceri diizeylerini arttirir.

| Ust Yénetim

|

[ [Finans ] IPerslneI IGeneIigerl

Yénetim

| Celigtirme Satislar

| Oretim ]
I T I 1 i(
/ Firma | [Fima] | Firma | [ Fima |
TVB Adim 1 " TVBAdmM2

TVB Adim 1: Uretim departmanindaki Toplam Verimli Bakim
TVB Adim 2: Uretim, gelistirme, satis ve idareyi kapsayan sirket genelindeki Toplam Verimli
Bakim

Sekil 3.2 Uretim departmanindaki Toplam Verimli Bakimdan sirket genelindeki Toplam
Verimli Bakima Gegis (Suzuki, 1994)

Toplam Verimli Bakimi uygulayan sirketler siirekli olarak ozellikle ekipman arizalarim
azaltmada, atil ve kii¢lik duruglar1 (insansiz firmalarda kaginilmaz olan) minimize etmede,
kalite hatalar1 ve gikayetlerini azaltmada, verimliligi arttirmada, isgiici ve maliyetleri
diizgiinlestirmede, envanteri daraltmada, kazalar1 azaltmakta ve ¢alisan iligkilerinin diizeyini
arttirmada (iyilestirme Onerilerinin artan oranda sunusunda gosterildigi gibi) olumlu sonuglara

ulasmaktadir. Bu sonuglar;
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1.  Firma Cevresini Degistirmek

Toplam Verimli Bakim aracilifiyla, yag ve makine yagi, sizan akigkanlar ve dokiilmiis
tozlarla kapli, kirli, pasli bir firma hos, glivenli bir is ¢evresiyle yeniden dogabilir. Misteriler

ve ziyaretciler bu degisimlerden etkilenir ve onlarin firma tirtinlerine olan giiveni artar.
2. Firma Calisanlarim1 Degistirmek

Toplam Verimli Bakim faaliyetleri somut sonuglar (is ¢evresini gelistirme, arizalar1 minimize
etme, kaliteyi arttirma, degistirme zamanlarim azaltma vb.) saglamaya bagladiginda caliganlar
motive olur, iligkiler gelisir ve iyilestirme &nerileri cogalir. Insanlar Toplam Verimli Bakimi

islerinin bir pargasi olarak gérmeye baglarlar.

Toplam Verimli Bakim, operatdrlere ekipmanlarini tanimalart konusunda yardimer olur ve
bakimin ve yiiriittiikleri diger faaliyetlerin oranini arttirir. Onlarin yeni buluslar yapmalarina,
yeni bilgiler edinmelerine ve yeni deneyimlerinden hosnut kalmalarma imkan tanir.
Motivasyonu giiclendirir, ekipmanla ilgili olmalarini saglar ve zor kosullarda ekipmani
koruyabilme arzusu yaratir. (Suzuki, 1994)

3.5 Toplam Verimli Bakim Uygulamasmm Saglayacag) Faydalar

Azalan duruslar, gelistirilen kalite ve artan ekipman giivenilirliginden dogan finansal
Karlarinin yam sira, Toplam Verimli Bakim organizasyon iizerinde bagka etkilere de sahip
olacaktir. Operatorlerin egitilmesine, ¢alisanlarin isleri {izerinde daha fazla kontrol yetenegine
sahip olmalarina, dolayisiyla da galigan tatmininin ve katilma duygusunun ve ekipmana sahip
cikmanin artmasina neden olur. Bakim personeli, uzmanliklarini arttirdiklar: gibi, daha zor
problemler ile basa ¢ikabilir hale gelmislerdir. Ciktinin bozulmasina neden olacak potansiyel
darbogazlar iizerine konsantre olma yetenegine sahip olurlar. (Steinbacher ve Steinbacher,
1993)

Isyerine etkileri ise su sekilde 6zetlenebilir:

. Boliimler arasi kiigiik grup faaliyetlerini gergeklestirerek iletisim ve katilimi saglar.

. Optimum makine kullanim siirelerini saglayarak “tam zamaninda” prensibine uygun
olarak ara stoklar1 en az seviyeye indirir.

. Sifir hatal1 tiretimi destekleyerek kaliteyi yiikseltir.

. Makine genel verimliligini yiikseltir.
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. Amaca uygun ve “bakim gerektirmeyen dizayn” sonucu makine ve ekipman kullanim
ve yatirrm maliyetini azaltir,
. Makine ve ekipman dmriinii uzatir.

. Bakim yonetimini gelistirerek etkin kilar.

Genel anlamda bakarsak, Toplam Verimli Bakim, calisanlarin moral, motivasyon ve
becerilerini, is giivenligini, verimliligi, kaliteyi, “tam zamanminda teslim” anlayisim

gelistirirken, maliyetleri diistiriir. (Simsek, 2000)

Toplam Verimli Bakim felsefesi, insanlar1 gelistirmeye, endiistriyel ekipmanlar1 gelistirmeye
ve bir biitiin olarak isletmeyi gelistirmeye dayanmaktadir. Bunlar daha detaylh olarak ele

alimacak olursa;
1) insanlarin Gelistirilmesi

Toplam Verimli Bakimin ideallerinden biri insanlar1 gelistirmektir. Bakim y6netiminin
varolmasindan evvelki yillarda, firma g¢alisanlari, her zaman kendi ekipmanlarma dikkat
ederlerdi. Sikc¢a, alisilmadik sesler, titresim ve sicaklik gibi anormallikler i¢in dokunma,
dinleme ve izleme yoluyla ekipman kosullarini denetlerlerdi. Bu adet, bakim y6netiminin ve
0zel bakim gruplarinin diizeninin Japonya’da ortaya konmasi ile birlikte neredeyse tam
anlamiyla ortadan kalkmigtir. Ekipman bakiminin tamamiyla bakim departmaninin ellerine
birakilabilecegi fikri gelistirilmistir. Sonug olarak, “ben bunu galigtirnyorum, siz de tamir
edersiniz” kiiltiirti kurulmus oldu. Toplam Verimli Bakim bu fikri diizeltmeye calisir.

Ekipman konusamadigina gére, operatdrler, onun ne s6yledigini dinlemek zorundadir. Bunu
da yapabilmek i¢in, ekipmanlarimin kendilerinin bir pargast oldugunu hissetmelidir. Operator
i¢in, béyle dostga bir uyuma ulagmak kolay degildir. Hatta, operatorler bunun 6nemini anlasa
bile, eski aligkanliklarini ¢gabucak degistirmeleri oldukga zordur.

2) Ekipmam Gelistirme

Toplam Verimli Bakimin ikinci temel kavrami, ekipmani gelistirmedir. Bu da, ekipman

baglantili kayiplari elimine etmek amaciyla, ekipman 6zelliklerini gelistirme anlamina gelir.

Fabrikasyon ve montaj endiistrilerinde bu kayiplar genellikle alti biiyiikk kayip olarak
adlandirilir. Bunlar da, arizalardan kaynaklanan zaman baglantili kayiplari, atil kalma ve

kii¢tik duruglar1 ve degistirmeleri; hatalar ve azalan verimden kaynaklanan kalite baglantili
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kayiplart ve yeniden baglatma kayiplarimi igerir. Toplam Verimli Bakim da, ekipmam

gelistirmek suretiyle bunlar elimine etmeyi amaglamaktadir.
3) Firmay Gelistirme

Otonom bakim, ekipman gelistirme, bakim sistemleri ve firma miihendisligi Toplam Verimli
Bakimin ideallerini basarmak i¢in uygulanir ve tiim bu faaliyetler neseli ve hos bir ¢alisma
cevresi yaratmaya yardimci olur. Ayrica, diigiik ekipman ariza oranlari, artan ekipman isleme
oranlari, diisen miisteri sikayetleri, artan verimlilik, diisiik maliyetler ve azalan envanter gibi

somut yararlar yaratir.

Tiim bu Toplam Verimli Bakim faaliyetleri, gelisen is sonuglarina dogrudan liderlik eder.
Bagka bir deyigle, insan ve ekipmanin kalitesinin arttirtlmas: sirket kalitesini arttirir. (Suzuki,
1992)

3.6 Toplam Verimli Bakimin Karakteristikleri ve Hedefleri

3.6.1 Toplam Verimli Bakimin Karakteristikleri

Toplam Verimli Bakim “sifir” hedefleriyle karakterize edilir. Toplam Verimli Bakimin ana
karakteristiklerinden biri, sifir ariza ve sifir hata gibi mutlak hedeflerin yogun takibidir.
“Sifir” herhangi bir seye sahip olabilmek igin, bu olay bir kez meydana gelmeden Gnlem
almak gerekir. Bunun i¢in, Toplam Verimli Bakim korumay: her seyin {izerinde tutmay1
vurgular ve bu durum oOnleyici hareketleri iistlenmek anlamina gelir. Eger bir problemin
olmas1 ve daha sonra onu ortadan kaldirmak beklenirse o zaman ger¢ekten gec¢ olacaktir.

Toplam Verimli Bakimda koruma asagidaki ii¢ ilke tizerine kurulmustur:
1. Normal Kosullarda Bakim

Normal igleme kosullarin1 muhafaza etmek i¢in, operatdrler, bozulmalarn, ekipmanlari gtinliik
olarak temizleme, denetleme, yaglama, sikistirma ve kesin denetleme suretiyle nlemek

zorundadirlar.,
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2. Anormalliklerin Erken Kesfedilmesi

Bu faaliyetleri yerine getirirken operatérier, goriilebilen anormallikleri ortaya ¢ikarmak igin
kendi hislerini ve Slglim aletlerini kullanmak zorundadirlar. Bakim ¢alisanlar1 aym1 zamanda
Ozel araglann kullanarak anormallikleri denetlemek igin periyodik teshis testlerini de

kullanmirlar.

3. Cabuk Cevap

Operatorler ve bakim personeli anormalliklere cevap vermeyi ertelemek gibi bir litkse sahip

degildirler.

3.6.2 Toplam Verimli Bakimin Hedefleri

Toplam Verimli Bakimin iki ana hedefi bir insan-makine sistemi olan igyerleri i¢in optimél

kosullar gelistirmek ve igyerinin toplam kalitesini arttirmaktir.

Her igyeri, iki bilesenin, yani insan (operatSrler) ve makinenin (ekipman) &zel bir
kombinasyonundan olugmaktadir. Bunlarin nasil kombine edildiginin 6nemi olmaksizin (her
makine i¢in bir operatdr olmasi, bir tek operatoriin birkag makineyi birden idare etmesi veya
otomatik kontrollii makineler i¢in kumanda panosunu, transfer makinelerini veya robotlari

idare etmesi) igyeri, makinelerle ¢ok yakin iligkili olarak ¢alisan insanlardan olusur.

Her bir insan-makine sisteminin, iriin tiretme fonksiyonunu ne kadar etkili bir sekilde yaptigi,
esas olarak insanlarin yaptigi islerin, makinelerin yaptig1 islerle ne kadar i¢ i¢e olduguna
baglidir. Makinelerin yaptif1 isler standartlarin dogrulugunu, toleranslarini,v.b. muhafaza
etmekken, insanlarin yaptifi caligmalar makineleri dogru olarak isletmeyi, pargalar

yenilemeyi, ayarlamayi, temizlemeyi, yaglamayi, par¢alar1 degistirmeyi, v.b. igerir.

Ekipman operatorleri, ayn1 zamanda ekipman fonksiyonlarinin ne kadar iyi diizeyde
kullanilabilecegini belirlerler ve daha iyi kullanimlarim saglamak i¢in elde edilen sonuglarin
denetlenmesini yapar. Ekipman, {irline gergekten etki eden bir ekipman ise, operatérler ve
bakim personeli onun c¢aligmasim siirdiirmek sorumlulugunu alirlar. Bir ekipmanin
maksimum diizeyde kullammim saglayabilmek igin, maksimum performansa tekabiil eden
Olgli degerleri kadar, her bir parcanin ideal kosullar1 kesinlikle bilinmelidir. Bu kosul ve
degerler biliniyorsa, o zaman yapilacak ig, bunlar1 muhafaza etmekten ibarettir. Ekipman ne

kadar komplike olursa, insanlar da o 6l¢tide sorumluluk alirlar.
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Ancak, ne yazik ki, ¢ok az isyeri ideal kosullar1 anlamay1 ve bu kosullar1 muhafaza etmeyi
bagsarabilmistir. Bir ¢ok igyerinde insan ve makineler kullanigsiz bir kombinasyona sahiptir ve
uygulamalar incelendiginde higbir isyerinin ekipmanini uzun stire en iyi seklinde tutamadigim
gostermistir. Belki baslangigta iyi bir durumdadirlar, ama insanlar onu bozulmaya birakir. Bu
tip igyerlerinde, zaman alic1 ve tamirat gerektiren ekipman problemlerine sik rastlanmasi
sasirtict degildir. Operatorler ekipmandaki anormallikleri belirleyecek kadar yetenek sahibi
yapilmadigindan, ekipman tehlike sinyalleri verirken dikkate almazlar ve sorunlarla sadece

sorun ortaya ¢iktig1 zaman ilgilenmek zorunda olduklarina inanirlar.

Pek ¢ok igyerinde bu tip sorunlar yaganmaktadir. Ciinkii, operatorler en biiyiik iiretim rollerini
makinelere terk ederler ve kendilerini ekipmanlarin g¢aligmasim saglamakla veya
anormallikleri tespit etmekle sinirlarlar. Bakim g¢aliganlari kendi rollerini aralikli olarak ortaya
¢ikan arizalari gidermek kadar kolay goriirler. Aslinda onlar, ekipmam ideal kosullarinin
altinda kullanmaktan kaynaklanan hata kayiplari, azalan hiz kayiplar1 veya diger kayiplari

umursamazlik etmemelidirler.
1. Rollerin En Iyi Kombinasyonunu Bulmak

Insan-makine sisteminde ana rol insanm roliidiir. Bir insan-makine sistemi olan igyerleri igin
optimal kosullar1 gelistirmek ancak insan ve makinelerin en uygun kombinasyonunu bulmakla

olur.

Makine tarafindan bakildiginda, bu durum ekipmani kayiplara kars: korumak ve onun optimél
uygunlugunu saglamaktir. Bunu yapabilmek i¢in de, hem aralikli olarak, hem de kronik olarak
meydana gelen her bir sorunu, iyilestirme yaklagim: uygulayarak ve operatdrlerin, bakim
personelinin ve iiretim miihendislerinin aktif katilimini saglayarak belirlemek ve ¢6zmek
gerekir. Optimél bir insan-makine sistemi yaratirken hatirlanmasi gereken iki ana nokta

vardir:

1. Ekipmam Optimil Isleme Kosullarina Uygun Olarak Yenilestirmek: Bu durum her
bir parga grubu veya ekipman lnitesi i¢in ideal kogullar aragtirmay: gerektirir.

2.  Ekipmam Optimil isleme Kosullarmda Cahsir Durumda Tutmak: Bu itibarla,
operatdrlerin, bakim c¢aliganlarimin ve diger teknik personelin 6zel sorumluluklar
tanmimlanmal1 ve gergeklestirilmelidir.
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Ozet olarak, Toplam Verimli Bakimin ana hedeflerinden birisi, isyerlerindeki insan ve
makinelerin rollerinin agik bigimde anlagilmasini yerlestirmek ve optimél bir insan-makine

sistemi yaratmada dogru olarak hareket etmelerini saglamaktir.
2. lIsyerinin Toplam Kalitesini Arttirma

Isyerinin toplam kalitesini arttirmaktan s6z ederken, pek ¢ok isyerinin 6zellikle kalite hatalari
ve arizalar1 iginde boguldugunu sdylemek ¢ok da abartili olmaz. Bu hata ve kayiplarin neden
olustugunu séylemek g¢ok basittir. Ciinkii hi¢ kimse bunlara neden olan igyeri kosullarini
degistirmek icin bir sey yapmamaktadir. Bir bagka deyisle, igyeri kendisi degistirilmedigi

stirece higbir sey kalite hatalarin1 ve yeniden isleme kayiplarini engelleyemez.
3. Nesneleri Géirme ve Diisiinme Yolunu Degistirme

Isyerini degistirebilmek iginse, onun hakkinda ve onun igindeki her sey hakkindaki diisiinme
yollanmizda bir degisim olmalidir. Ornegin, bir delme aleti yiprandiginda ve titresim
yarattifinda, pek ¢ok operatér bunu ne dikkate alir, ne de herhangi bir sey yapma ihtiyact
hisseder. Ancak bu durum degismelidir. Operatérler bu kiiciik hatalarla bile ilgili olma
ihtiyac1 duymalidirlar. Ciinkii igyerinin toplam kalitesi, iyi veya kétii olsun, tamamen insan
davraniglarinin bir sonucudur.Bu nedenle de galisanlar i¢in en 6nemli sey biiyiik problemlerle

ilgilenmeden 6nce en kiigiik anormallikleri kesfetme yetenegidir.
4. Her Bir Ariza ve Hatay1 Bir Utan¢ Kaynag Olarak Gérme

Operatérlerin arizalara, kalite hatalarina ve yeniden islemelere bir bagkasinin hatasi olarak
bakt181; sugun genellikle bakim personeli veya liretim miihendislerinin {izerine atildigt
igyerlerini bulmak olduk¢a miimkiindiir. Bu biiyiik bir sorundur. Kalite gelistirme, ekipman
operatorleri ve diger galiganlar, karsilasilabilecek her ariza veya hatayr bir utang olarak
nitelendirmedigi siirece ilerleme kaydedilemeyecektir. Hata her ne zaman meydana gelirse

gelsin operatorler boyle bir seyin meydana gelmesine nasil izin verdiklerini diigtinmelidirler.

Sorumluluk almak, ayn1 zamanda bunun gerektirdigi isleri yapmak anlamina gelir. Bir ariza
meydana geldiginde, ilgili operat6r arizaya neden olacak ne yaptigim veya buna karsi onu
korumak i¢in ne yapabilecegini gergekten ortaya ¢ikarmak ic¢in bir bakim elemam ile
goriismelidir. Ancak bu sekilde operatér, ayni olaymn yeniden meydana gelmesini 6nlemek

lizere bir yol belirleyebilir.
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Calisanlar, ekipmani temizleyerek ve denetleyerek bireysel sorumluluk alirlarsa, islerine kargi

yeni bir ilgi ve 6zen saglarlar ve kademeli olarak da, igyeri giderek gelisir.

Toplam Verimli Bakim, operatdrler arasinda kalite bilincinin ve igyerinin toplam kalitesinin
iyilestirilmesinin 6nemini vurgular. Ancak, davramglar kolay kolay degistirilememektedir.

Ekipmani, insani ve biitiin igyerini degistirmek adim adim ilerler.

Ekipman degistirilmelidir ki, piril piril, tertemiz olsun ve kolaylikla anormallik yaratmasin ve
isyeri degistirilmelidir ki, toplam kalitesi geligtirilsin. Insanlar diger yandan, kendilerini
degistirmelidirler ki, islerini, igyerlerini anlayabilsinler ve yaptiklar1 isten zevk alabilsinler.
(Shirose, 1992)

Toplam Verimli Bakim faaliyetleri {iretim ve bakim elemanlariin ortak c¢aligmalanyla,
sorumluluklar1 paylasarak mevcut anlayigin degistirilmesi ile miimkiin olur. Sekil 3.3’te
Toplam Verimli Bakim hedeflerini igeren isyeri ortami ggsterilmektedir.

Asagidaki iglemleri adim adim izlemek suretiyle operatdrler, kullandiklar1 ekipmanla ilgili

hareket tarzlarini ve diiiincelerini degistirebilirler:

e  Anormallikleri kesfetmeyi 6grenmek.

e  Somut onarim ve iyilestirmeler yapmak.

e  Acik bigimde tanimlanan konulara dayali iyilegtirmeler yapmak.
e  Olumlu sonuglart dogrulamak.
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Sifir Hata
Sifir Kaza
Sifir Ariza

Uretim sisteminin verimiiligini en
{ist dilzeye gikaracak bir sirket
kiiltdird

Ust yénetimden &n saf
calisaniarina kadar herkesin
gérevlendirilmesi

Toplam Verimli Bakim

Ardisik ve &rtiisen kiiglik grup
yapilanmasiyla, sifir kayba
ulagiimasi

v

Organizasyonun dretirn, satis,
gelistirme gibi tiim fonksiyonlan
ile katilirnt

Sekil 3.3 Toplam Verimli Bakim hedefleri [2]

Ozet olarak; ekipmanin degistirilmesi, tutum ve davramslarin degistirilmesine yol agar ve bu

da toplam igyeri kalitesinin iyilestirilmesi sonucunu dogurur. Iste Toplam Verimli Bakimin

tiim ilgi alani, ekipman, insan ve igyerindeki degisiklikten ibaret olan degisimdir.

Toplam Verimli Bakimm bir de igse yonelik hedefleri s6z konusudur. Toplam Kalite

Yonetimini benimsemis isletmelerde uygulanmasi kagimilmaz olan Toplam Verimli Bakimin

tiim organizasyon tarafindan kabul gormesi gerekmektedir. Toplam Verimli Bakim 15181

altinda sirketlerin ulasilmasi 6ngoriilen is hedefleri agagidaki gibi siralanabilir:

¢  Diinya ¢apinda basari,

e  Misteri memnuniyeti,

e  Maliyette rekabet edebilme giicii,

e  Pazar paymin arttirtlmasi.

Toplam Verimli Bakim, tek basina bir y6nerge degildir. Sirketin is yapma bi¢imi, vizyonu ve

degerleriyle mantiksal bir bagi vardir. Bu nedenle sirket hedeflerine ulasmanin bir yolu da
Toplam Verimli Bakim uygulamasidir. Toplam Verimli Bakim ve is hedefleri iligkisi Sekil

3.4.’te gosterilmektedir.
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TKY

TEKNOLOJI

SUREKL| GELISME INSAN UYGULAMASI

I el

Sekil 3.4 Toplam Verimli Bakim ve ig hedefleri iligkisi [2]

3.7 Toplam Verimli Bakim ve Verimlilik

Toplam Verimli Bakim yaygin olarak “toplam katilim ile yapilan verimli bakim” olarak da
tanimlanir. Tanimdaki toplam ifadesinden de anlagilacagi tizere Toplam Verimli Bakimin
bagarist i¢in sadece bakim elemanlarinin dedil yonetim kademesi basta olmak iizere tiim
calisanlarin katilimi ve destegi gerekmektedir. Isletme girdilerinden en yiiksek derecede fayda
saglayarak ve daha ¢ok ¢ikti elde ederek yiiksek verimlilik amaglanir. [2]

Her firmanin iyilestirme faaliyetlerinin hedefi girdiyi minimize edip, ¢iktiy1 maksimize etmek
suretiyle verimliligi arttirmaktir. Cikti sadece verimliligi arttrmak igin kullamilmaz, aym
zamanda daha iyi kalite, diigiik maliyetler, zamaninda teslim, endiistriyel giivenlik ve hijyenin
arttirilmas1 ve daha yiiksek moral ve daha uygun bir ¢alisma ortaminin saglanmasi igin de

kullanilar.

Girdi ile ¢ikt1 arasindaki iliski bir matris geklinde gosterilebilir (Sekil 3.5). Ciktilar, tiretim,
kalite, maliyet,siparig, giivenlik, hijyen ve g¢evre (kirlilik kontrolii) ve moral veya insan
iligkilerinden meydana gelmisken, calisanlar, makineler ve malzemeler girdiler olarak ele
almmagtir. Sagdaki kolon her bir ¢iktinin elde edildigi yontemleri listelemektedir.Girdi
faktorleri insan giicli tahsisi, firma miihendislik ve bakimi ve envanter kontrolii ile

kararlagtirilir.
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Sekil 3.5 Uretim faaliyetlerinde kullanilan girdi ile ¢ikt1 arasindaki iligki (Nakajima, 1989)

Bu matris firma mithendislik ve bakiminin tiim ¢ikti faktSrleriyle (iiretim, Kkalite,
maliyet,siparis, gtivenlik, hijyen ve ¢evre (kirlilik kontrolii) ve moral veya insan iligkileri)
dogrudan ilgili oldugunu agik¢a ortaya koymaktadir. Artan otomasyon ve azalan iggiicii ile
iiretim ¢alisanlardan makinelere dogru yonelmistir. Bu noktada, ekipman ve makineler ¢iktiy:
arttirmada kritik faktorler haline gelmistir. Verimlilik, kalite, maliyet ve siparis kadar

gtivenlik, hijyen, cevre ve moral ekipman kosullarinda 6nemli derecede etkilidir.

Toplam Verimli Bakimin hedefi ekipman etkinligini arttirmak ve ekipman ¢iktilarimi (iretim,
kalite, maliyet,siparig, glivenlik, hijyen ve ¢evre (kirlilik kontrolii) ve moral veya insan
iligkileri) maksimize etmektir. Toplam Verimli Bakim siire¢ i¢indeki beklenmeyen arizalar,
hiz kayiplar1 ve kalite hatalarina karsi korumak igin gerekli optimil ekipman kosullarina

ulagmaya ve onu muhafaza etmeye galigir. Bakim maliyetlerini minimize ederek ve
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ekipmanin 6mrii boyunca optimél ekipman kosullarim1 muhafaza ederek, diger bir deyisle
yasam boyu maliyeti minimize ederek ekonomik etkinlifi de igeren toplam etkinlige

ulagilmaya caligilir. (Nakajima, 1988)

3.8 Toplam Verimli Bakim, Toplam Kalite Yonetimi ve Tam Zamaninda Uretim
Arasindaki liski

Toplam Verimli Bakim iiretimin tiim yonlerini gelistirmek igin kullamlan bir destek
stratejisidir; etkin olmak igin Toplam Kalite Yénetimi ve Tam Zamaninda Uretimle birlikte
kullamlmalidir. (Steinbacher ve Steinbacher, 1993)

Japonya’da tiretimde yeterince giiglii olabilmek igin iyi beyinlere sahip olmanin ve Toplam
Kalite Yonetiminin gerekli olduguna inanilir. Fakat giiglii kaslara, diger bir deyisle giiclit
liretim yetenegine de sahip olmak gerekir. Sonug olarak Toplam Verimli Bakima ihtiyag
vardir. Beyinler kaslarla, tam zamaninda ¢aligma prensiplerine sahip iyi bir sinir sistemi
sayesinde baglant: halinde olmalidir. Kisacasi, Tam Zamaninda Uretim i¢in de Toplam Kalite
Yonetiminde Toplam Verimli Bakima sahip olunmasi zorunludur, ¢iinkii Toplam Verimli
Bakim gergekten somut sonuglar verir ve maliyetleri azaltir. (Yamashina, 1995) Toplam
Verimli Bakimin bugiinkii popiilerliginin nedeni de budur. Diinya standardindaki bazi
sirketler Toplam Verimli Bakim nedeniyle, iretkenlikte ve karlihkta heyecan verici
iyilestirmeler yaptilar. Iyilesmenin bitytikliigii; kalite gelisiminin % 100 yiikselmesi, arizalarin

%99 azalmasi ve hissedilir derecede kér artigidir.

Toplam Verimli Bakim, bir bakim programi kavramidir. Felsefe olarak, Toplam Verimli
Bakim, birkag y6niiyle Toplam Kalite Y6netimine benzer. Bunlar:

1. Ust diizey y6netimin, programa, toplam taahhiidiine gereksinim duyulur.
2. Calisanlar, diizeltici Snlemler sunmalari igin giiglendirilmelidir ve
3. Toplam Verimli Bakimin uygulamasimn bir yil veya daha fazla zaman alabilecegi ve

siirekli bir siireg oldugu diisiintiliirse genis menzilli bir bakis agisina sahip olunmalidir.[4]

Toplam Verimli Bakim, donanima ve tiretim siireglerine odaklanir, Toplam Kalite Y6netimi
ise yazilim odaklidir. Toplam Kalite Y6netiminin hedefi iiretim prosesi esnasinda iirtinde
kaliteyi elde etmektir. Toplam Verimli Bakimda ise hedef insan kaynaklarmi gelistirerek
ekipman aracihifiyla kaliteyi iirtinlere yerlestirmektir. Kavramsal bir bakis agistyla Toplam
Verimli Bakim, Toplam Kalite Y6netiminin bir par¢asidir. Tam Zamamnda Uretim, Toplam
Verimli Bakimsiz kurulamaz, yani Toplam Verimli Bakim, Tam Zamaninda Uretimin
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temelidir. Toplam Kalite Yonetimi, Toplam Verimli Bakim ve Tam Zamaninda Uretim, ilgili
hedeflere basariyla ulagmak iizere tasarlanan sistematik aktivitelerdir. Bunlar sirasiyla;
kalitede artis, ekipman-merkezli kayiplardan arinma ve zamaninda teslimattir. Toplam Kalite
Yonetimi, Toplam Verimli Bakim ve Tam Zamaninda Uretim temelde bagimsiz ve

birbirlerini tamamlayici ortak ydnlere sahiptirler:

1. Uretim y6netimi isinin hedef ve amaglari,
2. Amaca ulagmak i¢in gerekli metot ve araglar,

3. Insan kaynaklarinda gelisme ve biitiinlestirici diizenlemeler.

Hedeflenen amag, {irlin kalitesinden is kalitesine dogru gelisme géstermistir. Toplam Verimli
Bakim, bireysel gelistirmeyi ve Onceden planlanan devamlilik g¢alismalarini da kapsar.
Toplam Verimli Bakim bununla birlikte imalittan {iretime dogru odaklanabilecek bir model
gelistirerek faaliyet alant disina tagabilir. Diger yandan ucuz fiyatla farkl: {irlinlerin bulundugu
bir ortamdaki ihtiyac diistintildtigiinde Tam Zamaninda Uretim, zamamnda teslimat hizmetini

yerine getirmek amaciyla kapasiteyi giiclendirir ve destekler.

Tam Zamaninda Uretim, Toplam Kalite Yonetimi ve Toplam Verimli Bakim Kaizen
yaklaguminin ortak 6zelliklerini tasirlar ve her biri etkili, mantiksal, sistematik metotlar olarak
etkinlikleri yadsinamayacak sekilde farkli 6nemler arz eder. Bu nedenle, Tam Zamaninda
Uretim, Toplam Kalite Yonetimi ve Toplam Verimli Bakim birlikte uygulandiginda {irtin

yOnetimine sinerjik etkiler getirecek araglar olarak siniflandirilabilir.

Toplam Kalite YOnetimi, hatalar1 yok etme, iirlin kalite ve servisini saglama seklinde
odaklanmugtir. Tam Zamaninda Uretim, stok ve firetim akisi agisindan kayiplar tzerinde
durmaktadir. Toplam Verimli Bakim hedefleri ise, ariza, gereksiz hazirhik ve degisiklik
zamani, aylak duruslar, hizin azalmasi, proses hatalarnn ve kazancin azalmasma sebep olan
etkenleri dnlemektir. Tam Zamaninda Uretim, Toplam Kalite Yonetimi ve Toplam Verimli
Bakimin {izerinde durdugu farkli noktalar farkli yonlerden kayiplarin 6nlenmesini ve

performansin arttirilmasini saglamaya ¢aligmaktadir.

Aragtirmalar, Tam Zamaninda Uretim, Toplam Kalite Yonetimi ve Toplam Verimli Bakim
uygulamalarimn birbiriyle iligkili oldugunu ortaya ¢ikarmugtir. Bu yiizden bu ii¢ programdan
birini kullanan bir fabrikanin, diger iki programi da biitlinlesik olarak kullanmasi durumunda

saglanan fayda maksimum olacaktir.
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Uretim ¢aligmalar1 ve politikalar, is¢i sayisi, kapasite kullanimi ve proses tipi gibi genel
degiskenlerle incelenebilir. Caligsan sayis1 fabrikann biiyiikligi ile ilgili bir 6l¢tidiir. Genis
organizasyonlar kiigliklere gore daha kurumsal ve merkezcildir. Ayrica tiretim programlarinin
uygulamalarim yerlestirmek i¢in daha g¢ok kaynaga sahiptir. Bu sebeple genis ¢aph
fabrikalarin kiictiklere nazaran daha yiiksek performansa sahip olmasi beklenir.

Fabrika kapasitesi gibi liretim kaynaklar1 da performans: etkiler. Kapasite eksikligi, fabrikanin
yetersizligi agisindan Uretim programu igerisinde zaman ve esneklik noktalarinda kisitlara
sebep olur. Yiiksek seviyedeki kapasite her iinite igin sabit maliyetlerin azalmasini
saglayabilir, fakat yiiksek kapasite uzun siire devam ettigi zaman degisken maliyetlerin
artmasina sebep olabilir. Fabrikalarin ¢ok yiiksek simirda kapasitede c¢aligmasi daha ¢ok
ekipman ve problemle karsilasiimasina sebep olabilir ve bu durum kaliteyi etkiler. (Utas,
Haziran 2002)

Sonug olarak, Toplam Kalite Yonetimi, Tam Zamaninda Uretim ve Toplam Verimli Bakim
benzer, temel siirekli iyilestirme ve kayip azaltma hedeflerine sahiptir. Toplam Kalite
Yo6netimi, Tam Zamamnda Uretim ve Toplam Verimli Bakim uygulamalari, gelismis
performansa yonelik olarak, tiretim deneyimlerinin detayli ve uyumlu bir setini olustururlar.
Bu nedenle, iiretim tesislerinin Toplam Kalite Yonetimi, Tam Zamaninda Uretim ve Toplam

Verimli Bakim faaliyetlerini birlestirme egilimindedirler.
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4. TOPLAM VERIMLIi BAKIM FAALIYETLERI

Genelde, Toplam Verimli Bakim Sekil 4.1°de 6zetlenen, alt1 6nemli faaliyeti icerir:

1.  Uretim, bakim ve mithendislik departmanlarinca organize edilen proje grubunun, alt:
biiyiik kayb: ortadan kaldirmasi.

2. Bakim departmaninin planli bakimi yiiriitmesi.

Uretim departmaninin otonom bakimu yiirtitmesi.

Miihendislik hizmetleri departmaninin 6nleyici mithendislik faaliyetlerini yiirtitmesi.

Urtin tasarim departmaninin imalét: kolay tirtin tasarim faaliyetlerini yliriitmesi.

AN

Yukaridaki ¢aligmalarin egitim ile desteklenmesi.

En Uygun Kosullar <

— P Planli Bakim (2)

- Kullanic1 Bakim (3)

Alt Biyilk Kaybin Giderlmesi (1)
Onlevici Mihendislik (4)
Uretiri Kolay Urtn Tasanmu (3)

|

—»

Egitim ve Deneyim (6)

Sekil 4.1 Alt1 Onemli Toplam Verimli Bakim Faaliyeti (Tajiri ve Gotoh, 1996)
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4.1 Alti Biiyiik Kaybin Giderilmesi

Toplam Verimli Bakimin hedefi, firma genelinde yapilan kiigiik grup faaliyetleri ve
operatorlerce yapilan otonom bakim aracilifiyla firma ve ekipman verimliligini arttirmaktir.
Ciktry1 maksimize etmenin en etkin yolu, ekipman etkinligini azaltan, Toplam Verimli
Bakimda, alt: biiyiik kayip olarak adlandirilan nedenleri elimine etmektir. (Wang ve Lee,
2001)

Alt1 biiytik kaybin bitytik bir kismi, gegmigte ya nemsenmemis ya da geleneksel problem
¢ozme teknikleriyle ¢oziilmeye c¢alisilmistir. Bazen, ¢alisanlar agiga ¢ikarilan veya toplam
ekipman verimliligi hesaplarinda ortaya ¢ikan biiylik kayiplardan korkarlar. Bu sorunlarin
¢Oziimiinde en etkin yontem, {iretim, bakim ve miihendislik departmanlarindan segilen uygun
sayida iiyelerden olusan, proje gruplarinin yapilanmasidir. Bu gruplarin ¢aligmalan, genellikle

tiretim personeli tarafindan yonetilir ve iki kategoriden olusur:

Sorunun yok edilmesi: Mevcut sorunlar, 3 ile 6 ay gibi, olduk¢a kisa bir stirede ortadan
kaldinlabilir. Bu yaklasim, isletmedeki sorunlarin ortadan kaldirlmasmna yardimci olur ve
bdylece gelecekteki otonom bakim galismalarinda, operatorlerin bekledikleri istenmeyen is
yiikiinii azaltir. Bu, aym zamanda, operatorlere kronik kayiplarin ortadan kaldinlip sifira

indirilebilecegini gosterir.

Yaratict yaklasim: Toplam Verimli Bakim uygulamasindan once; sadece geleneksel
iyilestirme kavramlan temel alinarak, iyilestirme ¢alismalan yiiriitilmiistiir. Genelde, iiretim
ve bakim g¢alisanlarinin gogunun alt1 biiyiik kaybin sifira indirilmesine yonelik, alinacak kars:
Onlemler konusunda tecriibeleri yoktur. Bazen kendileri bile sifir hata ve sifir durusun
basariimasinin miimkiin olacagina inanmazlar. Pratikte, bu hedeflere, sifira yonelmis
kavramlan temel alan, yaratict yaklasimlarla ulagilabilir. Sinirlt bir {iretim alaninda ulasilan

bagari, isletmenin biitiin kisimlarina yaygmlagtirilabilir. (Tajiri ve Gotoh, 1996)

Toplam Verimli Bakimin alti biiyiik kaybin giderilmesiyle ilgili faaliyetlerinden bahsetmeden
evvel, yiiksek tiretkenligi saglayabilmek igin, buna engel olan 16 biiyiik kayiptan bahsetmek
gerekir. Bunlar;

1) Makine Verimliligini Etkileyen 7 Biiyiik Kayip

- Anza kayiplari,
- Kurma ve ayar kayiplari,

- Hiz kayiplan,
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—  Kalite hatalar1 ve yeniden ¢aligtirmalar,
- Baglatma/verim kayiplar1 (makinenin baglatilmasiyla {retime gegilmesi arasinda
meydana gelen verim azaligt),

- Kesici bigak ve JIG degisimi kayiplar

2) Ekipman isleme hizim etkileyen kayip

- Fabrikay1 kapatma (SD) kayiplari

3) Imalatg1 ¢alisma verimliligini etkileyen 5 biiyiik kayip

-~ Yonetimsel kayiplar,

- Harekete gegmedeki gecikmeler,

- Tertip, diizen kayiplari

- Otomatik sistemlerin eksikligi sonucu ortaya ¢ikan kayiplar,

- Izleme ve ise alma kayiplari.
4) Uretim kaynaklarinin kullanimim etkileyen 3 biiyiik kayip

—  Uriin kayiplar,
—  Enerji kayiplari,
- Kalip, jig ve fikstiir kayiplar1.(Sen, 1999)

Ekipman baglantili altt kaybin elimine edilmesindeki basari direkt olarak sirket karliligmni
etkiler. (Suzuki, 1992) Alt1 biiyiik kayip su sekilde toplanabilir:

. Azalan zaman kayiplar

. Arizalar

. Kurma ve ayar kayplar:

. Hiz kayiplar:

. At ¢alisma ve kiigiik duruglar.

o Azalan hiz kayplar:.

. Hata kaywplar

. Stiregteki hatalar

. Azalan verim (Chand ve Shirvani, 2000)
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Alt1 biiytik kayip tek tek ele alinacak olursa;

4.1.1 Ariza Kayiplan

Ariza kayiplar, alt1 biiyiik kayip iginde en ¢ok rastlanamdir. Iki tiirii vardir: aralikli olarak
meydana gelen kayplar ve kronik kayiplar.

Aralikhh olarak meydana gelen kayiplar, normdan, yani o andaki performans ve kalite
seviyelerinden, ani ve biiyiik l¢iideki sapmalara isaret eder. Diger yandan, kronik kayiplar,
gitgide normal olarak kabul edilen kiigiik ve sik sapmalar1 ifade eder. (Shirose vd., 1995)
Aralikli olarak meydana gelen arizalar, yani aniden, etkileyici bir gekilde ortaya ¢ikan veya
beklenmeyen ekipman hatalari, genellikle goriilebilir ve diizeltilmesi kolay hatalardir. Diger
yandan, sik olarak meydana gelen kronik kiigiik arizalar, bunlar1 diizeltmek i¢in yapilan,
birgok basarisiz girisimden sonra, ¢ogunlukla 6nemsenmez ve ihmal edilirler. Ciinkii toplam
kayiplarin, biiyiikk bir yiizdesini olusturan, aralikli olarak meydana gelen hatalar, firma
personelinin zaman ve ¢abalarinin biiyiik bir kismini, bunlardan kaginmak i¢in yollar aramaya
yatirmalarma sebep olur. Ancak, bunlar elimine etmek, gergekten zordur. Ozellikle, ekipman
giivenilirligini arttirmak i¢in yapilan g¢aligmalar iyi yonetilmeli ve problem meydana
geldiginde, bu problemi gidermek i¢in harcanan zamani minimize etmenin yollar
bulunmalidir.(Nakajima, 1989)

Aralikli olarak meydana gelen kayiplarin tedavisi restorasyondur (Yeniden yapilanma). Bu tiir
kayiplar, kosullarin normal seviyelerine kavusmalarini saglayacak sekilde harekete gegilerek

diizeltilebilir.

Diger yandan, kronik anormallikler diizeltici 6nlemler alindiktan sonra bile stirebilecektir. Bu
durum, bu anormalliklerin, sadece ¢ok nadir olarak tek bir nedeni olmasindandir. Bu da, etkin
iyilestirmeler tasarlamay: esit oranda zit kilmaktadir. (Nakajima, 1989) Kronik kajrlplar,
makinelerdeki, ekipmandaki ve yontemlerdeki gizli hatalar nedeniyle meydana gelmektedir.
Eger, iiretim cevresindeki temel kosullar gelistirilmek isteniyorsa, kronik kayiplar ve gizli

hatalar tamamiyla elimine edilmelidir. (Shirose, 1992)

Kronik kayiplarin anahtar ¢6ziimii ise, bulustur. Kronik problemler, geleneksel diizeltmelere
direng gosterme egilimindedirler. Ciinkii bunlarin esas:i kullamlan ekipman yapisinda ve
yontemlerde gizlidir. Bunlar, normal gibi gériinen kosullardan ortaya ¢ikar, bu nedenle de
canlandiric1 eylemlerin ya da ¢abuk ¢oziim getiren tedavilerin etkisi yoktur. Kronik kayiplar
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sadece bulug diislincesiyle, yani gizli nedenleri izleyen ve elimine eden yeni ve yaratici

yontemler igin geleneksel taktiklerin terk edilmesiyle azaltilabilir.

1
&
o)
2
E %a‘,’b * Genis kapsamli
o g problemler
2 .
§ ?‘a’ * Optimum kosula
P geri donmek igin
= kapsamli Snlemlere
gereksinim duyulur.
AL vnv’\v y
/ * Problemler genellikle
E kosullarin  restorasyonu
a g ile giderilebilir.
o) o
2 % g -
2 8 £ * Baglangigtaki kalite
5 58 diizeyine dénmek igin
w = S e e
restore edici Onlemlere
v 4 ihtiyag duyulur.

— 3 Zaman

Sekil 4.2 Aralikli ve kronik kayiplarin arasindaki fark (Nakajima, 1989)
Kronik kayiplarla aralikli olarak meydana gelen kayiplar arasindaki farklar s6yle siralanabilir:

1.  Gizlilik: Aralikli olarak meydana gelen kayiplar, apagik ortadadir. Clinkii rutin igleme
kosullarindan 6nemli derecede farklilik gdsteren kosullar yaratirlar. Kronik problemler ise,
bunun aksine, gizli kalma egilimindedirler. Genellikle, l¢timleri zordur, kolayca gézden

kagirlirlar veya 6nemsenmezler.

Kronik kayiplar, genellikle, sadece, o andaki kosullarin, teorik veya optimal seviyeleri ile
karsilastinilmas suretiyle agiga ¢ikanlabilir. Ornegin, ekipmanin bir parcasi saatte 250 vurusla
calismak iizere tasarlanmis olabilir. Eger, o andaki islemesi, saatte, sadece, 200 vurus ise ve

ekipman kapasitesi i¢in agik standartlar belirlenmemisse, o zaman saatte 50 vurusluk hiz
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kaybr gizli kalacaktir. Sadece, mevcut hiz, standart hizla karsilagtinldiginda, kayip belirgin
hale gelecektir. Bir bagka drnek de su olabilir. Ozel bir makine igin ayar siiresi, su anda bir
saat aliyordur. Eger, teknik ve operasyonel iyilestirmeler, ayar stiresini 30 dakikaya

distiriilebilirse, o zaman gizli bir 30 dakikalik kayip ortaya ¢ikmus olur.

2.  Sebep: Aralikli kayiplarda, sebep ve sonug iligkisinin izlenmesi daha kolaydir; diger
yandan, kronik ayiplarda, bunlar, genellikle ¢ok agik degildir. Kronik kayiplarda tek bir

sebebin olmasi ¢ok nadir goriilen bir durumdur.

Kronik kayiplar1 diizeltmek i¢in yapilan her girigsimde, onun karakteristiklerini anlamak en
onemlisidir (Cizelge 4.1). Bu karakteristikler agagidaki gibi 6zetlenebilir:

Cizelge 4.1 Kronik kaybin karakteristikleri (Nakajima, 1989)

Kayip Goriinen Gizli

1. Aralikli olarak meydana gelen arizalar & *

Kronik olarak meydana gelen arizalar y
2. Kurma ve ayar * *
3. Atil galigma ve kiigiik *

Durus
4. Hiz *
5. Aralikli olarak meydana gelen kalite hatalar: *

Kronik olarak meydana gelen kalite hatalar: *

3. Diizeltici Hareket Tiirleri: Aralikli olarak meydana gelen sorunlara karsi alinan
Onlemlerin gelistirilmesi, ¢ok zor degildir, ¢linkii, bunlarin nedenleri kolayca belirlenebilir.
Kronik kayiplarin nedenleri, genellikle, kompleks oldugu igin, bu tiir kayiplar, sayisiz

diizeltme girisiminde bulunulduktan sonra bile ¢oziimsiiz kalabilir.

4. Ekonomik Etki: Aralikli olarak meydana gelen bir problem, yalniz bagina, bir kronik
kaybin olusumuyla karsilastirildiginda, aralikhi olarak meydana gelen problemin daha
maliyetli oldugu goriiltir. Ancak, kronik kayiplarin, yani kiigiik kayiplarin toplam etkisi ve
maliyeti, sik sik olugsmalar1 nedeniyle olduk¢a 6nemli boyuttadir.
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Ozet olarak, aralikli olarak meydana gelen problemler apagik ortadadir ve agik nedenleri

vardir, bu nedenle de uygun hareketlerin tasarimi daha kolaydir. Kronik problemler ise;

e  Genellikle gizlidir,

e  Her olayda ihmal edilebilir kayiplarla sonuglanir,
e  Sik sik meydana gelir,

e  Operatorlerce kolayca eski haline kavusturulabilir,
e  Nadiren operatérlerin dikkatini ¢eker,

° Miktar olarak belirlenmesi zordur,

e  Optimal kosullarla kiyaslama yapilmak suretiyle fark edilebilir.

Pek ¢ok firma, kronik problemleri dokunulmamus olarak birakirken, aralikli olarak meydana
gelen problemleri ¢6zmek i¢in harckete gecerler. (Nakajima, 1989)

e  Sadece bir belirlenebilir nedeni olan kronik problemler, hala neden haline gelebilecek ve
bir olusumdan digerine degisebilecek, birkac baska fakttre de sahip olabilir.
e  Eger bir kronik problem ¢oklu nedenlere sahipse, bu kombinasyon problemin bir

olusumundan digerine degisebilir.

Eger bir kronik problem sadece bir belirlenebilir nedene sahipse, bu neden, her biri tek bagina
ayn1 problemi yaratabilecek olan pek ¢ok nedenden biri olabilir. Bu nedenle, herhangi iki
olusum birbirinden ¢ok farkli nedenlere sahip olabilir. Ozel bir anormallik igin, on olas
nedenin bir liste olarak hazirlandifini ve A’dan J’ye kadar nedenlerin belirlendigini
diistinelim. Anormallik, her meydana geldiginde neden bu on taneden biri olabilir. Bu da,
problemi sadece bir nedene baglamak durumunda, ¢ok iyi sonuglar beklenemeyecegi

anlamina gelir.

Bir kronik problemi ger¢ekten sona erdirmenin tek yolu, onu 6nceki kosullarina kavusturmak
ve bu kosullardan sapmalara kargi korumak suretiyle tiim olasi nedenlere karsi harekete

gegmektir.

Eger, tiim nedenleri kolayca belirlenebiliyorsa, problemleri ¢6zmek, gercekten, ¢ok zor
olmayacaktir, ancak bunlardan bazilar kolay belirlenemiyorsa, o zaman daha kapsamli bir
yaklagima bagvurmak gerekir.

Bir kronik problem, problemi yaratmak {izere bir araya gelmis g¢oklu nedenlere sahipse,

bunlardan birkaginin iistesinden gelinebilir. Bunu daha da ileriye gotlirlirsek, kombinasyon bir
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durumdan digerine degisebilir; drnegin son seferinde problem A, B ve C nedenlerine bagli

olarak olusabilir, ancak su anda A, C, G ve H nedenlerine baglidir.

Pek ¢ok firmada, insanlar, kayiplarla ilgili yeterli bir anlayis kazanmadan, kronik
problemlerden sorumlu tutulurlar, bu nedenle de onlarin iyilestirme ¢abalari arzulanan
sonuglar: iiretmez. En bilyiik tuzak, insanlarin, problemi tam olarak anlamadan, probleme
neyin, neden olduguna karar vermeye ¢ok fazla odaklanmalandir. Oncelikle, neden veya
nedenleri tammlamalar1 gerektiine inandiklarindan, diizeltici tedbirleri sadece bunlar
etrafinda yOnlendirirler. Dogal olarak, belirleyemedikleri her seyi g6zden kagirirlar. Bu
nedenle, hedefledikleri nedenleri diizeltmede basarili olduklarinda, digerleri tanimlanmamig
veya gozden kacgirilmis olur ki, bu da etkinin sadece gecici oldugunu ve kronik kaybin
yeniden olusacagi anlamma gelir. Sadece, kronik kayip karakteristiklerinin bagtan sona

anlagilmasini gelistirmek suretiyle bu durumdan kaginilabilir.
Kronik kayiplarin azaltilmasinda, {i¢ sey g6z oniinde bulundurulmalidir:

1. Fenomenin Bastan Sona Anlagilmasmmm Saglanmasi: Cok az firma, hata
fenomenlerini bastan sona incelemek ve kategorize etmek konusunda, yeterince diiriist
insanlarla kadrolanmigtir. Cogu firma, bunlar1 anlamak konusunda hataya diiserler ki, bu da
genellikle hata 6rnekleri, ilgili farkli pargalar ve fenomenin meydana geldigi zaman gibi
anahtar faktorleri dikkate almada hata yapma anlamina gelir. Insanlar, siklikla fenomen
hakkinda veya onun meydana gelmesinin arkasindaki mekanizmalar hakkinda diisiinmeden
evvel diizeltici 6nlemleri tasarlarlar. Bunlar hakkinda, ¢ok az endise duyulursa, alelacele
yapilan, bu planlanmamig 6nlemler, kronik kayiplari ¢ok az azaltir.

2. Nedenlerin Listesinin Bastan Sona Yeniden Incelenmesi: Eger fenomen bastan sona
incelenmezse, bazi nedenler gézden kagirilabilir. Bu nedenle, diizeltici dnlemler, bunlarla
baglantili olmayacaktir ve bunlarla ilgili olan gercek problemlerle ilgili hi¢ bir sey yapamadan
sona erebilecektir. Bundan kaginmak, eldeki problemle baglantisi olabilecek tiim nedenleri
listeleyen bastan sona analitik bir yaklagimi gerektirir.

3.  Olasi Nedenler I¢inde Gizli Olan Her Kiiciik Hatanm Ortaya Cikarilmas:: Bazen
bir nedenin yakin bir incelemesi, 6nceden dikkate alinmayan hatalarin bulgularmi agiga
cikartir, Insanlar, hala bu “kiictik” hatalar g6z ard1 etme egilimindedirler, ¢tinkii, elestirel bir

g6z ve bunlar diizeltmenin 6nemini dikkate almay1 gelistirememislerdir.
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P-M Analizi optimal kosullarin neler oldugunu ve yeniden yapilandirilmasinin geregini
ortaya ¢ikartir. (Shirose, 1992) P-M Analizi, kronik kayiplarda rolii olan hatalarin, bastan
sona ve sistematik bir bigimde eliminasyonuna dnayak olmak iizere gelistirilmis bir tekniktir.
Kalite kontrol faaliyetlerinde kullanilan geleneksel yontemlerden daha etkin bir yaklasim
saglar. Geleneksel yontemlerden biri olan faktér analizi kronik kayiplari elimine etmede
yetersiz kalir. Faktor analizi (neden — sonug diyagrami) problemlerin pek ¢ok tiirtinii ¢ozmek
icin kolayca ve etkin bir sekilde kullanilan bir geleneksel kalite kontrol yontemidir. Ancak,
onun zayiflig1, kronik kayiplarla ilgili karmagik nedenleri analiz etmek iizere kullamldiginda
ortaya ¢ikar. Faktor analizindeki biiyiik zayifliklar sSyledir:

1. Yetersiz Onaylama ve Smflandirma: Tartigsmalar, genellikle, yetersiz gozlem ve
analizlere dayanmaktadir. Birkag olay veya fenomen birbirine benzese de, genellikle yakindan
yapilan gozlemler, farkliliklar1 agik hale getirir. Fenomenin meydana geldigi kosullar1 ve
sonuglar1 dikkatlice diistinmek ve kiyaslamak Snemlidir. Eger bu siire¢ tamamlanmamissa,
yanlis faktorler vurgulanabilir ve etkin olmayan iyilestirici dnlemler alinabilir. Bir problemin
gergek dogasini anlamak ¢ok dnemlidir.

2. Fenomenin Yetersiz Analizi: Potansiyel faktorler, uygulamali, sistematik bir yaklasim
olmaksizin listelenirse, ilgisiz faktorleri de igerebilir ve hayati 6nem tasiyan faktorler gozden

kagirabilir. Saglam bir fiziksel analize dayali bir yaklagima gereksinim duyulur.

Faktor analizleri, genellikle, fiziksel kosullarin tam olarak anlagilamamas: ile baglar. Analiz,
genellikle, diger faktorler bilingli olarak ihmal edilirken, sinirli bir grup faktdre uygulanir.
Tiim g¢abalar, diizeltici faaliyetlere odaklanir; fenomenin gizemi ¢dziilmeden kalir ve kronik

kayiplarin sayis1 azalmaz. (Nakajima, 1989)

P—M Analizi, bir iyilestirme metodolojisinden daha fazlasim ifade eder. Problemler hakkinda

ve problemlerin meydana geldigi kavram hakkinda diisiinmenin farkl: bir yoludur.
P-M Analizi, kronik kayiplar elimine etmeye ii¢ adimda yardimc: olur:

1. Fenomene analitik ve sistematik olarak bakmak,
2. Tim nedensel faktorlerin yeniden incelenmesi ve

3. Tiim anormallikleri tamimlamak ve onlan sifira indirmek.

P-M Analizindeki “P” ve “M” Onleyici veya verimli bakimi ifade etmez. “P” harfi
“fenomen”i, yani kontrol edilmesi gereken anormal olay: ifade eder. Aymi zamanda,

“fiziksel”, yani fenomenin izlenecegi bakis agisini da ifade eder. “M” ise”mekanizma”y1 ve
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ayni zamanda da nedensel faktorler icin incelenen dort tiretim girdisini (4M’i) : makine
(ekipman), insan (galigan), malzeme ve yOntemi ifade eder. “Mekanizma” ifadesi, genel
fonksiyonlu ekipman elemanlarinin (jigler ve araglar) her bilesimine uygulanir. Ayni

zamanda, anormal olaylarin “mekaniklerini” veya hata bi¢imini de ifade eder.

P-M Analizi, 6ziinde var olan prensiplere ve onlar1 yoneten doga kanunlarina bagli olarak
kronik kayiplari, fiziksel olarak analiz eder. Bu analiz, onlarin meydana gelme mekaniklerini

ve onlar: 6nlemek i¢in kontrol altinda tutulmasi gereken kosullar ag18a ¢ikarir.

P—M Analizinin ardinda yatan temel prensip, dncelikle bir makine arizalandiginda veya kot
parga veya malzeme iirettiinde neler olacag1 ve bunun nasil oldugudur. Ancak bundan sonra,
tiim nedensel faktérlerin tanimlanmasi ve bu faktorlere isaret edilmesi saglanabilir ve boylece
kronik kayip elimine edilebilir. P-M Analizini kullanan takimlar agagidaki adimlan takip

eder:

1. Makinenin isleme prensiplerine bagli olarak meydana gelen hata ve kayiplar gibi kronik
problemleri fiziksel olarak analiz etme.

2.  Anormal fenomen altinda yatan gerekli ve kurucu kosullarin tantmlanmasi.

3. Fenomene katkida bulunan tiim faktorlerin 4M anlaminda tamimlanmasi: ekipman
mekanizmalari, malzemeler, kullanilan y6ntemler ve insanlarin davramglari. (Shirose vd.,

1995)

—— Fenomen Normalden anormal duruma sapmalar
P
— Fiziksel ——Anormal bir olayin arkasinda var olan fiziksel
prensipleri anlamak igin yapilan "fiziksel" analiz
Anormal fenomenlerin mekanidini anlama {(bunlarin
nasil olugtugu)
—— Mekanizma —]
—Makine ) Ekipmanin mekanizmasini anlama
M—Insan
——Anormal olaylar ile dért tretim girdisi (4M) arasindaki
—— Malzeme iligkileri anlama
—
Metod p
ANALIz Neden ve etkileri analiz etme

Sekil 4.3 P-M Analizi (Shirose vd., 1995)
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P—M Analizi aracilifiyla, kronik problemdeki tiim ilgili faktorler etkin bir sekilde belirlenir ve

elimine edilir. P-M Analizi agagidaki adimlar igerir:
Adim 1: Fenomeni Agiklama

Problem dikkatlice aragtirilir ve goriintimii, kosullar1 ve etkilenen pargalari, benzer
ekipmanlarla kargilagtirilir. (Nakajima, 1989) Fenomenleri anlamak i¢in, onlarin nasil
meydana geldigi incelenmell, ilgili is yeri kogullar arastirilmali, etkilenen pargalari, ekipman
modelleri arasindaki farklar v.b. goz &niinde bulundurulmalidir. Oncelikle bu faktorler

tanimlandiktan sonra, bunlar kategorize edilmelidir.
Adim 2: Fenomenin Fiziksel Bir Analizini Yapma

Gorillen fenomen ardindaki, dogal kurallar géz Oniinde bulundurulur. (Nakajima, 1989)
Fiziksel bir analiz yapilirken, fenomene farkli agilardan bakmak ve onlar fiziksel prensipler
kavraminda anlayacak hale gelmek gerekir. Ornegin, eger bir nesne hasar gdrmiisse, bu
durum iki nesnenin birbirine temas: ve yeterince giiclii olmayanin darbeye karsi koyamayip
hasar gormesi prensibiyle agiklanabilir. Bu nedenle, hasar nedeninin tamimlanmasi ve
nerelerde gelistirmelere ihtiya¢ duyuldugunun kararlagtirilmasi igin temasa veya darbeye
maruz kalan tiim yerlerin bastan sona aragtirilmasi gerekir. (Shirose, 1992)

Bu adim birka¢ nedenden 6tiirii gereklidir:

. Fiziksel analiz, fenomen ve 6nemli nedenler {izerinde benzersiz bir bakis a¢is1 saglar.

. Mantikl ve sistematik bir aragtirma, faktorlerin gézden kagirilmayacagini garanti eder.
. Sezgilere duyulan giiveni sarsar.

. Gegmiste basarisizlifa isaret eden, kronik kayiplar i¢in temel nedenleri, diizeltici

onlemleri ve kontrol noktalarini, yeniden degerlendirmeye zorlar. (Nakajima, 1989)
Adim 3: Fenomeni Yaratan Kosullarin Tamimlanmasi

Fenomeni fiziksel prensiplere gére tamimladiktan sonra, bunlar1 yaratabilecek kosullar
sorgulanmalidir. Oncelikle bunlar tammlandiktan sonra, bunlarin hitkim siirdiikleri tiim

durumlar g6z dniinde bulundurulmalidur.

Insanlar, genellikle, var olan tiim kosullar1 dikkate almak konusunda basarisiz olurlar ve bu
durum, onlarin arizalari, hatalan1 veya eldeki diger problemleri azaltmada, basarisizliga

ugrayan diizeltici 6nlemleriyle, kendini gésterir.
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Adim 4: Her Bir Kosula Neden Olabilecek Faktorleri Listeleme

Bu adimda, ekipman, malzeme, ¢aligma yontemleri ve insanlarla ilgili olan tigtincii adimdaki
her bir kosulla baglantili olan faktérler tamimlanir ve listelenir. Burada nemli olan her bir

kosula yilikselme sansi verebilecek olan tiim faktorleri sistematik olarak diistinebilmektedir.

Bu noktada, her bir faktoriin her bir kosulu ne kadar etkilediginin 6nemi yoktur. Bunu
yaparken, ekipman mekanizmalar1, isleme prensipleri, makine parcasi fonksiyonlar: ve bu
fonksiyonlar1 stirdtirebilmek i¢in gerekli olan dogruluk gibi konular dikkatlice aragtinlmalidir.
Insanlar genellikle, bu konularin farkinda olmadiklarindan, énemli faktorleri gozden
kagirirlar. (Shirose, 1992)

Adim 5: Arastirmay: Planlama

Her bir faktér i¢in aragtirmanin faaliyet alan1 ve yonii dikkatlice planlanmalidir. Ne dl¢iilecegi

ve nasil Sl¢iilecegi kararlastirilmali ve baglangig tarihi secilmelidir. (Nakajima, 1989)
Adim 6: Spesifik Anormalliklerin Belirlenmesi

Adim 5’te tanimlanan ¢aligma yontemi kullamilarak, her bir faktdr igin spesifik anormallikler
belirlenir. Ancak, geleneksel yontemin kullanilmas: yerine, kiigiik hatalarin, optimal kosullar:
ve olasiliklar1 dikkate alinmalidir. Anormallikler incelenirken, elestirel bir davranis bi¢imi
muhafaza edilmelidir. Ornegin, ilgili olunan ekipman fonksiyonlarmin optimal kosullari
diisliniilmeli ve sonra bunlarin neden var olmadiklari sorgulanmalidir. Bagarinin anahtari, tim

faktorlerin tam olarak incelenmesinde yatmaktadir. (Shirose, 1992)

Arizalar, makine etkinligini bozan en biiyiik nedenlerden biridir. Bu soruna karsin tiim gizli
hatalar1 ortaya ¢ikarmak, hatalar olusmadan makineleri bir plan dahilinde durdurmak ve
hatalarla uygun bir sekilde ugragmak gerekir. Bunu bdyle klige bir laf olarak séylemek ¢ok
kolay goriilebilir, ama, bu ifade, hatalar1 elimine etmenin arkasinda yatan en temel kuraldir.

Bu kolay kurali uygulamak i¢in alinmasi gereken bes tedbir sunlardir;

Temel kosullar (temizlik, yaglama, sikistirma) gergeklestirme,
Uygun isleme kosullarini muhafaza etme,

Bozulmalardan Kurtulma,

Makinelerin dizayn zayifliklarini gelistirme,

O

Operasyon ve bakim becerilerini gelistirme.
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1. Temel Kosullar1 Gergeklestirme

Temel isleme kosullarimin gergeklestirmesinde t¢ bilegsen vardir: makineleri temizleme,
makineleri yaglama ve tiim civata, somun ve sikigtirilmasi gereken tiim pargalari sikistirma.
Bunlar kolay goriinen faaliyetlerdir, ancak, makine bozulmalarim1 6nlemede biiyiik yardim

saglayabilirler.
i) Temizlik

Makineler, her zaman kir ve yabanci maddeler gibi diismanlara sahiptir. Bu durum, 6zellikle,
makinelerin degistirilebilir pargalari, hidrolik sistemler ve elektrik kontrollii sistemler gibi kir
ve yabanci maddelerin, eskime, sizinti, operasyonel hatalar, iletkenlik sorunlari ve

dogruluktaki diismelere neden oldugu yerlerde gecerlidir.

Makineleri temizlemek, kir ve yabanci malzemelerin elimine edilmesine yardimci olacag: gibi
eskime, ¢izikler, piiriizliilik, gevsek baglantilar, sekil bozukluklari, sizintilar, catlaklar,
anormal sicakliklar, titresim, anormal ses problemleri v.b. gibi gizli problemlerin ortaya
¢ikmasma da yardimer olabilir. Bunlarin “gizli” problemler olarak adlandirilmasinin nedeni
normalde goriiniir olmamalaridir. Bu da “temizlik, denetleme demektir” soziinlin neden

sOylendiginin sebebidir.
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i) Yaglama

Makineler, yaglanmadan calisamaz. Yaglamadaki gevseklik tamamen yanmaya ve diger
makine arizalarina neden olabilir. Eskime ve 1s1 artislan ile birlikte, bu durum bozulmay1
hizlandirabilir ve bdylece de diger arizalarin sayisinda bir artis meydana gelebilir. Yaglama
anlaminda iyi kurulmug politikalara sahip olan, pek ¢ok isyeri vardir, ancak, bu politikalart

gerceklestirme anlaminda bunlarin sayis: ¢ok azdir.
iii) Sikistirma

Ornekleri, civata ve somun olan, ancak, sadece bu ikisiyle sinirli olmayan baglant1 pargalar,
iyl sikigtinnlmadiklarinda diisebilir veya zarar gorebilir. Bu durum, makine arizalarinin en
biiyiik nedenidir. Sadece bir civata gevsediginde, bu makinenin geri kalan kisminda, diger
civatalarin da gevsemesi ile sonuglanan ve operasyonda piirtizliilige liderlik edebilecek
titresime neden olabilir. Bu durum, bozulmay1 hizlandiracak ve operatér daha bunlarin
potansiyel varlifinin farkina varamadan birkag problemle sonuglanabilecektir. Genellikle,
makinelerde, birkag baglant1 pargasi vardir ve bunlardan her biri, kendi 6zel gorevini yerine
getirir. Tim fonksiyonlarin uygun bir sekilde yerine getirilmesi garantiye alindiktan sonra, her
bir civata teker teker kontrol edilmelidir.

2.  Uygun Isleme Kosullarom Muhafaza Etme

Makinelerin uygun bir sekilde iglemeye devam etmesini saglamak i¢in, onlarin temel isleme
kosullar1 belirlenmeli ve muhafaza edilmelidir. (Shimbun, 1995) Bir¢ok ariza, gerekli kosullar
muhafaza edilemedigi i¢in, normal kosullarin altinda ¢aligmaya zorlanan ekipmanlar
nedeniyle meydana gelmektedir. (Shirose, 1992) Ornegin, hidrolik sistemde dikkat 1s1ya, yag
seviyesine, basinca, yabancit maddelerin varlifina veya yokluguna ve oksidasyon derecesine
verilmelidir; elektrik kontrol sistemlerinde, ortam sicakligi, nem, toz, titresim, manyetizma ve
operasyonu etkileyen diger faktorler igin, uygun kosullar belirlenmeli ve siirdiirtilmelidir.
Dahasi, her bir makine i¢in bagli basina yazili olan isleme ve yikleme kosullar1 da

belirlenmelidir.

Isleme kogullarii1 6nemsememek, iyilestirme adina yapilan tiim girisimlerin faydasiz oldugu,
operasyon dogrulugu ve makine kogsullarinin dengesiz olarak kalacag: ve bu dengesizliklerin

halé anzalara neden olabilecedi anlamina gelir.
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3. Bozulmalardan Kurtulma

Temel kosullar ve igleme kosullar1 ne kadar 6zenli muhafaza edilse de, makineler, eninde
sonunda bozulacaktir. Bu nedenle, tlim bozulmalar1 ortaya gikarmak ve onlardan uygun bir
sekilde kurtulmak gerekir. Bu problemleri elimine etmek ve isleme kosullarini normal
diizeyde tutmak, uygun kontrolleri, denetlemeleri ve o6nleyici bakimi gergeklestirmeyi
gerektirir. Ancak, makinelerdeki problemler kanser gibidir, zayif noktalardan tiim makineye
yavag yavag yayilir ve en sonunda hata ile sonuglanir. Ag¢ikgasi, hatanin yer aldigi alanlari
yenilestirmek veya sadece bu alanlar revize etmek, makinenin, yine de, sonugta, bu

kanserlerin yayilmasiyla gergeklesecek hatalara agik olmasina neden olur.

Bu nedenle, herhangi bir dizayn degisikligi diisiinmeden evvel, ilk olarak makinede yer alan
tim bozulmus yerleri kontrol etmek ve golgede kalmis sorunlar giin 1s1gma g¢ikarmak

gereklidir. Bu durum, toplam makine dengesini muhafaza etmeye yardimei olacaktir.
4. Dizaynda Zayif Nokta Iyilestirme

Tiim temel kosullar muhafaza edilse de, hizmet Omriintin kisa oldugu durumlarda,
denetlemeler, kontroller ve yenilestirme faaliyetleri makine hatalarinin olugmasma engel
olmak i¢in yeterli degildir. Dahasi, bakim maliyetleri biiyikk bir yiik haline gelecektir.
(Shimbun, 1995) Arizalarin kronik hale gelmesinin nedeni kotii dizayn edilmis mekanizmalar,
kotii sistem konfigiirasyonlart veya malzemelerin yanlis segimi gibi, ekipman dizaym
sirasinda meydana gelen zayifliklarin yeterince incelenmemesidir. Sonug olarak, bakim,
iyilestirme dogrultusunda degilse arizalar kronik hale gelir. (Shirose, 1992) Bu durumlarda en
etkin yaklasim, dizaynda zayif noktalar1 analiz etmek ve bunlar1 diizeltmektir. Boyle pek ¢ok
“diizeltme” hata ile sonuglanir, ¢linkii, makinenin temel yapisina bakilmaksizin yapilir, var

olan hata ttirleri veya toplam hata verilerine gereken 6nem verilmez.

Eger, ekipmanm bir kismunin bilesenlerinin 6mrii ¢ok kisa goriiniiyorsa, bunun dizayn
zayifliklarindan mi, yoksa diger nedenlerden dolayr m1 olduguna karar vermek gerekir ve
sonra gergek zayiflik iizerine kesin bir idrak kazanmak gerekir ki, béylece bir onarim plani

formiile edilebilsin. Bu durumda takip edilmesi gereken birka¢ adim séyledir:

v' Hatanin etrafini saran kogullarin dogru anlagilmast — 6nce ve sonra ne oldu?

v' Makine ve onun fonksiyonlarimin yapisin1 denetleme,

v' Temel kosullari, kullanim kosullarimi ve iligkili fonksiyonlara bakilarak bozulmalardan
kurtulmak i¢in uygun iyilestirmelerin yapilip yapilmadigini denetleme,
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Hataya neden olan olaylar zincirini aydinliga kavusturmak,
Nedenleri ortaya gikarma,
Iyilestirme igin somut bir 6neri tasarlama,

Oneriyi uygulama,

A N N NN

Alinan tedbirlerin dogru tedbirler olup olmadigina karar vermek i¢in takip edilen bir

calisma gerceklestirme.
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5. Operasyon ve Bakim Becerilerini Gelistirme

Hatalara kargi alinacak tedbirler g6z Oniinde bulunduruturken, sadece problemin mekanik
goriintiistinii ele alip, insan faktoriinti gézden kagirmak ¢ok yanlis bir davranis olur. Eger bir
operatdr makineyi yanlig kullaniyorsa, tlim dogru Onlemler alinsa bile, operatdriin neden
oldugu problemlerin ¢6ziimii gergekten zor olacaktir. Bu nedenle, personelin, operasyon ve
bakim igin, hangi diizeyde dogru becerilere sahip olmast gerektiginin kararlastirilmasi ve
onlara bu beceri diizeylerine ulagsmak i¢in gereksinim duyduklar1 egitim ve yetistirmenin

saglamasi ¢ok Snemlidir.

Bu bes adimdan higbiri daha az 6nemsenemez. Hepsi 6zenli bir sekilde uygulanmalidir ki
boylece tiim gizli hatalar su yliziine ¢ikarilabilsin ve hatalar sifira disiiriilebilsin. Bu durum,
hedeflere ulagmanin tek kisa yoludur. Bu tedbirlerin en Onemli yonleri Sekil 4.4°de
gosterilmigtir. Bu adimlari, es zamanli olarak, kisa bir zaman periyodunda yapmaya
kalkismak, ¢cok zor olabilir. Bu nedenle, bu adimlar, Cizelge 4.2°de gosterilen dort farkl
adimda organize edilmistir, bdylece planh bir sekilde uygulanabilmektedir. Bunun, probleme

yaklagsmanin en etkin yolu oldugu ispatlanmustir. (Shimbun, 1995)

Cizelge 4.2 Hatalarin eliminasyonu i¢in dért adim (Shimbun, 1995)

(1) Hatalar arasi (2)Spesifik hizmet (3) Hatalar1 bir (4) Hizmet
stirelerdeki sliresini uzatma gzezeye bagligotaek Omriinti kestirme
restore etme
Hedef sapmalar1
v Kontrol v Dizaynin zayif nokta | ¥ Bozulmalarm v Teshis
Biiviik edilmeden iyilestirmeleri periyodik restorasyonu teknikleriyle hizmet
uyu birakilan *Giiglendirme ve ayar talillilzl?rll?t dmriinlin | smrinin tahmini
. arzalarm fyilestirmeler mnt v Hata
Faaliyetler restorasyonu *Kosullarla uyumly | *Periyodik kontrol ve | sy alanlarn
*Gigli pargalarin segilmesi denetlemeler i¢in | teknolojik analizi
*AsIrt yiiklemelerj | Standartlar koyma *Capraz kesim
hatalarla  baga climine ctmek igin | ‘Periyodik degistirmeler .
¢ikma yapilan iyilegtirmeler igin standartlar koyma analizi
*Surdurtilebilirlik  i¢in | «palzeme
v’ Zorlanan v Kendiliginden yapilan geligtirmeler yorgunlugu
hatalarin meydana gelen hatalarin . analizleri
eliminasyonu eliminasyonu v Bozulmalara  isaret | syjjeg disi ytizeyi
*Temel *Operasyon ve bakim | €den anormal kosullarin | opopiz1er
kosullarin beceri seviyelerinin | farkinda ot"bllré‘ek e | sHizmet  dmriini
belirlenmesi gelistirilmesi Eﬁﬁratﬁrﬁn € dUyuSuUnu. | y7atma analizleri
*isleme *Operasyonel hatalara | Su7anma *Hizmet omrii
§ karg1 6nlemler Problem meveut mu | ooesinden,
kosullarmin *Onarim hatalarina kargy | degil mi? ¢izelgelenmig
aydinliga snlemler *Tedavileri neler? iyilesmelerine kadar
kavugturulmasi *Optik  bozulmalarn | *Tedaviler nasil | gan calisma
ve uyumu restorasyonu segilebilir?
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4.1.2 Kurma ve Ayar Kayiplar:

Kurma ve ayar kayiplar aletlerin yenilenmesi, v.b. gibi kurma prosediirleri boyunca olusan
durma kayiplaridir. Kurma ve ayar zamani, o andaki {iretimi durdurup bir sonraki {irlin igin
liretimi ayarlamayi gerektiren zamandir. Ayarlar bu zamanin biiylik bir kismin1 almaktadir.
Bir bagka deyisle, insanlar ayarlarla ilgili olarak isteksizdirler ve bu nedenle de bunlarla

nadiren ilgilenirler.

4.1.2.1 Sifir Ayar Hedefleri

Ayarlara bazen sabitligin eksikliginden veya bazi mekanik gereksinimlerden dolay: ihtiyag
duyulur. Ancak bunlarin sayilarimi azaltmak igin, Oncelikle ayar mekanizmasina bakilir ve
ayarlar kagmulabilir (diizeltilebilir) ve kagimlamaz (diizeltilemez) olarak ikiye ayrilir.
Ortalama olarak, tipik bir firmada ayarlarin % 70 ile % 80’1 kagilabilirdir ve asagidaki

noktalar1 igerir:

- Dogrulukta meydana gelen kii¢iik hatalarin birikimi (tekrarlanan ekipman ayarlar1 gibi)
nedeniyle ayarlara gerek duyulur.

- Standartlar birbiriyle bagdasmaz iken veya Olg¢lim veya miktar belirleme yontemleri
standardize degilse ayarlara ihtiya¢ duyulur.

Sifir ayara ulagmak igin takip edilmesi gereken adimlar sunlardir:
i)  Ekipman, Delme Parcalan ve Araglar I¢in Dogruluk Ayarlarmi Gézden Gegirmek

Pek ¢ok durumda, ayarlar, ekipmanin, delme pargalarmin ve araglarin dogruluk ayarlari

gelistirilmek suretiyle 6nemli diizeyde azaltilabilir.

Ekipmandan tikirtilar gelmeye bagladifinda , operatérler genellikle ellerinden gelenin en
iyisini yaparak bunu telafi etmeye ¢aligir. Acaba bu bozukluk sadece belirli bir pargada m1 s6z
konusudur, yoksa daha genis bir alana m1 yayilmistir, bunu bu bozuklugun nerede oldugunu
ve nasil diizeltilebilecegini bilmeden elimine etmek miimkiin degildir. Ayn1 zamanda,
ekipmanin her bir pargasi i¢in dogruluk ayarlar gesitlendigi igin, her biri i¢in birbirinden

bagimsiz dogruluk ¢alismalar1 gergeklestirmek gerekmektedir.



57

ii) Standardizasyonu Saglamak

Olgtim, miktar belirleme veya diger operasyonlar ve bakim islemleri icin gerekli standartlarda
var olan tutarsizlik kaginilabilir ayarlarin bir bagka nedenidir. C6ztim her bir iglem i¢in agik,
tutarli ve dogru standartlar gelistirmektir. Buna ildve olarak, montajda ve kurulug
yontemlerinde standart arag¢ kullanimim gergeklestirmek gerekir. (Shirose, 1992)

4.1.2.2 Ayarlarin Eliminasyonu

Burada {izerinde calisilmas: gercken faktérler ayarlarin amaci, ayarin nedenleri, ayar

stirecinde gergeklestirilen gergek calisma ve ayarlarin etkinligidir.
i) Ayarlarin Amaclan

Oncelikle, ayarlarin amaglar1 analiz edilir. Bunlarin konumlandirma igin mi, hizalama icin mi,
zamanlama i¢in mi, denge i¢in mi yoksa diger bazi nedenler icin mi oldugunu agiklifa

kavusturmak gerekir.
ii) Ayarlan Bélmek

Ikinci agamada, prosediirleri, yontemleri, yargilari, gergeklestirme siklifim ve ayarlarin
O6nemli noktalarimi kararlastirmak gerekir. Birinci (taslak) ve ikinci (son) ayarlar arasindaki
farklar, is pargasini tamir etmek i¢in kullanilan farkli yontemler, kastedilen yiizey (nokta),
ayarlarin fonksiyonlari, 6l¢tim igin kullamlan yontemler, is parcasim hareket ettirmek igin
kullanilan yontemler, ayar noktalar1 arasmdaki iligkiler (tamamen bagimsiz mu1 yoksa iligkili

mi) v.b. gibi sorular ortaya koymak gerekir.
iii) Ayarlan Gerekli Kilanin Ne Olduguna Karar Verme

Ayarlan gerekli kilan nedenleri ortaya ¢ikarmak gerekir. Bu da her bir ayar igin her bir
bilesenin gorevini kontrol etmek ve tlim operasyonun kombine edilmis amaglarina bir biitiin

olarak bakmak anlamina gelir ve boylece de ayar nedenleri ortaya ¢ikacaktir.
iv) Ayarlarin Fiziksel Prensiplerini Kararlastirma

Bu asamada ayarlarin fiziksel prensip ve kurallann goz oniinde bulundurulur. Tamamen

mantiksal bir bakis agisiyla bu faktdrlerin ne oldugu belirlenmelidir.
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v) Nedenlere Ulasmak

Yanlislar i¢ine kok salmig, esneklikten yoksun, standartlara uymayan veya bazi mekanik
yetersizliklerden kaynaklanan ayarlarin nedenlerinin olasiliklar1 incelenmelidir. Ayar
nedenleri bireysel olarak iyilestirilebilecek bagimsiz faktdrler mi yoksa birden fazla faktor

iceren daha kompleks etkilesimler mi, sorusuna cevap aranir.

vi) Potansiyeli Kesfetme

Diisiiniilen ayardan kagimlip kaginilmayacagina karar vermektir.

vii) Miktar Belirleme

Miktar belirleme, her bir firsat igin sayisal deger standartlar1 igin belirlenen bir stiregtir.
viii) Prosediirleri Tanimlama

Operasyonu gergeklestirmek igin uygun prosediirleri gergeklestirmek ve operasyonlarin

yapilmasi igin zorlamadir.
ix) Operator Beceri Seviyelerini Arttirma

Uygulanmus bir prosediir setini takip etme ve operatdrlerin beceri diizeylerini artirmak igin
tekrarlamayi kullanmaktir. Tekrarlama, operasyonun operatér i¢in neredeyse otomatik hale
gelmesi igin kullamilir. Is prosediirleri teybe kaydedilip gerekli oldugunda gosterilir.
(Shimbun, 1995)

4.1.3 Atill Calisma ve Kiigiik Durus Kayiplar

Kii¢iik duruslar normal arizalardan farklidir. Ekipman durduruldugunda veya gegici bir
problem nedeniyle atil kaldiginda ortaya gikan durumlardir. (JIPM, 1997) Ornegin bir is
pargasi, bir olukta sikigabilir veya kalite kontrol sensorii ekipmanin ¢aligmasim gegici olarak
durdurabilir. Sikismis is pargasi hareket ettirildiinde veya sensér ayarladiginda, ekipman
yeniden normal bir sekilde ¢alismaya baglayacaktir. Bu anlamda atil ¢aligma ve kiigtik durug
kayiplar olagan arizalardan nitelik bakimindan farklhidir, ama $zellikle otomasyona dayal
islerde, montajda veya konveyodrlerde meydana gelen bu tip kayiplar etkinlige engel teskil
etmektedir. (Shirose, 1992)
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4.1.3.1 Kii¢iik Duruslardan Kaynaklanan Kayiplar1 Elimine Etme

Bu tiir kayiplar1 yok etmek i¢in ilk adim, is par¢asinin hareketli yiizeyi ile ilgili problemlerin
bir sonucu olarak, pargalar ve tesisatta meydana gelen kiigtik hatalari bulmaktir. Bu da bu
probleme yaklagmanin geleneksel yolundan farkli olarak {i¢ adimli bir yaklagimi gerektirir.
Bu adumlar:

v" Problemin kendisini anlamak suretiyle problemin belirtilerini arastirma,

v'  Bir seylerin olmasi gereken yol ile onlarin ger¢ekten olduklari yol arasindaki geligki
nedeniyle ortaya ¢ikan problemleri dikkate alma,

v' Mantiksal olarak tutarsiz veya yanlis gibi goriinen seyleri izleme.

Bu fikirleri uygulamak, gozlem ve analizlerde daha fazla dogruluk gerektirir ve Slglimlerde
daha kesin olmay1 gerekli kilar. Kiigiik hatalar1 diizeltmedeki hedef, problem alanlarini ve

sikliklarini mutlak minimum dalgalanmalara ¢gekmektir. Bu da;

v' Problemlerin nedenlerine odaklanmayi,
v Bir problemin simdiki belirtileri ile gegmisteki belirtileri arasinda var olan veya
olmayan farklarin belirlenmesini,

v' Tim gizli hatalarin su yiizeyine ¢ikartilmasint gerektirir.
i) Temel Kosullarin Uygulanmas:

Makine operasyonu i¢in temel kosullara (temizlik, yaglama ve sikistirma) uygun diizeyde
Onem verilmesi gerekir. Aym zamanda spesifik hatalara kargi, karg1 onlemlere de gerekli
dikkat gGsterilmelidir.

ii) Temel Isleme Kosullarmmn Uygulanmasi

Pek ¢ok kiiciik durus, kurma degisiklikleri ve ayar operasyonlarimin bir sonucudur. Kurma

ayarlarin1 yeniden onaylamak gerekli olabilir.
iii) Problemin Fiziksel Analizi

Yukanidaki gibi yontemlerin listelendigi kiigiik duruslarla ilgili problemlerin hald var oldugu
durumlarda Physical-Mechanism (P-M) Analizini uygulamak gerekir.

iv) Optimal Kosullarin Kararlagtirilmasi

Destek pargalar, birimler ve makineler i¢in gereken kosullar1 yeniden degerlendirmek, parca
ve tesisatlar1 kullanima koymak ve bunlar1 optimize etmeye ¢aligmaktir. Pek ¢ok durumda,
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kullanimda olan kosullar gegmiste kullanilan teknolojinin gelismesinden bagka bir sey

degildir. Bu ihtiyag¢ hata analiz yontemlerinin kullanilmasiyla giderilir. (Shimbun, 1995)

Ideal kosullar altindaki durumu muhafaza etmek atil ¢alisma ve kiigiik durus kayrplarina
davetiye cikartacak bir bagka yoldur. Bu nedenle ayarlar1 gozden gegirmek igin zaman
ayrilmali, daha iyisinin yapilip yapilamayacag arastirilmalidir. (Shirose, 1992)

iv) Zayif Nokta Analizi

Kiigiik duruslarla ilgili problem, yukarida anlatilan tiim bu uygulamalardan sonra hald
¢oziilmemis ise bu problem ekipmanin, tesisatin ve bulus sisteminin dizaynindaki zayif
noktalarla ilgili olabilir. Eger durum bdyleyse, malzemelerin kullanildi1 yapr ve pargalarin
yapisi dizayn perspektifinden ele alinmalidir; aym1 zamanda yapidaki ve kullanilan tesisatin
seklindeki dizayn problemlerine bakmak da gereklidir. (Shimbun, 1995)

4.1.3.2 Kiiciik Durus Kayiplarinin Sonuclar:

1. Ekipmanm Toplam Etkinligi Diiser: Kiiciik durus kayiplar1 ve onlar diizeltmedeki
gecikmeler ekipmanin performans oranim azaltir. Bu durum, dogrudan, Toplam Verimli
Bakimin genel olarak kullanilan bir 6l¢iisii olan toplam ekipman etkinligini (O.E.E.) etkiler.

2. Diger Baglantih Makineler Bosta Kalir: Operatérlerin baglantili bir ¢ok makineyi
kullandi1 bir firmada, kii¢lik durus kayiplar1 insanlart mesgul eder, onlar1 diger makinelerle
olan her zamanki islerinden alikoyar. Diger makineler ¢evrimlerini tamamlayip ara
verdiklerinde, tiim hiicre kayip giderilene dek bosta kalir.

3.  Uriin Kalite Hatalar1 Artar: Eger is parcalan sikisirsa veya kiigiik duruslar boyunca
durdurulursa, eskime veya deformasyona ugrayacaktir ve sonugta bu durum kalite hatalarina
neden olacaktir.

4. Makinelerin Bos Kalmasi Enerji Kayb1 Demektir: Makineleri kapatma veya bos
birakma elektrik ve gazin bosa gitmesine neden olur. (JIPM, 1997)

4.1.4 Azalan Hiz Kayiplan

Hiz kaybi ekipman, standart hizindan veya belirlenen hizindan daha diisik hizda
calistinnldifinda meydana gelen saatlik kayiplardir. Baz1 fabrikalar makine hizim1 veya hiz

kaybim saat bagina iiretilen par¢a anlaminda diigiintirler. Toplam Verimli Bakimda hiz kayb:
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genellikle ekipmanin gergek ¢evrim siiresi ile standart gevrim siiresi arasindaki farka
bakilarak hesaplanur.

Ornegin standart gevrim siiresi 10 saniye ise, o zaman dakika bagina 6 parga veya saat basina
360 parca iiretmek miimkiindiir. Ancak gercek ¢evrim siiresi 15 saniye ise, o zaman dakika
basina sadece 64 parga, saat basina ise 240 parga liretilebilir. Buradaki saat bagina 360 — 240
= 120 pargalik fark bir saatlik hiz kaybidir. Bu hiz kayb:1 asagidaki formiil kullamilarak
standart oranin bir ylizdesi olarak ifade edilir:

Standart makine cevrim siiresi (10) =%66

Gergek makine gevrim siiresi (15)

Hiz kaybi i¢in karsi dnlemler 6nermeden evvel onun nedenlerini anlamak dnemlidir. Asagida

diistiniilebilecek nedenlerden ii¢ tanesi gériilmektedir:

1.  Hatali olarak mevcut makine ¢evrim siiresinin normal olduguna inanmak,
2.  Problemlerden kaginmak igin makine ¢evrimini yavaglatmak,
3. Ekipmanin yanls dizayni.

Ugtincii faktor, dizayn sonundaki bir probleme isaret eder, ancak ilk iki faktér otonom
bakimin kontrolii altindadir. Bunlardan ilk ikisine bakacak olursak;

Ilk problem igin, genellikle, mevcut makine hizinin standart hiz oldugu varsayilir. Ekipman,
baslangigta standart makine c¢evrim siiresinde c¢aligabilir, ancak bir tehlike meydana
geldiginde, nedenler i¢in isteksiz bir aragtirma girisiminde bulunulur. Cevrim siiresi yavas

kaldiginda, ona alisilir ve bunun normal oldugu diistiniiliir.

Ikinci problemde ise, ekipman genellikle yavaslatilir, ¢linkii ekipmam dizayn hizinda
calistirmak diisiik {irlin kalitesi ve mekanik problemlerle sonuglanir, diye diisiiniilmektedir.
Burada ekipmanin, tesisatin veya araglarin statik dogrulugundaki hatalari da igeren pek ¢ok
neden olabilir. (JIPM, 1997)

4.1.4.1 Hiz Diisiigleri Nedeniyle Olusan Kayiplar:1 Elimine Etme

Hiz kayiplarina liderlik eden fakttrlerdeki artig, toplam ekipman etkinligini arttirmaya y6nelik
olarak yapilan her tiirlii girisimde hizin etkinlik tizerindeki bilyiik etkisi nedeniyle oldukga
kritiktir. Bu aciliyete karsin, bu problemler siklikla gdzden kagirilir ve bunlara bakarken gok
az ilgi gosterilir. Iki 6nemli diisiince asagidaki gibidir:
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v' Ekipman spesifikasyonlar1 belirsizdir ve operatérler gogunlukla bunlarmn limitlerini
bilemez.

v' Operatérler, asil konu bu olmasa da hatali olarak spesifikasyonlarda tanimlanan hizlara
erigsilemeyecegine inanirlar; bu da bozulmalar1 Snemsememeyi saglar. Atdlyeler tam
kapasitede caligmaya gereksinim duyan teknoloji ve kontrol seviyesine sahipse de, bu
teknolojiyi kullanamaz. (Shimbun, 1995)

4.1.5 Kalite Hatalar1 ve Yeniden Cahgstirma

Bu kayip tiiriine kalite hatalar1 aracilifiyla ve yeniden galigtirma veya onarmayla ilgili olarak

maruz kalinir.

Kalite hatalarindan aralikli olarak meydana gelenleri kolayca anlasilabilir ve bu nedenle de bu
hatalara kolaylikla kars1 konulabilir. Bir sonug olarak bunlardan ¢ok azinin tedavisiz kalacag:
sOylenebilir. Ancak, bu durumun tam aksine, kronik hatalarin anlasilmasi daha zordur,
genellikle diizeltici faaliyetlerle kargi konulmaya galisilir ve bu nedenle de ¢ogunlukla gézden

kagirilir ya da 6nemsenmez.

Yeniden calistirma veya onarim nedeniyle maruz kalinan kayiplarin ekipman etkinligi
{izerinde ¢ok biiyiik bir etkisi vardir. (Shirose, 1992)

Asagidaki adimlar atilmalidir:

v' Problemlerin belirtilerini siniflandirma ve onlarin ayrintilarini siniflandirma,

v' Bu problemlerin fiziksel olarak analiz edilmesi,

v' Belirtilerle bir sekilde ilgisi olabilecegi diistiniilen tiim faktérleri listeleme (bu agsamada
bir nedenin sahip oldugu etki derecesine gore degerlendirme yapilmamalidir.)

v" Her bir nedeni bagli bagina ele alma,

v" Bu faktérlerin herhangi birinde bulunan her hatay: diizeltme,

v' Eger miimkiinse, diizeltmeleri tamamiyla birlestirerek yapma.

4.1.6 Baslatma/ Verim Kayiplan

Baglatma/verim kayiplar1 makinenin ¢alistirilmaya baglamasindan sabit tiretime ulasilincaya
kadar gecen zaman i¢inde azalan verim nedeniyle maruz kalinan kayiplardir. Genellikle,
baslatma/verim kayiplarimin fark edilmesi zordur ve uzunlugu isleme kosullarinin

istikrarhiligy, aletlerin hazir olup olmamasi, g¢aligan egitimi, test islemleri yiiziinden maruz
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kalian kayiplar ve diger faktorler nedeniyle gesitlilik géstermektedir. Her kosulda, bu durum
kayiplari arttirmaktadar.

Sonug olarak, alt1 bitytik kayip ekipman etkinligi tizerinde biiytik bir engel yaratmaktadir; bu
nedenle de bunlarin ortadan kaldirilmasi etkinlikte biiyiik bir artis saglayacaktir. (Shirose,
1992)

4.2 Planh Bakim

Planl bakim, genellikle, yiiksek beceriye sahip bakim teknikerleri tarafindan yonetilen isleri
kapsar. (McKone, 1999) Planli bakim sistemi, bakim departmani tarafindan olusturulur.
Bagaril1 sonuglar, ancak, bakim bsliimii personelinin uyumlu ve hizli ¢aligma yapmasiyla elde
edilir. Bu ¢aligmalar, isletmede Toplam Verimli Bakimin uygulanmasinda, ana faaliyetlerin
yer aldi1 dénemi olusturmak igin gereklidir. Konuyla ilgili ¢aligmalar dort sathaya ayrilir:

Par¢a d6miirlerindeki degiskenliklerin azaltilmasi,
Parga dmiirlerinin uzatilmasi,

Yipranan pargalarin diizenli olarak degistirilmesi,

Eal o

Parca dmiirlerinin tespit edilmesi.

Bu c¢aligmalarla, parga Omiirleri en iist diizeye cikarildiktan sonra, diizenli bakim sistemi
kurulabilir, Kritik ekipmanda, par¢alarin durumlar: gézlemlenerek, hasar olugmadan &nce
degistirilir. Bu yolla, ekipman Smriinti en ist diizeye ¢ikarmak igin, kestirimci bakim

caligmalar1 uygulanabilir. (Tajiri ve Gotoh, 1996)

4.3 Otonom Bakim

Otonom bakim, en iyi sekilde, Toplam Verimli Bakim programinin dort ana adimi goz
oniinde bulundurularak tanimlamr. Ik olarak, program, kosullar stabilize etmek ve ekipman
bozulmalarm: durdurmak igin, tiretim ve bakim galiganlarimi bir araya getirir. Ikinci olarak,
giinliik kritik bakim goérevlerini yerine getirme sorumlulugunu etkin bir sekilde gelistirerek ve
paylagarak, liretim ve bakim calisanlar1 ekipmamn toplam saglikliligii gelistirebilirler.
Otonom bakim aracilifiyla, operatdrler, bakim ¢alisanlarmin gergeklestirmek igin nadiren
zaman buldugu, énemli giinliik gorevleri gerceklestirmeyi Ogrenirler. Bu “ev idareciligi”
gorevleri, temizlik ve denetlemeyi, yaglamayi, dogruluk kontrollerini ve diger basit bakim

gorevlerini icerir ve bes S’e ayrilabilir — Seiri (siiflandirma), Seiton (diizenleme), Seiso
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(temizlik), Seiketsu (standartlagtirma) ve Shitsuke (disiplin). Bu gorevler, operatorlere
aktarildiktan sonra, bakim g¢alisanlar1 diger bakim planlarini gelistirmeye ve uygulamaya
odaklanabilir. Ugtincii olarak, Toplam Verimli Bakim, operatorlere, ekipman fonksiyonlarinin
nasil oldugu, hangi genel problemlerin meydana gelebilecegi ve bu problemlerin anormal
kosullarinin idaresi ve diizeltilmesi araciligtyla nasil 6nlenebilecegi hakkinda daha fazla bilgi
sahibi olmalar1 konusunda yardimci olmak iizere dizayn edilmistir. Bu capraz-egitim,
operatdrlerin ekipmami muhafaza etmelerine ve birgok temel ekipman problemlerini
tanimlayip ¢6zmelerine izin verecektir. Dordiincii olarak, Toplam Verimli Bakim programu,
operatdrleri, ekipmanin toplam performanst ve giivenilirlifini gelistirmede bakim ve
miihendislik c¢alisanlariyla aktif ortaklar haline gelecek sekilde hazirlayarak, operator
bagliligini yaratir. Otonom bakimin hedeflerine ulagsmak i¢in, programin, liretim ve bakim
caliganlarindan olugan takimlari, ekipman kosullarin1 muhafaza edebilmek i¢in giinliik
faaliyetleri, operatGr becerilerini arttirmak icin gapraz-egitimi ve isleme ¢alisanlarinin bakim

teslim siirecinde katilimini icermesi gerektigi agiktir. (McKone, 1999)

Otonom bakim faaliyetleri, bakim personelinin teknik destegiyle, operatorler tarafindan
yiiriitiiliir. Teme] ekipman kosullarinin olusturulmas: (temizlik, yaglama ve sikma), ekipman
kullamim kosullarimin gézlemlenmesi, kapsamli muayene ile ortaya c¢ikarilan yipranmisg
pargalarin degistirilmesi, bilgili operatorlerin gelistirilmesi, kullanicinin denetimi altindaki
otonom bakimin yiiriitiilmesi gibi, biiyiik hedefleri basarmak igin, operatorler yedi adim
programinda (adim adim egitim ve deneyim) egitilirler. Kisacas1 operatérlerin koyduklari
kurallarin, yine kendileri tarafindan takip edilerek, temel bakim faaliyetlerinin yerine

getirilmesine, Otonom Bakim adi verilir.

Otonom bakim, bakim departmani tarafindan yiiriitilen pldnli bakim sisteminin
kurulmasindaki ¢aligsmalar, operatdrler tarafindan yapilacak sekilde planlanir. Bundan dolayi,
her iki grubun gorevi, dikkatlice koordine edilmelidir. Uretim ve bakim departmanlari
arasinda siki isbirligi olmaksizin, d6rt safhanin birincisi olan “par¢a Omiirlerindeki

degiskenliklerin azaltilmas1” konusunu bagarmak imkansizdir.

Otonom bakim sisteminin kurulmasi igin; minimum {i¢ yil, bazen dort yil gerekir. Hayli
zaman alici1 olmasina ragmen, biitiin ¢alsanlarm katildig1 isletme capindaki bu faaliyet,
Onemli etkiler ve yararlarla sonuglanacaktir. Bunun yaninda alt1 bityiik kaybin yok edilmesi
faaliyetleri, daha kisa zaman araliinda, kesin sonuglar iiretebilir. Ancak, bu faaliyetlerin

saglayacag yararlar, igletmenin kii¢iik bir béliimii ile sinirli kalacaktir.
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4.4 Onleyici Miihendislik

Yeni iretim hattinin devreye alinmasi sirasinda, ortaya ¢ikan sorunlarm ¢dziimlenmesi
gerekir. “Erken ekipman yonetimi”, biitiin isletme ¢abalarini, miimkiin olan en kisa zamanda
seri liretime gevirecek bir dizi iyilestirici faaliyeti gerektirir. Bu amagla, sorunlarn nedenleri
sadece devreye alma sirasinda degil, daha erken safhada, bir dizi fabrika miihendisligi
hizmetleri esnasinda yok edilmelidir. Bu safhalar, diigiinsel tasarimi, temel tasarimi, ayrintili
tasarimi, siparigi, imalat ve ikmali, montaji, test ¢aligmalarmm devreye almay: ve firetime

devretmeyi kapsar.

Daha da &teye gidilerek, islev ve diger etkenler agisindan uygun olmayan ekipman nitelikleri
incelenmelidir. Bu gozden gegirme, ekipman giivenilirligini, kolay bakim olanaklarini,
ekonomikligi, kolay galistirilabilirligini ve giivenligi i¢ine alir. Bu, gegmisteki deneyimlere
dayanarak, mevcut sorunlarin ¢oziimlerinin kesfini ve yeni ekipmamn gelistirilmesini
saglayabilir. Bu tiir ¢aligmalar, Onleyici Miihendislik olarak adlandirilir ve ekipmammn,

miihendislik, siparis, imalét, devretme asamalarinda alinan tiim &nleyici faaliyetleri igerir.

4.4 Imalat1 Kolay Uriin Tasarimi

Mallarin kisalan dmiirlerine ragmen, tiiketicilerin cesitli gereksinimleri, tirliniin gekiciliginde,
tasariminda, kalitesinde ve fiyatinda tatmin edilerek, sirketin diinya pazarlarinda rekabet
edebilmesi saglanir. Sonugta, sadece igletmedeki gabalarla, ¢ziimii zor imalat giigliikleri,
iirlin tasarim agamasinda, kolay imalét ve kalite giivenilirligi tesis edilerek, kolaylikla yok
edilebilir. Bu alanda, yeterli deneyim birikimi heniiz olusmamigtir ve Toplam Verimli

Bakimda 6nemi giderek artmaktadar.

4.5 Egitim

Yukarida anlatilan faaliyetler, isletme disindaki Toplam Verimli Bakim uzmanlarinca
yliritiilmeyecektir. Toplam Verimli Bakimin hedeflerine ulagsmada, isletme igi olanaklar
yeterli olmayabilir. Bu durumda, katilimcr biitiin galiganlar, konuyla ilgili her egitim firsatin
degerlendirerek, gerekli bilgi ve becerilerini gelistirmek igin bu faaliyetleri takip etmelidirler.
Esas olarak, yetersiz egitimle Toplam Verimli Bakimin hi¢bir prensibi basarilamaz. Bagka bir
deyisle; operatorlerin otonom bakimin yedi adim programundaki egitimi, {iretim
departmaninda Toplam Verimli Bakim sisteminin basariyla uygulanmasi igin yapilan 6nemli
bir katkidir. (Tajiri ve Gotoh, 1996)
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5. TOPLAM VERIMLIi BAKIM UYGULAMASI iCIN ORGANIZE OLMA:
TOPLAM VERIMLI BAKIM GELISIMi FAALIYETLERI VE UYGULAMA
ADIMLARI

Japonya’da her sonbaharda, Japon Firma Bakim Enstitiisti (JIPM) yilm PM Odiilii kazanan
firmalarin1 temsilen bir sempozyuma sponsorluk eder. PM Odiilii kazanan firmalar bu &diil
icin cabalayan diger firmalarin {ist yoneticilerine, ilerleme ve sonuglarin 6diil kazanmada
onlara nasil yardume: oldugunu anlatirlar. Odiil kazanan sirketlerin tist yoneticilerinden bu
deneyimleri dinlemek, kaybeden yoneticileri bu hedefleri izlemeleri konusunda

cesaretlendirir.

5.1 Toplam Verimli Bakim Gelisimi Faaliyetleri

. Etkin tiretkenligi saglamak igin sistem kurulmasi

. Kobetsu-Kaizen

. Otonom bakim

. Planli bakim

. Operatér ve bakimcilarin egitimi

. Yeni iiriin ve ekipman igin akis kontrol sistemi kurulmasi
. Kalitede bakim sisteminin kurulmasi

. Office TPM

. Giivenlik, hijyen

Toplam Verimli Bakim aktiviteleri sadece ekipman ile ilgili kisiler tarafindan degil iliskili
tim departmanlardan ¢aliganlar tarafindan yapilmalidir. Yapilacak caligmalar tiim ekip
calisanlan tarafindan paylasiimalidir.

5.1.1 Ekipman Etkinligi i¢in Kobetsu-Kaizen

Kobetsu-Kaizen uygulamalar1 i¢in ilgili ¢aliganlarm olusturdugu bir grup, calismalari
sonucunda Toplam Verimli Bakim uygulamalarinin ne denli faydali oldugunu, ekipman
etkinliginin oldukga yiiksek degerlere geldigini g6sterecektir. Bu uygulamalarin baginda pilot
uygulama igin ekipman segilir. Segilecek ekipmanin kronik kayiplara sahip en kétii durumda

olmas: elde edilecek faydalan kolayca gosterebilmesi agisindan gereklidir. Daha sonra
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kayiplardan birka¢ tanesi iizerinde yogunlasarak kayiplar azaltilir. PM analizi konusunu

Ogrenmis elemanlardan bir tanesinin de bu ¢aligmalar igerisinde olmasi gereklidir.

5.1.2 Otonom Bakim (Jishu-Hozen) Sisteminin Kurulmas:

Otonom bakim, daha once de ifade edildigi gibi ¢alisanlarin kendi kullandiklar1 ekipmana
gerekli bazi bakim hizmetlerini yapmasidir. Otonom bakimin, ¢ok dikkatli bir sekilde ve adim
adim yapilmasi gereklidir. Bir adimi tamamlamadan diger bir aduma gecilmemesi gerekir.
Uygulama adimlar1 asagidaki gibidir:

. Temizlik: Ekipmanin her yeri iyice temizlenmeli, hata kaynaklar arastirilmalidir. Sunu
unutmamalidir ki "temizlik bakimdar".

- Kir Nedenlerinin Aragtirilmasy, Temizligi Zor Bolgelerin Gelistirilmesi: Kirlenme
nedenleri ve temizlenmesi zor olan bdélgelerin kolay temizlenebilir hale getirilmesi i¢in
caligmalar yapilmalidir. BSylece kirlenmenin Oniine gegilerek temizlik i¢in harcanan zaman
kazanilmis olacaktir.

. Gegici Standartlarm Olusturulmasi: Genel temizlik isleminden sonra gegici otonom
bakim standartlar1 olusturulur.

. Genel Bakim: Konular bazinda genel bakimin nasil yapilacagimin egitimi verilir
(filtreler, yaglayici, basingli hava sistemi gibi basit kisimlar). Boylece operator genel bir
bakim yapabilir ve ekipmandaki kiiciikk birtakim hatalar1 diizelterek eski iyi durumuna
getirebilir.

. Otonom Bakim : Otonom bakim faaliyetlerine baglanir. Ekipman ne durumda olmasi
gerekiyorsa o sekilde ¢aligmasi saglanir.

. Standardizasyon : Gegici standartlar yerine kalic1 standartlar olusturulur.

. Otonom Ydnetim : Otonom bakim ve Kaizen faaliyetlerine devam edilir.

5.1.3 Planh Bakim

Diizeltici bakim, zamana dayali bakim, koruyucu bakim sistemlerinin kesinlikle uygulanmasi
gereklidir. Planli bakimlarin diizenli ve tam anlami ile yapilamadigi sirketlerin Toplam
Verimli Bakim uygulamalarinda bagarili olmalari miimkiin degildir.
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5.1.4 Uretim ve Bakim Elemanlarin Egitim Diizeyinin Yiikseltilmesi

Uygulamalarin basariya ulagabilmesi i¢in liretim ve bakimda calisanlarin egitim diizeyi
mutlaka yiikseltilmelidir. Egitimi yetersiz elemanlarin {istiin bagarilar gdstermesi veya yaratici
olmalar1 olanaksizdir. Sirketin tistlenmesi ve ¢gok dnem vermesi gereken ilk gorevlerden birisi

egitimdir.

5.1.5 Yeni Uriin ve Ekipman I¢in Baslangicta Kontrol Sisteminin Kurulmasi

Uriinlerin tasarim asamasinda kolay {iretilebilir sekilde tasarlanmasina dikkat edilmelidir.
Ekipmanin da kolay isletilebilir olmas1 i¢in gerekli degisikliklerin ekipman iiretimi esnasinda
yapilmasi gereklidir. Zor lretilen bir iirin bolca hata ve tamir olusturacak, isletimi zor

ekipman da sik sik ariza yapacaktir.

5.1.6 Kalitede Bakim Sisteminin Kurulmasi

Hatalar1 yok etmeye yonelik bir sistemin kalite uygulamalarinda olugturulmas: gerekir.
Sonugta sifir hata hedefi mutlaka yakalanmalidir.

5.1.7 Ofis TPM

Uretimi destekleyecek, biirolarin etkinligini artiracak bir sistem idari departmanlarda
kurulmalidir. Idari departmanlarda calisanlar {iretim etkinligini artirmak amaciyla bazi
calismalar yapmalidirlar. Bu tiir galigmalara dolaplarin diizeni, dosyalama sisteminin
kurulmasi, etiketlemenin yeterli yapilmasi, dolap raflarinin ayakta dururken dahi kolayca
goriiliip, ulagilmasmin saglanmasit 6rnek gosterilebilir. Gergek hayatta uygulanan

prosediirlerin azaltilmasi, kararlarin hizli alinmasinin saglanmasi da diger garpici 6rneklerdir.

5.1.8 Hijyen ve Emniyetin Saglanmasi

Bu adimda yapilacak uygulamalarla sifir kaza ve sifir kirlenme saglanir. Toplam Verimli

Bakim uygulamalarimi bagarili uygulayan sirketlerde is kazalarina rastlanmamaktadir.

5.1.9 Toplam Verimli Bakimin Tam Anlamiyla Uygulanmasi

Bu agamada Toplam Verimli Bakim tam anlamiyla uygulanmaya baglanmis olmalidir. Artik
TPM édiilii i¢in bagvuru yapilabilir.(Beko, TPM Egitim Kitab)
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5.2 Toplam Verimli Bakim Uygulamasmin 12 Admmi

Odiil kazandiran sonuglar elde edilmeden evvel en az ti¢ yillik bir Toplam Verimli Bakim
uygulamas: gerekir. Karli programlar uygulamak konusunda girisimci ve hevesli olan pek ¢ok
iist diizey yonetici, “Eger, diger firmalar bunu ii¢ yilda yapabiliyorsa, biz bunu bir yilda
yapaniz.” Diyebilir. Onlarin bu sevki gercekten ovgiiye degerdir, ama Toplam Verimli

Bakimin tistlenilmesinde bu denli az zaman yatirimi yapilmas: sadece hataya neden olacaktir.

Toplam Verimli Bakimin hedefi galisanlar1 ve ekipman kullanimin: geligtirerek sirket icinde
esas iyilestirmeyi saglamaktir. Altr biiyilk kaybi elimine etmek igin, oncelikle insanlarin
hareketleri degistirilmeli ve becerileri arttirilmalidir. Onlarin motivasyonlanm (yaruki) ve
yeteneklerini (yaruude) arttirmak ekipman etkinlifini ve isleyigini maksimize edecektir.
Kalitedeki ve ekipmanin fonksiyonlarini yerine getirmedeki veya birinin davramslarindaki bu

tip iyilestirmeler esas toplu iyilestirme i¢in sarttur.

Yaruba veya i cevresi, iyilestirme i¢in tiglincti 6nemli kosuldur. Toplam Verimli Bakim
uygulamas: igin sistematik bir program kurmay1 destekleyen bir is gevresi yaratilmasi
gerekmektedir. Ust yonetim bu konuya gereken Omemi vermezse, davramgslardaki,
ckipmandaki ve tiim toplu olusumlardaki gerekli déniigim diizgiin bir sekilde

ilerlemeyecektir.

Cizelge 5.1 Toplam Verimli Bakim gelistirme programmin on iki temel adimim
gostermektedir. Hazirhik asamasinda Toplam Verimli Bakimun tanitilmasi igin bir plan
yapilarak uygun bir ¢evre yaratilir. Bu uygulama adimu, iiriiniin haritasinin ¢ikarildig: ve tirtin
i¢in hazirlamlan {iriin tasarimui adimina benzemektedir. Bu, bir top oyununun baslangicindaki

oyunu baglatma noktast, bir baska deyisle iiretimin bagladig1 noktadir.

Uygulama adim, bir {irlin tiretim adimu ile kiyaslanabilir. Malzemeler iglenir, parcalar yapilir
ve kontrolden sonra monte edilir. Son bir kontrol, iiretim siirecinin tamamlanmasin1 saglar.

Bu periyot stabilizasyon (dengeleme) evresi adim alir.

Morali arttirmamn ve olumlu sonuglara ulagmanin en etkili yolu, ¢alisanlara ugrunda
¢abalanacak bir hedef vermektir. Japonlar igin bu hedef, PM Odiiliinii kazanmaktir. Bu
nedenle, uygulama i¢in hazirlanilirken, spesifik Toplam Verimli Bakim hedeflerine ulasmanin

ve bir ana ¢izelge geligtirmenin ne kadar siirecegine karar vermek dnemlidir.
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Cizelge 5.1 Toplam Verimli Bakim gelisiminin 12 adimi (Nakajima, 1988)

Asama Adimlar Detaylar
1. Ust yonetimin TVB'ye Sirkette TVB konferansi verme;
baglayacaginin duyurulmasi. sirket dergisinde makaleler yazma.
2. TVB'ye baglamak igin egitim Yoneticiler: seviyeye gore seminerler/
Ve kampanya baglatmak Rehabiliteler
Genel: slayt gosterileri

= 3.TVB'nin yiriitme organizasyonu TVB'yi tanitmak i¢in her seviyede tzel

E Yaratma komiteler olusturma; merkezi karargahlar

é kurup personel atama
4. Temel TVB politikalar1 ve hedefleri |Var olan kosullarin analiz edilmesi; hedefler
Koyma konmasi; sonuglarin tahmini.
5. TVB gelisimi igin master plan Bes temel faaliyet i¢in detayli uygulama
formiile edilmesi planlar hazirlama.

% § 6. TVB uygulamasina baglanmasi Miigterilerin, {iye ve alt s6zlesmeye bagli olan
% sirketlerin davet edilmesi.

TVB UYGULAMASI

7. Ekipmanin her bir pargasinin

etkinliginin arttirilmas:

Model ekipman segimi; proje takimlarmin

olusturulmasi.

8. Otonom bakim programinin

Geligtirilmesi

Yedi adimin tanitimi; becerileri teshis etme ve

caliganlar1 sertifika prosediirii kurma.

9. Bakim departmant igin
cizelgelenmig bir bakim programi

Gelistirme

Periyodik ve kestirimci bakimi ve yedek
pargalarin, araglarin ve ¢izelgelerin

yonetiimesini icermesi.

10. Operasyon ve bakim becerilerinin

gelistirilmesi i¢in gerekli egitimin

Liderlerin de birlikte egitimi; liderlerin bilgiyi
grup ityeleriyle paylagmasi.

Y 8netimi
11. Erken ekipman ydnetim MP dizayni (bakim korumasti); gorevlendirme
programinin gelistirilmesi kontrolii; LCC analizi (yagsam dongiistt kontrolit)

12. Mitkemmel TVB uygulamasi ve
TVB seviyelerinin ylikseltilmesi

PM &diil igin degerlendirme; yiiksek hedefler
koyma.

Baglangi¢ hazirligindan 6diil kazandiran sonuglara ulagsmaya kadar ne kadar zaman gececegi
kesin bir sekilde tahmin edilebilir. Sirket biyiikliigiine, teknoloji diizeyine, yOnetim

standartlarina ve PM’in mevcut diizeyine goére, hazirlik agsamasi ii¢ ila alti aylik bir zaman
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sonunda sonuglanacaktir. Daha iyi iirlinler yaratmak igin, iiriin tasarimi asamasinda da en az

bu kadar zaman harcanmalidir.

Uygulama siirecini tamamlamak ise iki-ti¢ y1l alacaktir. Bu agama i¢in yeterli zaman ayirmak
cok onemlidir, aksi halde “lirlin” gériindiigti kadar iyi olmayacaktir; diisiik kalitede yapilmig

ve kisa miirlii olacaktir.

Stabilizasyonun son periyodunda, firma koydugu Toplam Verimli Bakim hedeflerine karsin,
ulastifi ger¢ek sonuglar1 dlgmek zorundadir (Japonya’da, firmalar genellikle PM Odiilii
Komitesi tarafindan degerlendirilir) ve daha zorlayici hedefler koymak zorundadar.

5.2.1 Ust Yonetimin Toplam Verimli Bakima Baslama Kararinin Duyurulmasi

Toplam Verimli Bakim geligsimindeki ilk adim, Toplam Verimli Bakim uygulamaya yonelik
olarak alinan kararmn, gsirket genelinde duyurulmasidir. Ust yonetim, caliganlarmi, bu
kararindan haberdar etmek ve bu proje i¢in istekliligini anlatmak zorundadir. Bu da, Toplam
Verimli Bakim kavramlarini, hedeflerini ve beklenen faydalari anlatan ve ayrica iist
yoneticilerin, ¢alisanlarina karsi Toplam Verimli Bakim uygulamasi kararinin arkasinda yatan
nedenleri anlattifi bir resmi sunum aracilifiyla yerine getirilebilir. Sirket biiltenlerinde
yayinlanan agiklamalar da bunu takip edebilir. (Nakajima, 1988)

Baslangigtaki Toplam Verimli Bakim egitiminin amaci, firma siiregleri hakkinda bastan sona
genel bir farkinda olma durumu yaratmak ve ilgili kavramlar i¢in destek saglamaktir. Bu
noktada, egitime katilanlar tiim fonksiyon ve seviyelerden, ¢aliganlar1 ve grup liderlerini
icerecek gekilde dikkatlice se¢ilmelidir. Yogun egitime katilmak iizere segilen bireyler agik
fikirli ve akranlarina kars1 saygili olmalidir. Bu temel grup, anahtar prensiplerini firmamn geri
kalan ¢aliganlarina diiriist bir sekilde iletebilir ve ideal katilumcilar Toplam Verimli Bakim
stirecinin daha sonraki adimlarinda firma igi egitimcileri haline gelebilir. (Robinson ve
Ginder, 1995)

Ust yonetimin Toplam Verimli Bakimla giiglii bir baglilik iginde olmasi ve bu baglilign
neleri gerektirdigini anlamasi uygun olacaktir. Daha dnce de ifade edildigi gibi, uygulama igin
hazirlik asamasinda, etkin bir degisim i¢in olumlu bir ¢evre yaratmak gerekir. Bu periyot
boyunca (iirlin tasarim asamasindaki gibi) daha sonra degisiklik gerektirecek bir duruma
(teslimattaki gecikmelerle sonuglanan tasarim degisiklikleri gibi) maruz kalmamak igin, bir

firma diizeni kurulmalidir.
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Bu durum, Toplam Verimli Bakimin, iist kademeden alt kademeye kadar toplam galisan
katilimina dayanmasina karsin, Toplam Verimli Bakimin iist yonetimin sarsilmaz destegi ve
firma liderligi ile kurulmasi gereginin nedenidir. Toplam Verimli Bakim, calisanlarin
ozerkligine sayg1 duymaktadir, ancak sadece yeterli diizeyde motive olduklarinda ve kendi
faaliyetlerini basariyla yonetmek konusunda kendilerini yeterli hissettiklerinde ve otonom
faaliyetleri destekleyecek bir is ortami yaratildiginda, otonom bakim faaliyetlerini organize
etmeyi gerektirmektedir. Bu uygun ortamin olusturulmasi, bu asamada yonetimin birinci

sorumlulugudur.

Toplam Verimli Bakim gelisiminin ilk iki safhast boyunca, y6netim, operasyon ve bakim
becerilerini gelistirmek ve otonom bakimi organize etmek suretiyle ¢alisanlarin ekipmanlar ile
kendi kendilerine ilgilenmeleri konusunda ¢alisanlarini egitmek zorundadir. Bu durum, ancak
otoriter olamayan bir yonetim stiliyle olugabilir. Aym1 zamanda g¢aliganlar da kendilerini
ekipmani idare ve muhafaza etmeye adamak zorundadirlar. Gergekten bagimsiz olarak
caliganlar, yonetim tarafindan olusturulan uygun bir ortamla motivasyon saglandiginda ortaya
cikacaktr.

Insanlarin davranis ve aligkanliklarim degistirmek oldukga fazla zaman alacaktir, ancak bunun
yaninda verimlilikte de % 50°lik bir arti§ olacaktir. Daha sonra da atélye ortamu iyilestigi gibi,
caliganlar da islerini daha tatmin edici bulacaklardir.

Ust y6netim, Toplam Verimli Bakimu kurmadan evvel, Toplam Verimli Bakimi kavramsal
olarak anlamak ve ona inanmak zorundadirlar. Toplam Verimli Bakimi basarili bir sekilde
uygulamis olan y&neticilerin uzmanlifindan yararlanmak veya onlarin yaptiklarim incelemek,
stiphelerin ortadan kaldirilmasina yardimci olur ve béylece de onlarin ¢alisanlara verecekleri

destegin kalitesi artar.

5.2.2 Egitim Seferberligi Baslatmak

Toplam Verimli Bakim gelistirmedeki ikinci adim, programin sunulmasindan miimkiin olan

en kisa zaman sonra baglamasi gereken Toplam Verimli Bakim egitimi ve tanitimdar.

Toplam Verimli Bakim egitiminin amaci, sadece Toplam Verimli Bakimi tanitmak degil, ayni
zamanda morali ylikseltmek ve degigsime, yani Toplam Verimli Bakima olan direnci
kirmaktir.
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Toplam Verimli Bakima karsi gosterilen direng farkli sekillerde ortaya ¢ikabilir: bazi
¢aliganlar islerinin, geleneksel bir boliimlendirme iginde olmasini, yani bakim galiganlan
onarim yaparken, operatorlerin ekipmani galistrmasim daha fazla tercih ederler. Uretim
hattindaki ¢alisanlar, genellikle, Toplam Verimli Bakimin is yiiklerini arttiracagindan
korkarlarken, bakim personelleri de, operatérlerin verimli bakim (PM) yapabilme
kabiliyetlerinden siiphelidirler. Ayrica, verimli bakimi basarili bir sekilde uygulayan kisiler
de, Toplam Verimli Bakimun arttirilmis kazanglar getireceginden stiphe duyabilirler.

Toplam Verimli Bakim uygulama egitimi, direnci ortadan kaldiracak ve morali arttiracak
sekilde dizayn edilmek zorundadir. Ornegin, Japonya’da, yoneticiler, kistm sefleri, bas
miihendisler ve grup liderleri veya formenler i¢in adim adim, inzivaya gekilerek yapilan 2-3
giinliik egitimler daha etkili olabilmektedir. Ust diizey yoneticiler ve kisim sefleri igin yapilan
toplantilara, ¢ogunlukla onlara destek vermek i¢in iist diizey yoneticiler de katilirlar.

Alt kademe calisanlar, slayt sunumlan veya diger gorsel malzemeler kullamlarak
egitilebilirler. Bu egitim, kendi toplantilarindan ne 6grendiklerini paylagmalar i¢in Toplam
Verimli Bakim kii¢iik grup toplantilarina siipervizorler ve diger yoneticiler davet edilerek
arttirilabilir.

Toplam Verimli Bakim egitim adim1 boyunca, genellikle Toplam Verimli Bakim uygulamasi
icin heyecam tegvik eden bir kampanya organize edilir. Japon firmalar, genellikle, olumlu bir
ortam yaratmak i¢in Toplam Verimli Bakim sloganlari tagiyan pankartlar, afisler, isaretler,
flamalar ve rozetler kullanirlar. (Nakajima, 1988)

5.2.3 Toplam Verimli Bakim Gergeklestirilmesi i¢in Organizasyonun Olugturulmas:

Baglangi¢ egitim safhasi tamamlandiktan sonra, Toplam Verimli Bakim uygulama stratejileri
ve metodolojilerini tartigmak ve {izerinde ¢aligmak iizere bir yayilim komitesi kurulabilir.
(Robinson ve Ginder, 1995)

Toplam Verimli Bakim tamitim yapisi, dikey yonetim veya organizasyonun her adiminda
komiteler ve proje takimlar1 gibi yatay gruplari bigimlendiren bir organizasyonel matrise
dayanmaktadir. Toplam Verimli Bakimin girket genelinde desteklenmesi veya bagarili bir
sekilde uygulanmas: igin, bu durum gergekten Onemlidir. Sekil 5.1°de gosterildigi gibi,
gruplar bir sira halinde organize edilir. Ornegin, Toplam Verimli Bakim tanitim komitesi,
departman ve fabrika tamitim komiteleri ve atdlyeler igin Onleyici bakim dongiileri gibi.
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Yukaridan asagiya, hedef dogrultulu yonetim ile atlyedeki asagidan yukariya, kiigiik grup

faaliyetlerinin entegrasyonu ¢ok kritiktir.

Ust Yonetira (Sirket
genelinde PN
olitilalary,hedef koyroa
merkeri TVB wiritme
komitest)

/ \

! OrtaKademe Yénetim
! (Depariman baznda PM
| politikatars, hedef koyma,
i departroan hazmda TVH
| yiriime komiteleri)

/ \

/ \

Atdlye Yonetimi
(gruplara bagh olarak P hedefleri koyma; PM grup
faalivetleri)

/ \

[ T 1]
f 1 )
] | !
+ 1 1
¥ I %
? i !
] i ]
' 1 \
) . 1
Fldpman Dizayn Fldpman Bakim Flipman Operasyon
Departmar Departmam Departmam

Sekil 5.1 Toplam Verimli Bakim yiirlitme yapis1 (Nakajima, 1988)
Geleneksel olarak, kalite kontrol ¢emberleri gibi kiigiik grup faaliyetleri, yonetim yapist
disinda organize olur. Toplam Verimli Bakim faaliyetlerinin tam olarak bir yonetim yapisinda
entegre edilemedigi bir durumda, 6nceden var olan kalite kontrol gemberleri verimli bakim
faaliyetlerini tamitmak igin kullanilabilir. Ancak, normalde otonom kiigiik grup faaliyetleri,
var olan yOnetim yapist i¢inde gergeklestirilebilir. Yeni 6nleyici bakim g¢emberleri veya
gruplan, liderlik sorumluluklarini, kisim liderlerine, grup liderlerine veya atSlyede galigan

formenlere dagitmak suretiyle, bu yap1 iginde kurulabilir.
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Rensis Likert, katilimci yonetimin tamitimi anlamina gelen kiigtik grup faaliyetlerini
savunmaktadir. Likert’i izleyerek, Japon Firma Bakim Enstitiisti (JIPM) {ist yonetimden alt
kademeye kadar her seviyede organize edilen kiigiik gruplar1 kapsayan bir ag kurmayi
onermektedir. Her grup lideri, bir sonraki seviyedeki bir kiigiik grubun tiyesi gibi katilim
gosterir. Bagka bir deyisle, grup liderleri, dikey iletisimi de yatay iletisim kadar kolay hale

getirerek, seviyeler arasinda bir baglant1 gbrevi gortir.

1982 yilinin PM Odiilii kazanan firmasi, Central Motor Wheel Co. sirketinin Toplam Verimli
Bakim tamtim yapisim gosteren, Sekil 5.2, sirket genelindeki kiigiik grup faaliyetleri i¢in bu
tlir bir organizasyonun &rnegidir. Onlar firmalarinda, her seviyedeki kiigtik grup faaliyetlerine
ilave olarak, alt1 biiyiik kaybin eliminasyonuyla gérevli olan profesyonel komiteler ve proje

takimlar organize edilmisgtir.
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Sekil 5.2 Toplam Verimli Bakim tamitimsal yapisi 6rnegi

Toplam Verimli Bakim, ii¢ y1l1 agan bir stirede kuruldugu igin, Toplam Verimli Bakim tanitim
merkezlerinin kurulmasi ve profesyonel bir sekilde kadrolanmasi ¢ok onemlidir. Ust
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yOnetime, bas personel gibi hizmet etseler de, bu profesyoneller Toplam Verimli Bakimin
tanitim yapisinda kritik bir rol oynarlar. (Nakajima, 1988)

Toplam Verimli Bakim yayilim komitesine, iiyelik goniillii olmalidir, firma is yontemleri ve
kiiltiiriinii gelistirmek isteyen iiyelerden olugmalidir. Komite tiyelerinin ¢ogunlugu, asagidaki
Ozellikleri tagimalidir:

e  Birlikte calistig1 arkadaglarinin sevgisini kazanmus,
e  Liderlik yetenegine sahip,

e  Yeni ve essiz yontem veya fikirlere agik,

e  Problem ¢6zme konusunda yaratici,

e  Giglii iletisim becerileri olan,

e  Gayretli.

Potansiyel komite iiyeleri yukaridaki karakteristiklere dayali olarak segilmeli ve dzellikle de
{ist seviye yoneticileri, miimkiinse firma yoneticileri tarafindan segilmelidir. Komite tiyeleri
normal iglerinin yam sira ekstra ig yapacaklarini bilmek zorundadirlar. Yoneticinin
cesaretlendirmesine ragmen, tereddiit eder ya da katidimi reddederlerse, o zaman iyelik
zorlanmamalidir. Goniillii, gayretli katilimcilar, siirece yeni bir nefes getirecektir, ancak

inatlasma, faaliyetlere zarar verecektir.

Yayilim komitesinin gorevi, Toplam Verimli Bakimi sahiplenmek ve stirecin ilk altt adiminin
bagarili bir sekilde tamamlanip tamamlanmadigim Slgmektir. Yayilim komitesi genellikle 15-
20 kisiden olugur. (Robinson ve Ginder, 1995)

5.2.5 Toplam Verimli Bakimin Politika ve Hedeflerinin Olugturulmasi

Toplam Verimli Bakim aracilifiyla hata ve arizalarin elimine edilmesine yonelik hareket en
az ii¢ yil aldig1 i¢in, Toplam Verimli Bakim tanitim merkezlerinin personeli, temel politika ve
hedefleri belirleyerek ise baglamalidir. (Nakajima, 1988)

Toplam Verimli Bakim politika ve hedefleri, ¢alisanlarin, miisterilerin ve paydaslarin toplu
ihtiyaglarina isaret etmelidir. Politikalar, firma misyonunun, degerlerinin ve prensiplerinin
biitiinleyici bir par¢asidir. Genellikle firma veya tesis onceliklerini kararlastirmaya yarayan
kurallardir. (Robinson ve Ginder, 1995)
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Sirket parolalar1 ve sloganlar genellikle duvarlar iizerinde sergilense de, ydnetimin somut
temel politikalar1 ve yillik hedeflerine bagli kalinmak zorundadir. Politikalar, yazili veya
sozlii ifadelerden olugmasina ragmen, hedefler, hedefi (ne), miktar1 (ne kadar) ve zaman
gergevesini (ne zaman) belirtecek sekilde miktar1 belirlenebilir ve kesin olmalidir. Ornegin,
bir temel politika “sirket karlihigim arttirirken ve tiim ¢aliganlar i¢in uygun bir ¢alisma ortami
yaratirken, arzalari, hatalar1 ve kazalar1 elimine etmek suretiyle kayiplar1 azaltmak” olabilir.
Bu ifadede, yonetimin hedefleri agik ve 6zdiir ve temel politika nicel hedefler gibi somut

hedeflerle ifade edilebilir.

Tabii ki, “arizalar1 ve hatalar1 tiimiiyle elimine etmek” elde edilemez bir hedef olabilir. Bu

nedenle, yonetim, drnegin, ti¢ yillik plénlar gibi orta vadeli hedefler koymalidir.

Elde edilebilecek bir hedef belirlemek igin, var olan arizalarin gergek seviyesi ve
karakteristikleri, ekipmanin her bir par¢asindaki proses hatalarinin orami &lgiilebilmeli ve
anlagilmalidir. Bazi sirketlerde, bu bilgiye ulagilamayabilir. Bu durumda, mevcut kosullarin

belirlenmesi ile ise baglanmalidir.

Hedef seviyelerinin ne olacagini kararlagtirmak i¢in, hem i¢ hem de dis ihtiyaglar géz dniinde
bulundurulmalidir. Bu durum saptandifinda, ii¢ yillilk hedefler giincel kosullarla
karsilagtirilmahdir.  Sonra  iyilestirmeler Onceden Kkestirilmeli, firmaya katkilan

degerlendirilmeli ve iyilestirmelerin maliyetlerine karsin geri déniisleri hesaplanmalidir.

Sekil 5.3, Tokai Rubber Industries Ltd.’den alinan, temel Toplam Verimli Bakim politikalar:
ve hedeflerinin bir drnegidir. Bu firma, 1981 yilinda, hedeflerinin bagarili bir sekilde
gergeklestirdigi icin, PM Odiilii almustir.
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Sirket ve firma icin orta ve uzun vadeli hedefler konduktan sonra, bunlar daha da ileri
gotiiriilerek, her bir departman ve her bir seviye igin gelistirilmelidir. Yillik hedefler, sirketin
tiim hedefleriyle tutarli olarak, atdlye calisanlarinin kiigiik gruplarindan bagimsiz olarak,
iyilestirme konularim1 ve hedefleri gerceklestirmekle gérevli yoneticiler ve silipervizorler
tarafindan saptanir. (Nakajima, 1988) Su unutulmamalidir ki, politika ve hedefler, firma

vizyon ve misyonunu desteklemelidir. (Robinson ve Ginder, 1995)

5.2.5 Toplam Verimli Bakim Gelistirmek I¢in Bir Master Plin Hazirlanmas:

Toplam Verimli Bakim tanitim merkezinin bir sonraki sorumlutugu, Toplam Verimli Bakim

gelistirme i¢in bir master plan hazirlamaktir. Master plan su konular1 kapsamalidir:

1. Alu biyiik kaybin elimine edilmesiyle ekipman etkinliginin gelistirilmesi (proje
takimlartyla gergeklestirilir),

2.  Bir otonom (operatdr) bakim programi olusturulmasi (yedi adimli yontem izlenerek),

3. Kalite Giivencesi,

4. Bakim departman tarafindan planl bakim igin bir ¢izelge olusturulmasi,

5

Becerileri arttirmak i¢in egitim ve uygulama.

5.2.6 Toplam Verimli Bakim “Girisimine” Baslamak

Toplam Verimli Bakim uygulama siirecine baglama karari, uygulamada alt1 biiytik ekipman
kaybina karsi miicadelenin bagladigi, ilk adimdir. Hazirlik adimlar1 boyunca (Adim 1-5),
yonetim ve profesyonel personel baskin rol oynar. Ancak, bu noktadan sonra, bireysel
calisanlar geleneksel giinliik is rutinlerinden ayrilmak ve Toplam Verimli Bakimi uygulamaya
baglamak zorundadirlar. Her galisan, Toplam Verimli Bakimda kritik bir rol oynamaktadir.
Toplam Verimli Bakimda kimsenin seyirci kalmamasi, herkesin katilumci olmasi1 gerektigi
anlaminda s6ylendigi gibi “Toplam Verimli Bakimda oturacak oda yoktur”. Bu nedenle, her
caligan alt1 biiyiik ekipman kaybini elimine etmek igin yaptig1 faaliyetlerle, {ist yonetimin
Toplam Verimli Bakim politikasin: desteklemek zorundadir.

Baglama karari, ¢alisanlarin moralini arttiracak ve bu ige kendilerini adamalarini saglayacak
bir atmosfer gelistirmeye yardimc olacaktir. Japonya’da, bu durum, genellikle, tiim galiganlar
i¢in yapilan bir toplant1 seklinde olur. Hatta, miisteri olan sirketlerin temsilcileri, tiyeler ve
tageron firmalar bile bu toplantilara davet edilir. Toplantida, iist y6netim, Toplam Verimli
Bakimin tanitim yapisi, temel Toplam Verimli Bakim politika ve hedefleri, Toplam Verimli
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Bakim gelisimi igin gelistirilen master plan gibi hazirlik sathasi boyunca yapilan planlar ve
basarilan igleri anlatir. Daha sonra, bir galisan temsilcisi, hedeflere ulasmay1 ve PM Odiiliinii

kazanmay1 saglayacak genel taahhiitlerini beyan eder.

5.2.7 Ekipman Etkinligini Arttirmak

Toplam Verimli Bakim, ilk adim1 kayba ugramig bir ekipmanin her bir pargasinin etkinligini
gelistirmek olan, daha 6nce de ifade edilen bes temel Toplam Verimli Bakim gelistirme

faaliyetleri araciligiyla gergeklestirilir.

Miihendislik ve bakim personeli, hat stipervizoérleri ve kiigiik grup tiyeleri, kayiplar1 elimine
etmek icin iyilestirmeler yapacak proje takimlar i¢in organize edilirler. Bu iyilestirmeler
sitket i¢inde pozitif sonuglar yaratacaktir. Ancak uygulamanin ilk adimlarinda, Toplam
Verimli Bakimin kullaniminin verimlilik ve kaliteyi nasil arttirdigi, maliyetleri nasil azalttig,
is sonuglarmi nasil gelistirdigi ve uygun bir is g¢evresini nasil gelistirdigi kendilerine
gosterilmis oldugu halde, Toplam Verimli Bakimm sonug iiretme potansiyeli hakkinda
stiphesi olanlar olacaktir. Bu siiphelerin iistesinden gelmek ve Toplam Verimli Bakima olan
giiveni saglamak, Toplam Verimli Bakimin operasyon boyunca kronik kayiplardan zara géren
ekipman i¢in yapilan takim ¢abalarina odaklanmada ne kadar etkin oldugunu gdstermekle
miimkiin olacaktir. Her bir atdlyedeki ekipmanlarin birkag¢ pargasi model olarak seg¢ilir ve her
bir parga i¢in bir proje takumi atanir,

Bu projeler iki kazang saglar: Toplam Verimli Bakimin etkinligini arttirir ve miihendislik ve
bakim personeline somut deneyimler saglar. Ayrica, grup liderleri, bireysel is merkezlerindeki

diger ekipmanlar1 iyilestirmek i¢in kazanilan deneyimleri kullanabilir.

5.2.8 Operatirler i¢in Bir Otonom Bakim Programi Olusturma

Toplam Verimli Bakim gelistirme faaliyetlerinden ikincisi olan, otonom bakim, Toplam
Verimli Bakim gelistirme programinin sekizinci adimidir. Bu adim, Toplam Verimli Bakima

baslama kararindan hemen sonra alinmalidir. (Nakajima, 1988)

Otonom bakim, iiretim ¢aliganlarim temizlik, denetleme, yaglama, ayar ve problem ¢ézmeye

katar. (Steinbacher ve Steinbacher, 1993)

Operatorler tarafindan yapilan otonom bakim Toplam Verimli Bakimin benzersiz bir
Ozelligidir, bu durumu organize etmek sirket i¢inde Toplam Verimli Bakimi tanitmanin
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merkezinde yer alir. Bir sirketin organize olmasi ne kadar uzun stirerse, otonom bakimi
uygulamak da o kadar zorlasir, ¢iinkii operattrler ve bakim personeli “Ben galigiyorum — sen
onarirsin” kavraminin ortadan kalkmasimi zor olarak bulurlar. Operatorler, kendilerini tam
zamanli olarak iiretime adamaya alismiglardir ve bakim personeli de, bakim i¢in tam
sorumluluk dstlenmeyi ummaktadirlar, Bu gibi davramis ve beklentiler bir gecede
degistirilemez. Bu durum, Toplam Verimli Bakimin tamtilmasindan tam olarak
uygulanmasina kadar gecen siirecin genellikle iki veya {i¢ yi1l almasimin nedenlerinden

birisidir. Bir sirket i¢indeki diislince tarzini ve ¢evreyi degistirmek zaman alir.
Otonom bakim programinin su andaki ti¢ amaci;

1. s yerinin etkinligini arttirmak ve arastirmaya harcanan zamani elimine etmek amaciyla
materyal kontroliiniin iyi bakimini,
2. Kalite giivence Slgiimleri aracilifiyla azalan siire¢ hatalarini,

3.  Yeni ve revize edilmis prosediir el kitaplarini saglamaktir.

Toplam Verimli Bakimin tanitilmasinda, tist kademeden alt kademeye kadar organizasyon
igindeki herkesin, otonom bakim yapmanin, operatérler i¢in yapilabilir olduguna ve herkesin,
kendi ekipmani i¢in sorumlu olduguna inanmasi gerekir. Ayrica her operatdr, otonom bakimi

gergeklestirmek igin gerekli olan becerilerle ilgili olarak egitilmek zorundadir.

Hentiz Toplam Verimli Bakim uygulamamis olan bazi Japon sirketleri, operatdrlerinin
denetleme, yaglama ve temizleme gibi otonom bakim faaliyetlerini ger¢eklestirmeleri
konusunda dayatmaktadir. Ancak, pek ¢ok durumda, operatérler gergekten herhangi bir ¢aba
harcamaksizin hareket ederler. Doldurduklar giinliik kontrol formlari, onlarin davranislarin
acia ¢ikarmaktadir. Bazi operatérler, bu formlarda parcalar: iyi durumdaymis gibi yazarlar
(boylece diger giin kendilerini sikintiya sokmamis olurlar); bazen de 6nemli gérevler ihmal
edilir (6rnegin, diizenli olarak doldurulmasi gereken bir yaglayicinin sayisiz kez bos oldugu
goriilmiigtiir). Ayrica, ekipmanin dogru diiriist bakimmin yapilmadigi bu tip firmalarda,
aginma, titresim, gevseme, kirlenme ve yipranma arizalara ve kalite hatalarina neden olur.
(Nakajima, 1988)
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Otonom bakim yedi adimda gergeklestirilir. Bu adimlar g6yledir:

Ik temizlik,

Onleyici temizlik l¢timleri,

Temizlik ve yaglama standartlari,

Genel denetleme,

Otonom denetleme,

Seiri (siniflandirma) ve Seiton (diizen).

Bagimsiz otonom bakim. (Robinson ve Ginder, 1995)

A R A

5S; Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu ve Shitsuke (sirasiyla simiflandirma, dtizenleme, temizlik,
standartlagtirma ve disiplin) operasyon y6netiminin temel prensipleridir. $u anda, firmalarin
cofu bu prensiplerin bazilarim1 uygulasa da, pek ¢ogu bunu olduk¢a ylizeysel olarak
yapmaktadir. Yonetim, genellikle, daha ¢ok firma igindeki ekipmanlar1 boyamak gibi
goriiniisle ilgilidir ve d6nen ve hareketli parcalarin i¢ temizligini ihmal eder. Kir, toz ve pasi
boya ile kaplamak, sagliksiz bir cildi agir bir makyajla kapatmak gibidir. Makyaj kisa
zamanda akacak ve altindan sagliksiz cilt agiga ¢ikacaktir. Bunu kapatmak gercek kosullar
daha da kétiilestirecektir.
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Cizelge 5.2 Otonom bakim gelistirme i¢in yedi adim Srnegi (Nakajima, 1988)

Adim Faaliyetler

Ekipmanin {izerinden toz ve kiri gergekten elimine edecek sekilde
1. {1k temizlik temizleme; yaglama ve sikigtirma; problemleri kesfetme ve

diizeltme

2. Problemin kaynaginda karg1 |Toz, kir ve dagmikligin nedenlerini 6nleme; temizlenmesi ve
Onlemler alma yaglanmasi zor olan pargalari iyilestirme; temizlik ve yaglama igin

gerekli olan zamani azaltma

3. Temizlik ve yaglama Temizlik, yaglama ve sikilastirmaya (giinliik ve periyodik isler

Standartlar olarak belirtilen) harcanan zamani azaltan standartlar koyma

Denetim el kitabini izleyen egitim; ¢ember tiyeleri kiigiik ekipman

4. Genel denetim hatalarini bulma ve diizeltme

5. Otonom denetim Otonom denetim denetleme formunun geligtirilmesi ve kullanimz

Bireysel is yeri kontrol kategorilerini standardize etme; bakim
kontroliinii bastan sonra sistematize etme

6. Organizasyon ve diizen Temizlik ve yaglama igin denetim standartlar

[s yerindeki temizlik ve yaglama standartlari

Parca ve alet bakimi standartlart

Gelecekteki sirket politika ve hedeflerini gelistirme; gelistirme
7. Tam otonom bakim faaliyetlerinin diizenliligini arttirma

Analiz sonuglarin1 kaydetme ve bunlara bagli olarak karsi

6nlemler dizayn etme

Japon Firma Bakim Enstitiisti (JIPM) ylizeysel otonom bakimdan sakinip, 5S’in her birinin
ilerleyen iistiinliigiinii igeren yedi adimli yaklagimi benimsemelerini 6nermektedir (Cizelge
5.2). Calisanlar her bir adimla ilgili olan becerileri egitim ve uygulama ile edinmeyi
istemektedirler. Calisana, ancak bir beceriyle ilgili egitim tamamlandiktan ve onaylandiktan

sonra diger adima devam etmesi i¢in izin verilir.
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Cizelge 5.2, Japon Firma Bakim Enstitiisii danigmani Fumio Gotoh tarafindan gelistirilen
yedi-adim yontemini ortaya koymaktadir. Asagida her bir adimin amag¢ ve hedefleri

Ozetlenmigtir:
1.  1lk Temizlik

Operatérler makinelerini bagtan sona temizlemek suretiyle makineler hakkinda merak ve
ilgilerini geligtirebilirler. (Nakajima, 1988) Ik adim boyunca, ¢alisanlar, ekipman iizerinde
uzun zamandir biriken kirin temizlenmesinin ekipmann denetlenmesinin bir yolu oldugunun
farkina varirlar. (Nachi-Fujikoshi Corporation and JIPM, 1990)

IIk temizligin iig amact vardw. flki, kiiglik is gruplarimin hep birlikte genel bir hedefi
basarmaya, yani 6zel bir makine veya siirecin temizligine katilmasin1 saglar. Ikincisi, makine
ve proses alanlarimn daha iyi anlagilmasini ve tanidik hale gelmesini saglar. Uclinciisti, yani
gergek makine temizligi, diizenli olarak, diizeltildifinde ekipman performans: {izerinde
olumlu bir etki yaratan gizli hatalarin ortaya ¢ikmasimi saglar. (Robinson ve Ginder, 1995)
Temizlik, bazi sorulart ortaya gikartan (“neden bu parca bu kadar ¢abuk kirleniyor?” gibi),
bazilarim da cevaplayan (“bu civata miimkiin olduk¢a sikilirsa titresim olmuyor.” gibi) bir
egitim stirecidir. Operatorler, temizligin denetleme oldugunu Sgrenirler. Ayni zamanda temel
yaglama ve civatalama tekniklerini grenirler ve ekipman problemlerini ortaya ¢ikarmada

beceri kazanirlar.
2.  Kir ve Tozun Neden ve Etkileri i¢in Karsi Onlemler

Bireyler i¢in ilk temizligin gergeklestirilmesi ne kadar zorsa, bireyin ekipmani temiz tutma,
boylece de temizlik zamamm azaltma arzusu o kadar giiglii olacaktir. Toz, kir, ¢6p ve
digerlerinin nedenlerinin elimine etmek veya sagilmalari ve yapigmalar, ortii ve koruyucu
kalkanlar kullanmak suretiyle simrlamak i¢in yapilan Slgtimler benimsenmelidir. Eger bir
neden tamamiyla ortadan kaldirilamiyorsa, problem alanlar i¢in, daha etkin temizlik ve
denetleme prosediirleri dizayn edilmelidir. Her bir atSlye temizlik ve is alanlarm
iyilestirmeden sorumludur, ancak miihendislik ve bakim personeli onlarla igbirligi yapmak ve

onlarmn ¢abalarini desteklemek zorundadirlar.
3. Temizlik ve Yaglama Standartlar

1. ve 2. adimlarda, operatorler, ekipmana uygulamak zorunda olduklar1 temel kogullar
belitlerler. Eger bu yapilabilirse, Toplam Verimli Bakim ¢emberleri ekipmanin her bir pargas:
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icin bozulmalar1 Onlemek, daha hizli ve daha etkin bakim isleri i¢in, 6rnegin, temizlik,

yaglama ve civatalama i¢in standartlar olusturabilirler.

Acikeasi, temizlik, yaglama, civatalama ve kii¢iikk hatalar1 belirleme i¢in ayrilan zaman
simirlidir.  Siipervizorler, operatérlere temizlik ve yaglamaya harcanacak zaman igin,
operasyondan dnce ve sonra olmak iizere giinde onar dakika, hafta sonlar1 yarimgar saat ve ay

sonlarinda birer saat gibi akilci hedefler vermelidir.

Eger operatorler tarafindan konulan standartlar hedeflenen zaman iginde saglanamazsa,
temizlik ve yaglama uygulamalarim gelistirmek gerekir. Bu durum, yagliklarin daha iyi
konumlandirilmas1 ve daha etkin yaglama yoOntemleri sayesinde, yaglama seviyesi
Ol¢timlerindeki smurlar1 gosteren optik kontroller gibi, yenilik¢i fikirler ortaya ¢ikarmak
suretiyle basarilir. Bu tip durumlarda, operatérler tam destekle ve siipervizor ve personelin

isbirligi ile bu degisiklikleri gerceklestirebilirler.
4. Genel Denetleme

I’den 3’e kadar olan adimlar, bozulmalar1 6nlemek ve ekipman bakimimin (temizleme,
yaglama ve civatalama) temel kosullarim1 kontrol etmek amaciyla gerceklestirilir. 4. adimda,
ekipmanin genel bir denetleme ile bozulmalarini 8lgmek icin bir girisimde bulunulur. Ustelik,

ekipmanin iyi isleme kogullarinin yenilestirilmesiyle, operatorlerin ekipman yetenegi artar.

Baslangi¢ olarak, Toplam Verimli Bakim, ¢ember liderleri, siipervizorler ve personel
tarafindan hazirlanan genel bir denetleme el kitabini kullanarak bu denetleme siireglerinde
egitilmelidir. Liderler, daha sonra dgrendiklerini ¢ember tiyeleri ile paylagirlar. Takim tiyeleri,
genel ekipman denetlemeleri boyunca kesfedilen problem alanlarina birlikte hedeflenmek i¢in
caligirlar. Sonug olarak, personelin ve bakim personelinin yardimcilidiyla, ¢ember,

bozulmalar diizeltmek ve etkilenen alanlari iyilestirmek i¢in harekete geger.

Genel denetleme egitimi, beceri gelistirme ile baglayan bir kategoride gergeklestirilir.
Etkinligi ise, ildve egitim ve pratik uygulamalarla denetlenir ve saglamlagtirilir. Bu egitim,

uygulama, denetleme ve degistirme dongiisii her bir denetleme kategorisi igin tekrarlanir.

Dérdiincti adimin tamamlanmasi, uzun zaman alabilir. Ciinkii, bunun gergeklestirilebilmesi
i¢in, tlim operatérler, anormallikleri tespit etme kabiliyetlerini gelistirmek zorundadirlar. Bu
durum, yetenekli operatorler yetistirmenin en iyi yontemi olmasina ragmen, bu adim aceleye
getirilmemelidir. Her bir ¢alisan, gerekli becerilere sahip olmay:1 isteyene kadar olumlu

sonuglara ulagilamaz.
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Otonom bakimin ilk @i¢ adimi temel ihtiyaglarin karsilanmasina odaklamir, bdylece bu
baslangi¢c adimindaki ¢abalar her zaman dramatik sonuglar géstermeyebilir. Dordiincii adimi1
sonunda, ancak, sirket ekipman hatalarinda % 80 azalma veya % 80’in lizerinde toplam

etkinlik oran1 gibi sasirtict degisiklikler gériilebilir.

Eger sonuglar bu zaman diliminde goriilmiiyorsa, 6nceki adimlarda edinilmesi diisiiniilen
beceriler dgrenilmemis demektir. Bu durum, teknik uzmanhigm diisiik bir seviyede olduguna
da isaret edebilir. Eger durum bdyleyse, yeniden baslamak ve ise teknik seviyeyi arttirmaya
caligmaktan baglamak en iyisidir.

5. Otonom Denetleme

5. adimda, 1. adimdan 3. adima kadar gergeklestirilen temizlik ve yaglama standartlar1 ve
deneysel denetleme standartlar1 karsilastirilir ve uyumsuzluklari elimine etmek ve bakim
faaliyetlerinin, gergeklestirildikleri zaman gergevesi ve hedeflerine uyup uymadigi hakkinda

emin olmak i¢in yeniden degerlendirilir.

Bu arada, operatérler, bagtan sona genel denetlemeyi yiirtitmek i¢in egitilir, bakim departmani
bir y1llik bakim takvimi olusturur ve kendi bakim standartlarini olugturur. Daha sonra, atdlye
cemberlerince gelistirilen standartlar, ihmalleri diizeltmek ve bireysel kategorileri elimine
etmek igin, bu bakim standartlariyla karsilagtirnlir. 1ki grubun sorumluluklan agikca
tanumlanmigtir. Boylece her bir kategori i¢in tamamlanmus bir denctleme gergeklestirilir.

6. Seiri (Siiflandirma) ve Seiton (Diizen)

Seiri veya Siniflandirma, yOnetilen igyerinin gériintimiinii belirlemek ve bunlar ig¢in uygun
standartlar gelistirmek anlamina gelir. Bu, yonetilen nesneleri veya kosullar1 minimize etmek
ve basitlestirmek zorunda olan yonetici ve silipervizérlerin isidir. Uygulana standartlara bagh
kalmak anlamina gelen, Seiton veya Diizenleme, genellikle operatorlerin sorumlulugundadir.
Onlarin ¢ember faaliyetleri, her zaman, standartlarni takip edilmesi kolay hale getiren

tyilestirmeler tizerine odaklanir.

Seiri (Siuflandirma) veya Seiton (Diizenleme), basitlestirme, siiflandirma ve standartlara

baglilig: diizenleyen iyilestirme faaliyetleridir.

1’den 5°e kadar olan adimlar denetleme ve temel ekipman kosullarinin bakimi (temizlik,
yaglama, civatalama) ile ilgili olan faaliyetleri vurgular. Ancak operatériin gérevi bundan

daha genistir.
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7. adimda, siipervizorler ve yoneticiler operatorlerin goérevlerini degerlendirmek ve

sorumluluklarmi  ac¢ia  kavusturmak  suretiyle, otonom bakim  uygulamasinin
tamamlanmasinda liderlik yaparlar. Operatorler, arizalardan ve hatalardan kaynaklanan
kayiplara karsi onlem almak icin ne yapacaklardir, 6rnefin hangi ildve becerilere sahip
olmalidirlar? Bu noktaya kadar, operatorlerin deneyimlerinin temeline dayanarak, ydneticiler

ekipman- baglantili faaliyetlerinin faaliyet alanini genisletmek isteyebilirler.

Cizelge 5.3, siniflandirma ve diizenleme standartlarinin bir 6rnegidir. Burada, 6. adim, detayli

olarak tanimlanan alt1 alt adima bdltinmiistiir.

Cizelge 5.3 Otonom bakimda organizasyon ve diizen standartlar1 6rnegi (Nakajima, 1988)

Odak

Elemanlar (Faktorler)

Operatdriin sorumlulugu

Operatdr sorumluluklan icin standartlar gelistirme; bunlara inangla

baglanma

Is

Ara stoklarm, {Urlinlerin, hatalarm, kayiplarin, atilliklarin ve
tiiketimlerin (boya gibi) kontroliinde oldugu gibi, organize olmus ve

diizenli operasyonlarin tanitilmasi

Delme aletleri ve araglar

Delme aletlerini ve araglar1 organize olmus bir sekilde ve optik
kontrol aracilifiyla kolayca bulunabilecek bir sekilde tutma;
dogruluk ve tamiratlar i¢in standartlar olugturma

Olgtim  aletleri  ve |Envanter Slglim aletleri ve makinelerin uygun bir sekilde galisip

makineler calismadigindan emin olma; bozulmalar1 denetleme ve diizeltme;
denetleme igin standartlar olugturma

Ekipman dogrulugu Operatorler, (eger bu durum kaliteyi etkiliyorsa) ekipmanin
dogrulugunu denetlemek ve prosediirleri standardize etmek
zorundadirlar.

Anormalliklerin Operasyonlari, kurma / ayar ve isleme kogullarinin olusturulmasi ve

operasyonu ve |izlenmesi; kalite denetimlerinin standardize edilmesi; problem

giderilmesi

¢Ozme becerilerinin gelistirilmesi




89

7. Otonom Bakimmm Tam Olarak Uygulanmasi

Stipervizorlerce liderlik edilen gember faaliyetleri araciligiyla (6. adim aracilifiyla), calisanlar
biiylik moral ve yetenek kazanirlar. Sonunda, kendi islerini izlemesi ve iyilestirmeleri otonom
olarak uygulamalar1 beklenen bu ¢alisanlar, 6zgiir, beceri kazanmis ve giivenilir galiganlar

haline gelirler.

Bu adimda, ¢ember faaliyetleri, alt1 bliyikk kayb1 elimine etmeye ve proje takimlarinca
belirlenen model ekipman i¢in benimsenen iyilestirmeleri her bir atdlyede uygulamaya

odaklanmugtir.

Cember faaliyetlerinin ve ekipmanin, siipervizorler ve personel tarafindan denetlenmesi,
otonom bakim sisteminin bagaril1 bir gekilde gelistirilmesinde 6nemli rol oynar. Bunlar, etkin
bir sekilde yonlendirmek amaciyla siipervizérler ve personel, igyeri ¢evresini bagtan sona
anlamak zorundadir; uygun yapldé. ¢emberler ve caliganlara her bir adimi tamamladiklarinda
basarma duygusu igin cesaret saglamalidirlar. Sekil 5.4, otonom bakim denetleme ¢emberini

gOstermektedir.
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Ust y6netim
firma turlar

Ust ve orta kademe

( Istenen denetleme )

Yénetiminin denetleme turlan

Gozden gegirme
ve lizerinde
tartigma

Hazirlanan denetim
cizelgesi

yoneticiler gozden

gegirmeyi yonetici ve
siipervizorlere sunarlar

Kiigiik grup liderleri her adimda (sipervizérlerin,

onayt ile)denetime gereksinim duyarlar

Kuguk grup falliyetlerinin
raporu

Kiigiik grup faaliyetleri

{izerine yazilmig olan
rapor

Otonom bakimin

denetimi igin olan ihtiyag

‘/ [s yeri denetimi

'

v

'\ Kugik grup faaliyetlerinin
denetimi
Tiim bolim gefleri ve Kiigitk grup faaliyetleri raporuna
stipervizorlerce yapilan dayanan, yonetici ve
N - siipervizorlerce
v W;I yapilan denetim

£ o
P Denetim toplantisi P Kugtk grup faaliyetleri
< tizerine denetleme kagitlar
¥ Oy birligi ile karar
Verme
v Problemiere odaklanma
A 4 v Kigik grup faaliyetleri igin yonetimin
Denetleme sonuglari dzetlendi. destegini agiklama
Rapor dagitldi
Denetim v
sonuglar TVB karargaht tarafindan TVB promosyon
sergilendi komitesine rapor
TV karargaht tarafindan
Otonom bakim
faaliyetleri
TVB komitesi: sonuglari Ozerine
degerlendirir ve kars1 dnlemler toplam
planlar P deperlendirme ve
h politikalar
toplamak
Denetim kategorisi tarafindan
degerlendirme ve planlama:
TVB kiigitk grup
faaliyetleri igin destegi
TVB kiigiik gruplari: sonuglart agiklamak
degerlendirir ve karg: Onlemler Sy —
pl anlar enetim kategorist
tarafindan denetleme ve
planlama : kigik grup
faaliyetlerinin planlamasi
{izerine diigiinmek
Kiugik grup faaliyetleri

><

Sekil 5.4 Otonom bakim denetim dongiisii

Py Y

(Nakajima, 1988)



91

5.2.9 Bakim Departmanm icin Cizelgelenmis Bir Bakim Programi Olusturma

Gelistirme programindaki dokuzuncu adim, “bakim departmami igin ¢izelgelenmis veya
periyodik bir bakim programi” hazirlamadir.

Bakim departmaninca gergeklestirilen ¢izelgelenmis bakim operasyon departmaninca yapilan
otonom bakim faaliyetleri ile koordine edilmelidir ki boylece iki departman, bir arabanin

tekerlekleri gibi birlikte hareket edebilsin.

Genel denetleme, ¢alisanlarin giinliik islerinin bir parcasi oluncaya dek, Toplam Verimli
Bakim gelistirme programinin tanmitilmasindan ncekine gore, bakim departmaninin yardimina
daha fazla ihtiyag duyulacaktir. Ornegin, operasyonlar, zayif olan yanlari belirtmek ve
problem alanlar1 igin karg1 6nlemler dizayn etmek igin, bakim departmanina giivenecektir.
Ayrica, kazara olugan arizalar, kademe kademe azalsa da dikkat gerektirmeye devam
edecektir. Bu nedenle, bakim departmaninin is yiikii her zamankinden daha fazlaya
ulasacaktir. Gegici olarak, asir1 hale gelen is yiikii acilen fazla mesai ve alt sézlesmeler
aracihfiyla, ancak operatorlerin taahhiitleri desteklenmek suretiyle, ele alinmalidir. Aksi

takdirde, operatérler, otonom bakim geligtirmek igin sahip olduklari gayreti kaybedeceklerdir.

Genel denetleme, operatorlerin giinliik islerinin bir pargasi haline geldiginde, bakim
calismasimin yogunlugu azalacaktir. Arizalarin sayisi, 6nemli oranda azalacak ve bakim
faaliyetleri de boylece azalacaktir. Bu noktada, bakim departmani kendi organizasyonuna
odaklanmalidir.

Cizelgelenmis ya da periyodik bakim programinin gelistirilmesi, gergekte, operattrlerin genel
denetleme prosediirleri tam anlamiyla kurulmadan 6nce baglamalidir. daha 6nce de belirtildigi
gibi, bakim departmani, ekipman standartlarimi Ozgiir olarak belirlemelidir ki otonom
denetleme asamasinda (5. adimda), operasyon departmamnca olusturulan standartlarla
kiyaslayabilsinler. ki departmanin sorumluluklar1 arasindaki bolimme, etkin denetlemenin
anahtaridir ve ancak her iki standartlar seti kombine edildiginde basar elde edilebilir.

Eger bir firmada, gizelgelenmis bakim, yetersiz durumda ise, yeniden degerlendirilmeli ve

Toplam Verimli Bakim gelistirme programinin bir pargasi olarak gelistirilmelidir.
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5.2.10 Operasyon ve Bakim Boliimlerinin Becerilerini Gelistirme Egitimlerinin

Yonetimi

Operasyon ve bakim becerilerini gelistirme, Toplam Verimli Bakim gelistirme programinin
onuncu adimudir. (Nakajima, 1988)

Egitim her iyilestirme siirecinde hig stiphesiz ki, en biiyiik rolii oynar. Calisanlarin beceri ve
yeteneklerini arttirmak suretiyle ¢aliganlara yapilan siirekli yatirnmlar firma ekipmanlarina
yapilanlar kadar &nemlidir. Insanlar organizasyonlarin en &nemli varliklaridir. Toplam
Verimli Bakim siirecinde onlarin 6neminin farkina varilmigtir. (Robinson ve Ginder, 1995)
Japonya’da, bliyiik g¢elik ve elektronik sirketleri, ¢aliganlarina, iyi hazirlanmis merkezlerde
teknik egitim saglarlar, ancak diger pek c¢ok Japon sirketi, egitimin degerini tahmin
edememektedir. Egitim, pek ¢ok geri doniis saglayan, insana yapilan bir yatirimdir. Toplam
Verimli Bakimi uygulayan bir sirket, ¢aliganlarinin kendi ekipmanlarini uygun bir sekilde
yonetebilmelerini saglayacak egitim alanlarina yatinm yapmak zorundadirlar. Bakim
teknikleri konusundaki egitime ildve olarak, operatdrler, ayrica, geleneksel operasyon

becerilerini gelistirmek zorundadirlar.

Tanitimsal malzemelerin icerigi ve smiflandirilmasi sirketten sirkete fazla degisiklik
gostermez; diger yandan operasyon ve bakim igin gerekli teknik egitimler, igyerindeki
bireysel ihtiyaglara adapte edilmelidir. Ornegin, 1982 yilinda PM Odiiliinii alan Nihon
Zeon’un firmasinda, operatorler, giinliik denetlemeleri ve basit onarimlar: yerine getirmeyi
diistiniiyorlardi. Uretimdeki anormal kosullar1 simiile eden ekipmanlari kullanarak,
operatorler ilk olarak olagandisi ve kriz durumlariyla nasil basa ¢ikacaklarim Ggrendiler. Bu

simiilasyon egitimi farkli seviyelerde yonetildi (Sekil 5.5).
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Bakim personeli, doktorlar gibi yetenekli olmalidir, aksi halde hastalarin durumu sadece
kétilye gidebilir. Ekipman bakimindaki kaliteyi saglamak igin, 1984 yilinda Japonya’da
ekipman bakimi personeli igin teknik egitimler diizenlenmistir. Gegmiste, bireyler, islerini
bitirme ve makineyi ¢alistirma gibi alanlarda nitelikli hale geldiklerinde,s ekipman bakim
personeli olarak kabul edilmekteydiler.

Bakim egitimi talebine cevap olarak, Japon Firma Bakim Enstitiisti (JIPM), tiye sirketlerin de
yardimiyla, gogunlukla, subelerinde egitim merkezleri kurmustur. Bu merkezlerde, dort aylik
teknik kurslar aracilifiyla, sirketlerden gelen bakim ¢aliganlarimin Toplam Verimli Bakim
uygulama siirecinde ekipmanlart hakkinda daha ¢ok sey 6grendikleri diigtiniilmektedir.

5.2.11 Erken Ekipman Ydnetimi Programmin Gelistirilmesi

Erken ekipman y0netimi ii¢ ana amaca sahiptir. Bunlardan ilki {iriin tasarimcilari tarafindan
talep edilen kalite karakteristik degerlerinin % 100’e tamamlanmasidir. Bunu yapmak igin,
proses pldnlama agamasinda stire¢ kalitesini yerlestirmek ve sonra % 100 siire¢ kalitesi
saglayabilecek ekipmani kurmak gerekmektedir.

Ikinci amag, her bir prosesle ilgili baglangic maliyetleri ve galistirma maliyetleri i¢in hedef
degerleri olustururken, {iriin maliyeti pldnina dayanan pldnlanmig iiretim kapasitesini
6lgmektedir. Daha sonra, gergekten ekipmandan ne beklendigini bilinebilir ve en diigiik

maliyette ihtiyaglarin % 100’tin{i kargilayan en az pahali ekipman temin edilebilir.

Ukglincti amag ekipman diizenlemek ve gilivenilir bir sekilde galistirarak {iriinlerin gizelgelere
baghh olarak nakledilmesini ve ekipmanin baslangigtaki problemlerden kurtulmasim
saglamaktir. (Gotoh, 1991)

5.2.12 Toplam Verimli Bakimi Tam Anlamiyla Uygulama ve Yiiksek Hedefler Koyma

Toplam Verimli Bakim gelistirme programinin son adimmi, Toplam Verimli Bakim
uygulamasim1 milkkemmellestirmek ve gelecek igin daha da yiiksek hedefler koymaktir.
Stabilizasyon evresinin bu periyodu boyunca, herkes, Toplam Verimli Bakim sonuglarini

stirekli iyilestirmek i¢in caligir, b6ylece de bir siire sonra bunun sonuglanmasi beklenir.

Bu noktada, Japon sirketler PM Odiilii igin degerlendirilir. Bir sirket PM Odiilii almis olsa
bile, PM Odiilii yeni bir baglangic ifade eder ve iyilestirme hareketi devam etmek zorundadur.

PM Odiilii kazanmis olan bir firmadaki, bir {ist diizey yonetici, “Bu &dtil, bizim Toplam
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Verimli Bakimi tam olarak tamamladifimiza isaret etmez, ama dogru bir adimla bagladigimizi

gosterir. Bu durum, bizim daha fazla deneme yapmamizi saglar”, demistir. (Nakajima, 1988)
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6. TOPLAM VERIMLI BAKIM KUCUK GRUP FAALIiYETLERI

Toplam Verimli Bakimin en géze garpan 6zelligi, kii¢iik grup faaliyetlerine tiim firma ¢apinda
katilim saglanarak gergeklestirilmesidir. Toplam Verimli Bakim faaliyetleri goniillii degildir,
ancak ¢alisanlarin giinliik islerinin bir pargasidir. (Suzuki, 1994)

6.1 Kiiciik Grup Faaliyetlerini Organizasyonel Yapiya Entegre Etme

Japon stili kiigiik grup faaliyetleri, 1962 yilinda ortaya g¢ikan kalite kontrol ¢emberleriyle
baglamustir. Bir grup faaliyetinden daha ¢ok bireysel bir faaliyet olan Amerikan stili Sifir Hata
(ZD), bundan ii¢ y1l sonra popiiler olmugtur. Bunu uygulayan ilk Japon firmasi, NEC, sifir
hata grup faaliyetlerini sekillendirmek i¢in, bu bireysel iyilestirme faaliyetlerini, Japon stili

kalite kontrol ¢cemberleriyle birlestirmistir.

Daha sonralar1, Japon gelik endiistrisi, genis ¢apta kullanilan JK (Jishu Kanri ya da “otonom
yonetim”) faaliyetleri ile uyum gostermeyi stirdiirmistiir. Bundan sonra, diger pek ¢ok sirket,
kendi terminolojilerini (terimlerini) ve kalite kontrol gemberleri ve sifir hata gruplariu idare
etmek i¢in prosediirlerini gelistirmislerdir. Sonugta, Japon firmalarinin ¢ogu, su anda, hatta
oteller, bankalar, sigorta sirketleri gibi hizmet endiistrileri bile, bir kisim kiigiik grup faaliyeti
sekilleri diizenlemektedir.

6.2 Kalite Cemberleri ve Sifir Hata Gruplarimin Karsilagtirmasi

Terminoloji (terimler) ve igleme prosediirlerindeki farkliliklara kargin, kiigiik gruplar iki genel
kategoriye ayrilabilir: birincisi, eski kalite kontrol ¢emberlerinden, digeri de sifir hata

hareketinden kaynaklanmaktadir. Bu iki grup birkag¢ nedenden dolayi birbirinden ayrilir.

Kalite kontrol ¢emberleri, atdlye siipervizorlerini kalite kontrol teknikleri hakkinda egitmek
lizere kurulan ¢aligma gruplar olarak ise baglamis ve ¢aliganlarin genis bir bolimii igin kiigiik
problem ¢6zme gruplari haline gelmistir. Cemberler, genis toplam kalite kontrol programi
i¢inde spesifik problemlerle basa ¢ikmak amaciyla, bir hedefe veya konuya yonelik olarak
organize edilir. Orglitsel teori diliyle, bunlar, informal orgiitlerdir. Caliganlar tarafindan

olusturulur, ¢calisanlar var olan organizasyonel yapidan bagimsizdirlar ve katilim goniilliidiir.

Diger yandan, sifir hata gruplari, ilk kez Amerika’da Martin Marietta adli firmada geciken
teslimat problemini ¢6zmede, tiim ¢alisanlarin yer almasi anlaminda kullanilmistir. Japon sifir
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hata gruplari ise, sirket problemleri igin ¢6ziimler bulmak amaciyla, yonetim bazli faaliyetlere

katilirlar ve sirket hedeflerine ulagmak i¢in galisirlar.

6.3 Formal ve informal Orgiit Kiyaslamasi

Orgiit teorisi, Japon sifir hata gruplarm, “formal organizasyonlar” olarak ele almaktadir,
ciinkii bunlar var olan organizasyonel yapi iginde ydonetilirler. Omegin, bagimsiz kalite
kontrol ¢emberlerinde, liderler genellikle gember tiyelerince segilir. Diger yandan, yonetim
bazli sifir hata gruplarinda, atdlye siipervizorleri genellikle liderlik gorevlerini iistlenirler.
Tabii ki, bir siipervizor pek ¢ok asta sahipse, o zaman, alt gruplar (bes- on liyeden olusan)

diizenlenmeli ve ilave liderler segilmelidir.

Genelde, bagimsiz kalite kontrol ¢gemberi faaliyetleri, normal ¢alisma zamanlar1 disinda, “bos
zaman”larda (6rnegin, molalarda, is saatlerinden sonra ve hafta sonu ve tatillerde) yonetilir.
Ciinkii, ¢ember faaliyetleri goniilliidiir ve Japon firmalarinda caliganlarin pek ¢ogu, bu
faaliyetlere katildiklar1 igin fazla mesai licreti almamaktadir. Buna karsin, formal sifir hata
gruplari, bog zamanlarinda oldugu gibi, stipervizorlerin y6nlendirmesiyle, ¢aligma saatlerinde
de bir araya gelebilirler ve hatta baz1 sirketler, bos zamanlardaki faaliyetler igin bile fazla

mesai licreti dderler.

6.4 Hedeflerdeki Farkliliklar

Secilen iyilestirme konular1 ve konulan hedefler de, kalite kontrol gemberleri ile sifir hata
grup faaliyetleri arasindaki farki ortaya koymaktadir. Kalite kontrol gemberleri, spesifik
konular etrafinda kurulur ve hedefler her bir konu i¢in olusturulur. Hedeflere ulagildiginda,
kalite kontrol gemberleri, yeni konularla ilgili olarak, yeniden organize edilir. Ideal olan,
konularin yillik y6netim hedeflerinden bagimsiz olarak segilmesidir. Bu da, ¢emberlerin,
goniillii yapis1 sayesinde olasi kilinabilir. Sirketler, cemberin otonomisine saygt gosteriyor ve
cemberlere kendi konularimi segmede izin veriyor gibi goriinse de, yonetim gitgide artan bir
sekilde, toplam kalite kontrol faaliyetlerini, sirket genelindeki iyilestirme faaliyetlerinin bir
pargasi olarak goriir ve cesaretlendirir ve yillik hedeflere ulagmay1 destekleyecek konulart

organize eder.

Diger yandan, sifir hata gruplari, yillik girket hedefleriyle tutarli olmak zorundadirlar, ¢linkii
eninde sonunda, sifir hata gruplari, hatalarin elimine edilmesiyle gorevlendirilmigtir ve tiim
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iligkili hedeflere ulasmay1 da beraberinde getirmektedir. Grup iiyeleri, bagimsiz olarak, diigiik

maliyetler, kisa zaman sinirlar1 ve yeni yontemlerin tanitimu gibi alt hedefler koyar.

Kalite kontrol gemberleri ve kiigiik sifir hata gruplan organizasyonel olarak birbirinden
ayrilsa da, birbirleriyle birlesirler, birbirlerini etkilerler ve dolayisiyla da bunlarin belirgin
ozellikleri bulanik hale gelir. Pek ¢ok kurum, kendilerine has sistemlerini geligtirmek i¢in her
iki grubu birlikte kullanir.

6.5 Sifir Hataya Dayah Toplam Verimli Bakim Kiigiik Gruplar:

Japon Firma Bakim Enstitiisii (JIPM), Tokyo Universitesi’nden Profesér Emeritus Odaka
tarafindan savunulan, “kii¢iik otonom gruplarin” kullanimimi desteklemektedir. Odaka’ya
gbre, Japon kiiglik grup faaliyetlerinin, organizasyonel yap: igindeki pozisyonlari belirsiz
kalsa da gelismektedir. Kiiglik gruplarin, kurumsal yapiya entegrasyonunun zamaninin
geldigini, boylece kiiglik grup faaliyetlerinin diger organizasyonel faaliyetleri
tamamlayabilecegini ve hatta gelistirebilecegini sGylemektedir.

Bu nedenle, Toplam Verimli Bakim kiigik grup faaliyetleri, sifir hata modeli {izerine
kurulmali ve organizasyonel gergeveye katilmalidir. Ozellikle, Toplam Verimli Bakim, kii¢tik
grup faaliyetleri araciliiyla, operatorler tarafindan yapilan otonom bakima Onayak
olmaktadir. Toplam Verimli Bakimda, ekipman temizligi, yaglama, civatalama, denetleme
v.b. gibi, yonetim tarafindan yonlendirilen faaliyetler, kiiglik grup faaliyetleri olarak yerine

getirilir.

6.6 Toplam Verimli Bakim Gruplarmin Yénetimi

Toplam Verimli Bakim uygulama adimi boyunca, farkli kiigiik grup faaliyetlerine harcanan
zaman dikkatlice g6zlenir. Faaliyetler kategorize edilir (6rnegin, bakim operasyonlari, egitim
ve yetistirme,toplantilar gibi) ve kaydedilir. Kiiclik grup faaliyetlerinde zamanin nasil
harcandiinin dokiimantasyonu, sirketin ¢aliganlarinin uygun bir sekilde licretlendirilmesini
saglayacaktir. Omegin, otonom bakimin ilk adimlari boyunca, zamanmn ¢ofu, bakim
operasyonlarina ve egitim ve yetigtirmeye harcanir; daha sonra zamanin g¢ogu toplantilarda
harcanir. Operatérler, bakim operasyonlarini, i saatlerinden sonra gergeklestiriyorlarsa fazla
mesai {licreti almali; egitim programlarina i saatlerinden sonra katilan ¢alisanlar, egitim {icreti
almalidir.
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Bu arada, firma g¢alisanlari, otonom bakimin genel denetlemesini yoénetebilirler, 6rnegin,
cabalan arizalar1 % 80 kadar azalttifinda, verimliligi arttirdiginda ve isi kolaylastirdiginda,
gergek basart duygusunu hissedebilirler. Bu basarn duygusu, dogal olarak, moral ve
motivasyonu arttiracak, g¢alisanlardan gelen iyilestirme Onerilerinin sayisinda bir artis
olacaktir. Dahasi, bakim personeli, hatasonlar1 ekipmani incelemeye aldiginda, operatérler de
Ogrenmek igin katilimda bulunmak isteyeceklerdir. Bu noktada, fazla mesai iicreti kisa
zamanda sorun olmaktan ¢ikacaktir. q

Operatorlerin daha yetenekli ve iyi yetistirilmis hale gelmelerine 6nayak olmak i¢in, yonetim
personeli, 6. adim aracilifiyla, simflandirma ve diizenleme ile grup faaliyetlerine liderlik
etmelidir. Calisanlar, ytiksek hedeflerin pesinde kogmak i¢in, 7. adimdaki otonom bakimi
bagimsiz olarak gergeklestirebilmelidir.

6.7 Sirket Hedefleriyle Uyumlu Olan Kiiciik Grup Hedefleri Koyma

Kiigiik gruplar, kendi kendinin tanitimini yapar ve somut faaliyetler aracilifiyla, sirket

hedeflerini gerceklestirir.

“Cemberler” veya “gruplar” olarak adlandirilan takimlar, sirketin biiyiik hedefleriyle rekabet
edebilir hedefler koyar ve bu hedeflere grup dayamigmasi veya takim caligmasi araciligiyla
ulagir. Bu durum, sirketin is sonuglarini artirir ve hem bireysel ¢alisan ihtiyaglarinin (kendi
kendini tatmin, basari, motivasyon), hem de orgiit ihtiyaglarinin tatmini saglayan faaliyetlere

Gnayak olur. Toplam Verimli Bakim kiigiik grup faaliyetleri, bu tip faaliyetlerin temsilcisidir.

Davranis bilimcisi, Rensis Likert, Yeni Yonetim Modelleri (New Patterns of Management)
adl1 kitabinda, yiiksek verimlilige sahip sirket ve firmalari, diigiik verimlilige sahip olanlarla
kargilastirmugtir. Farkli yOnetim politikalarn ve g¢alisan bilinci ve davraniglarmn farkls

diizeylerinin, verimlilik tizerine etkisi izerinde ¢aligmastir.

Likert, ytiksek verimlilie sahip sirketlerin iirtin degiskenlerinin oldugu kadar, orta kademe
degiskenlerini (yani is sonuglar i¢in arabulucu hizmeti goren insan kaynaklar1) gelistirmeye
cabaladiklarimi kesfetmistir (Sekil 6.1). Bu sirketler, hem i§ sonuglarini, hem de ¢aligma
kosullarim gelistirmek i¢in gaba gostermekteydi. Diger yandan, diisiik verimlilige sahip olan
sitket ve firmalar, insan faktSriinii 6nemsememekte ve yalnzca tirtin degiskenleri tizerine
odaklanmaktaydi. Likert, bu ynetim modellerinden ilkini, “katilime1”, ikincisini ise

“otoriter” yonetim olarak adlandirmagtr.
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Organizasyonel
amaclar
Endirekt
Uriin degiskenleri degiskenler
(kisa vadeli amaglar) (uzun vadeli amaglar)
Grup amaglan Grup olusumu ve bakim
Kar odakli Insan odakh l
Kar ve zarar dengesi Karar verme
yetenegi
Yillik satislar fletisim
Net kar Etkin iligkiler

Sekil 6.1 Organizasyonel hedefler (Nakajima, 1989)

Likert, katilimc1 yonetimin ideal oldugunu, ¢linkii bunun ¢alisanlar arasindaki giiveni tesvik
ettigini ve yiiksek verimliligin tutarhiligini sagladiim sdylemektedir. Diger yandan, otoriter
yOnetim, ¢alisanlar arasindaki korkuya dayanan itaati tesvik etmektedir. Sonug olarak, kisa
zamanda, yiiksek verimlilige ulagilsa bile, sonunda diisiik ¢alisan morali, verimlilikte disiise
sebep olacaktir.

6.8 Kiiciik Grup Faaliyetlerinin Tanitilmasi

Firmadaki kiigtik grup faaliyetleri, Likert tarafindan da savunuldugu gibi katilimer yonetime
dayanmalidir. Verimlilik ve ¢aligma kosullarinin gelistirilebilmesi i¢in, kii¢iik grup hedefleri,
sirket hedefleriyle ayni olmalidir. Japonya’da, katilimec1 yonetime, goze garpan sonuclar
tireten, kii¢iik grup faaliyetleri araciligtyla ulasilir. Oysa, Amerikan girketleri, Japon kiiciik
grup faaliyetlerini, heniiz yeni ele almigtir. Kalite kontrol de hemen hemen aym gekilde

geligtirilmigtir: Pek ¢ok Amerikan girketi, Japonlar, onlarin yontemlerini uygulayip,
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Amerika’yi iiriin kalitesinde gegene dek, Juran, Deming ve Crosby’nin egitimlerinin dneminin

farkina varamamigslardir.

6.9 Kiigiik Gruplarin Tamtilmasinda Ydneticilerin Rolii

Calisanlar kendi kendilerine liderlik rolii oynarlarken, ayn1 zamanda yoneticiler de ¢alisanlar
motive olmus halde tutabilme ¢aligmasinin biiyiik bir parcasini olusturmalidir. Kii¢iik grup

faaliyetlerinde motivasyonu saglayan dért 6nemli faktor sunlardir:

e  [sin 6nemini kabullenme,
e  Hedefler koyma ve bu hedeflere ulagsma
e  Calisanlarin 6nerilerine gore hareket etme,

e  (Calisanlarn ¢abalarini 6diillendirme.
1. Isin Onemini Kabullenme

Bir ¢alisan, isinin énemini anlamahdir ki o igin sorumlulugunu alsin ve onu en iyi gsekilde
yapmaya caligsin. Caliganlarin stipervizorleri ve takim arkadaglar1 da bunun OSnemini

kavramalidir, aksi halde ¢aligan buna inanmayacaktr.
2. Hedefler Koyma ve Bu Hedeflere Ulagsma

Hedefsiz ¢aligma, bitis ¢izgisi olmayan bir maratona benzer, azmetmeyi saglayacak
motivasyon yoktur. Amaglarla yonetim, yani hedefler koyma ve hedeflerin basarilarini

tanimlama, ¢aliganlar1 motive etmenin etkin bir yolu olabilir.

Hedef koymada ilk adim bir konu ve hedef maddelerini belirlemektir. Ikinci adim ise hedef
degerleri belirlemektir, tigiincii adim ide hedeflerin ulagilacag: tarihi belirlemektir. Yoneticiler
kiigiik gruplara rehberlik edebilirler, bdylece ¢alisanlar, yillik sirket hedefleriyle dogrudan
iligkili hedefler segebilirler.

6.10 Onerilere Gire Hareket Etme

Bireysel ¢alisanlar tarafindan amaglanan 6nerilerin sayisi, kiigiik grup faaliyetlerinin ne kadar
gayretli olarak gergeklestirildiginin bir 6lgiisti olarak goriiltir. Yoneticiler, liyelerin bagari
hissini yasama firsati vermek icin kiicik gruplara rehberlik ve yardimciik etmek
zorundadirlar. Ornegin, pek ¢ok alt kademe galisam diisiincelerini yazarak anlatmada zorluk

cekerler. Ancak, yonetici ve siipervizorler galiganlara fiili 6nerilerini yazmada yardimei olmak
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i¢in zaman ayirdiklarinda Sneri sayisi oldukga artmaktadir. Kiigiik grup faaliyetlerinin

uygulandig1 firmalarda, her ¢aligan her ay en az bir 6neri verebilmektedir.

6.11 Calisanlarim Cabalarim Odiillendirme

QOdiiller, insanlarin tanimma ihtiyaglarim tatmin eder ve ¢ogunlukla amaglarin basariimas: ve
basarili 6neriler i¢in verilir. (Nakajima, 1989)

6.12 Kiiciik Grup Faaliyetlerinin Olgunlugunu Degerlendirme

Eger kiiciik grup hedefleri, sirket hedefleriyle aym ise, sirket hedeflerine ulasmaya katkida
bulunan grup faaliyetlerinin derecesini Olgmek suretiyle, hedeflerin  gelisimi

degerlendirilebilir. Kiiglik grup faaliyetlerindeki gelisim, dort agamaya ayrilabilir:

Adum 1: Kendi kendine gelisim: 11k olarak, grup iiyeleri tekniklere hakim olmalidir; her bir

bireyin motivasyonu kendilerine verilen 6nemin farkina vardik¢a artacaktir.

Adim 2: Iyilestirme faaliyetleri: Grup iyilestirme faaliyetleri, basarma duygusuna liderlik
edecek sekilde hedeflenir ve gergeklestirilir.

Adim 3: Problem ¢ézme: Bu asamada, sirket hedeflerini tamamlayan kiigtik grup hedefleri
secilebilir ve grup problem ¢dzmede aktif olarak yer alabilir.

Adim 4: Otonom Bakim: Grup, sirkete ait politikalarla tutarli olan yiliksek seviyede hedefler

secer ve ¢caligmalarini bagimsiz bir sekilde yonetir.

1. asamadan 3. asamaya kadarki kiigiik grup faaliyetleri, siparis ve kontrole dayanan
geleneksel organizasyon ile tutarli degildir, atSlyede gergeklestirilen yeni uygulanan kiigiik
grup faaliyetleri ile tutarlidir. Ancak, 4. asama boyunca, yeni insan kaynaklar1 odakli
organizasyonlar kendi kendini yoneten kiigiik grup modelleri {izerine kurulur ve sirket
hedeflerine ulagsmak i¢in yiiksek derecede motive edilir. BSylece, son agsama boyunca, dogru
katilimer yonetim kurulmus olur. Bu da, Toplam Verimli Bakim kiigiik grup faaliyetlerinin
hedefidir.
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6.13 Kiigiik Grup Faaliyetlerinde Ust Yonetimin Fonksiyonu

Pek ¢ok uzman, kii¢iik grup faaliyetlerinde basarili olmanin anahtarinin ti¢ kosulda yattigini
sOyler: motivasyon, yetenek ve uygun g¢aligma ¢evresi. YOnetim, bu {i¢ kosula aktif olarak

Onayak olmaktan sorumludur.

Bu ii¢ anahtardan, motivasyon ve yetenek, calisanlarin sorumlulugundadir, ama uygun bir
¢aligma gevresinin yaratilmasi onlarin kontroli disindadir. Bu g¢evre, tatmin edilmesi gereken
hem fiziksel hem de psikolojik bilesenlere sahip olmalidur.

Sekil 6.2, bu ii¢ kosulun insan ve ¢evresel problemler olarak ikigerli alt gruplara ayrilmasini

gostermektedir.
Ug Kosul
!_[ Motivasyon I insan kaynaklan gelisimi
Olgun, yetenekli, motive olmus Insanm geligim ihtiyaca
ve otonom gahganlar: egitme Grup fonksiyonlar:
Teknik Egitim
Yénetim teknikleri
—  Yetenek | Mekarik / elektrik tekmikler
____Uygun psikolojik ¢evre
Firma ¢apmda ydnetim reformlar gergevesinde
kugtik grup faaliyetlerinin geligtiritmes:
Uygun
— caliyma —
gevresi
| Uygun fiziksel ¢evre
Otonom bakim sistemn; i§ yeri gevresi,
prosediirlerin hazirlanmas:

Sekil 6.2 Kiigiik grup faaliyetleri i¢in anahtar basan faktorleri (Nakajima, 1989)

6.14 Kendi Kendini Motive Eden, Yetenekli Personel Gelistirme
Yonetimin ilk sorumlulugu, otonom bakim gergeklestirme becerilerine sahip olan kabiliyetli,
motive olmus ve igten, otonom bakim g¢aliganlart gibi bir igglicii gelistirmek icin gerekli olan

Ozel egitimi saglamaktir. Bakim ve operasyonel tekniklerle ilgili teknik egitim oldugu kadar,
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“insanin yaradilisinin ne oldugunu” kesfetmeye yarayan, insan egitimi de saglanmak

zorundadr.,

Egitim, motivasyon kaynagidir, ¢linkii insanlara kendilerini anlama firsati saglar. Insan
diirtiileri ve motivasyon, insanlar ve hayvanlar arasindaki farklar ve grup dinamikleri davrams
bilimleri literatiirlinlins genis bir boliimiinii kapsamaktadir. Ancak, olgun bireylerin
gelistirilmesi i¢in gerekli olan egitim, kendi kendinin yeniden degerlendirilmesi ve insan

olmanin ne anlama geldigi ile baglar.
6.15 Uygun Bir Is Cevresi Yaratma

Yonetimin ikinci sorumlulugu, ¢alisanlari olumsuz olarak etkileyen, psikolojik ve fiziksel
cevre problemlerinin (¢alisanin Ozerkligini gelistirmek i¢in dizayn edilen egitimlere ciddi
anlamda engel olabilecek problemler) elimine edilmesi suretiyle, uygun bir is gevresi
saglamaktir.

i) Psikolojik Cevre

Uygun psikolojik bir ¢evre yaratmak, 6ncelikle otoriter bir ydnetim sisteminden kaginmay1 ve
sonra da gsirket yapisinda katilime1 yonetime 6nayak olacak sekilde degisiklikleri gerektirir.
William G. Ouichi (Z Teorisi) Japon ve Amerikan yonetim sistemlerini karsilastirmig ve
Japon’larinkiyle benzer olan yonetim tekniklerinin Amerikan sirketlerince basarili bir sekilde
uygulandigimi kesfetmistir. Bu firmalar1, Z tipi firmalar olarak adlandirmigstir. Bunlarin en
belirgin 6zelligi, karsilikhi giiven esasina dayanan, ynetimin galiganlara taahhtidiidiir. Ouichi,

Japonlarin bu tip deneyimlerde bir tekel konumuna sahip olmadig1 sonucuna varmigtir.

Likert ve Ouichi, her ikisi de, galiganlar1 destekleyen, galisanlara ve organizasyon yapisina
saygi gOsteren, otonom c¢aliganlar geligtirmeyi ve kiigiik grup faaliyetlerini tesvik eden

psikolojik bir ¢evre yaratmanin énemini vurgulamiglardar.
ii) Fiziksel Cevre

Bunun yaninda, eger yonetim, otonom bakim organizasyonel yapisi veya iyilestirilmis firma
gcevresi gibi kesin fiziksel kosullar olusturabilirse, ¢aligma gevresi de gelisecektir. Omegin,
eger calisanlar kiiciik grup faaliyetleri gergeklestirmek igin tesvik ediliyorsa, ancak toplanti
gerceklestirmek igin uygun bir yer yoksa, o zaman bunlarin ¢ogu sevklerini kaybetme
egiliminde olacaklardir. Ancak, uygun bir toplantt alanindan yoksun olan bazi gruplar,

toplantilarim1  digarida  gerceklestireceklerdir. Ust yonetimin, kiigiik grup faaliyetleri
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konusunda gayretli ve sevkli oldugu sirketler, genellikle bir toplanti odasi olarak kullanilmak

lizere bir salon inga ederler.

Ust yénetimin, gercek katilimli yonetime 6nayak olan, psikolojik ve fiziksel gevre saglamak

konusunda basarisiz oldugu durumlarda, Toplam Verimli Bakim gergeklestirilemez.

PM Odiilii’nii kazanan firmalar, Toplam Verimli Bakimin kirli oldugunu ispatlamislardir. Her
sirket, Toplam Verimli Bakim aracilifiyla aktif hale getirilebilecek, kullaniimayan potansiyel
kér kaynaklarina sahiptir. Ayrica, Toplam Verimli Bakim uygulamasinda &diil kazanma
seviyesine ulagan bir girket, beceri kazanmis is giiciinli ve firma gevresini geri kazanmis olur.
(Nakajima, 1988)
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7. TOPLAM VERIMLi BAKIMIN ETKINLIGININ OLCULMESi

Toplam Verimli Bakim, sirketlerin biiyiik ¢ogunlugunun Toplam Verimli Bakim
deneyimlerinin miikemmel sonuglara sahip oldugu Japon endiistrisinde, genis c¢apta
uygulanmigtir. Su anda da hem Japonya’da hem de Japonya diginda artan bir g6hrete sahiptir.
Toplam Verimli Bakim yliksek oranda begenilmektedir, ¢linkii yararlart hem somuttur hem de
kér saglamaktadir.

Ancak, eger insanlar Toplam Verimli Bakimin onlarin girketlerine nasil yardimci oldugunu
tam olarak anlamazsa, Toplam Verimli Bakim uygulamasi, odagini ve y6niinii kaybedecektir.
Toplam Verimli Bakim etkinligini 6lgme, sirketin Toplam Verimli Bakim ¢abasint rayinda
tutmak i¢in gereklidir. Toplam Verimli Bakim etkinligi, Toplam Verimli Bakim gelistirme
programi boyunca, periyodik olarak dl¢iilmeli ve bu bulgularla da hedeflere ulagmak igin yeni
stratejilerde kullanilmalidar.

Toplam Verimli Bakim, firmanin amaglarma ulagmasi i¢in biyilk ve kalici bir katkida
bulunmalidir. Sistematik olarak sirketin Toplam Verimli Bakim hedefleri, onun toplam ig
hedefleri ile koordine edilmeli ve bunlar arasindaki iliski diizenli olarak gézden gegirilmelidir.
Toplam Verimli Bakim faaliyetleri igin 6ncelikler belirlenirken, biiyiik Toplam Verimli
Bakim hedefleri alt hedeflere béliinmelidir. Ayrica kantitatif, somut sonuglar almak igin
Toplam Verimli Bakimin yetenekler ve davramglardaki gelismeler ile neseli ve yasayan
isyerleri yaratma gibi somut olmayan yararlarimin da degerlendirildiginden emin olmak

gerekir.

7.1 Hedef Koyma Felsefesi

Toplam Verimli Bakim gelistirme programinin dérdiincii adimi, temel Toplam Verimli Bakim
politika ve hedeflerini olusturmayi icerir. Hedef koyarken, Toplam Verimli Bakimin, sirketin
temel politikalarina ve onun orta ve uzun vadeli is hedeflerine ulasiimasimna ne katkida
bulunmasi gerektigi kararlagtirilmalidir. Toplam Verimli Bakim hedefleri, sirketin ig hedefleri

ile birbirine kenetlenmelidir.

Once Toplam Verimli Bakim hedefleri, tiim firma veya departman igin konur, bildirilir. Sonra
bu hedeflere ulagmak i¢in gereken yaklagim, Oncelikler ve stratejiler belirlenir. Periyodik

olarak tiim firma veya departmanlar i¢in konan Toplam Verimli Bakim hedeflerinin, her giin
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yapilan Toplam Verimli Bakim faaliyetleri araciliiyla nasil gergeklestirildiginin

degerlendirilmesi gerekir.

Toplam Verimli Bakim tamitim komitesi, Toplam Verimli Bakim hedeflerinin
kargilanmasinda gercekten ¢cok 6nemli bir rol oynar. Her ii¢ veya alti ayda bir, firma
genelindeki veya departman bazindaki Toplam Verimli Bakim tanitim komitesi, Toplam
Verimli Bakim hedefleri ve o6nceliklerine ulagmadaki gelismeleri degerlendirmeli ve ilk
hedefler basarildiktan sonra daha yiiksek hedefler koymalidirlar. Eger hedeflere ulagilamazsa,
komite durumu yeniden degerlendirmeli, engelleri belirlemeli, uygun yapilar1 amaglamali ve
cabalart yeniden baglatmalidir. (Suzuki, 1994)

7.2 Toplam Verimli Bakim Etkinligini Ol¢gme

Toplam Verimli Bakim programimin, sirket veya firma genelinde daha etkin olarak
ylrtitilebilmesi i¢in, firma ve departman seviyesindeki mevcut problemler, bunlarin
¢Ozlimleri i¢in var olan potansiyel ve elde edilen ¢6ziimler agikliga kavusturulmalidir.
Toplam Verimli Bakimin etkinligi, iki nedenden &tiirli Slgiiliir: iyilestirme projeleri icin
Oncelikleri belirlemeye yardim etme ve bunlarin sonuglarimi tam olarak ve diiriistge yansitma.
(Nakajima, 1989) Uzun ve siirekli siirecler uygulandifinda, Toplam Verimli Bakim
faaliyetleri anlik sonuglar verir. Ancak, etkinlik gostergeleri, Toplam Verimli Bakima
harcanan ¢abayi tam olarak yansitmak zorundadir. Toplam Verimli Bakim etkinliginin
Olgiilmesinde agagidaki Snerileri dikkate almak gerekir:

1.  Gostergeler, Faaliyet Sonu¢larim Agik¢a Gostermelidir: Uzun, siirekli siireglerde,
Toplam Verimli Bakimin sonuglan toplam siire¢ performansini agikga gostermeyebilir.
Ayrica, 6nemli alt silireglerdeki her bir ekipman biriminin performansim Olgmek gerekli
olabilir. Bu yolla, Toplam Verimli Bakim faaliyetlerinin etkilerini agik¢a gosteren Slglim
birimleri belirlenebilir.

2. Gostergeler, Toplam Verimli Bakim Cabalarimi Diiriist Bir Sekilde
Degerlendirmelidir: Toplam Verimli Bakim gostergeleri, talepteki veya mevsimsel
degisimlerdeki dalgalanmalara karsi duyarsiz olmali ve giinlik faaliyetlerin ve karsi
onlemlerin toplu sonuglarim diiriist bir sekilde yansitmalidir. Uretim ve satis departmanlar
gibi farkli departmanlar, bir arada ya da bagimsiz olarak degerlendirilebilir. Hangi ySntem
benimsenirse benimsensin, her bir departmamin ferdi sorumluluklarini agik¢a yansitan

gostergeler secilmelidir.
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3. Gostergeler lyilestirme Onceliklerini Meydana Cikarmahdir: Problem alanlarim
ortaya g¢ikaran ve ¢Oziilmesi gereken sorunlari anlatmak iizere gostergeler belirlenmelidir.
Gostergeler, etkin Toplam Verimli Bakim iyilestirmesini 6lgmek igin zamaninda ve uygun
belirlemeleri kolaylagtirmak zorundadir. Bunlar, her bir departmana simdiki ihtiyaglarinin ne
oldugunu, ne yararlar bekleyebileceklerini, iyilestirmelerin hangi yonde olacagin1 ve Toplam

Verimli Bakim ¢abalarinin odaginin nerede olacagini gostermek zorundadir.

7.2.1 Gosterge Tiirleri

Toplam Verimli Bakim etkinlik gostergeleri, yedi tiire ayrilabilir: yonetim; firma etkinligi;
kalite; enerji kazanci; bakim; saglik, giivenlik ve ¢evre ve son olarak da egitim ve moral.

Bunlar asagida, hesaplama yontemleri ve tipik hedef degerleriyle birlikte verilmisgtir.

7.2.1.1 Yonetim

Yonetim gostergeleri, pek ¢ok bireysel faaliyeti sentezlemelidir. Yonetim g@stergeleri,
Toplam Verimli Bakim faaliyetlerinin sonuglarini yansitmak ve toplam is performansina nasil

yardim ettiklerini géstermek zorundadir.

Buna ulagmak ig¢in, sirket is politikasina dayali bir Toplam Verimli Bakim politikast
gerceklestirilmeli ve is hedefleriyle uyumlu Toplam Verimli Bakim hedefleri konulmalidir.
Her bir departmanin kendi 6zel sorumluluklarimi agik¢a anlayip anlamadiimi ve bu
sorumluluklar1 yansitan hedefler koyup koymadiklarin1 6lgmek gerekir. Omegin, bir endiistri
isletmesinde, firma y6neticisi ve diger {ist diizey yoneticiler departmanlarinin basarilarini her
alt1 ayda bir gézden gecirmelidir. Eger ilk hedefler basarilmigsa, daha yiiksek hedefler
konmali, eger, basarilamamigsa, bir sonraki alt1 aylik periyot boyunca aksamadan bunlart

gergeklestirmek amag edinilmelidir.

Alt1 aylik dénemlerdeki sonuglar1 degerlendirmek ve Toplam Verimli Bakim faaliyetlerini
takip etmek, Toplam Verimli Bakim programinin sirketin i performansina katkisim Slgmek
icin anahtar niteligi tasimaktadir. Cizelge 7.1 genel yonetim gostergelerini gostermektedir.
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Cizelge 7.1 YOnetim gostergeleri (Suzuki, 1994)

Gosterge Formiil Hedef | Siire Yorumlar
Isleme kar1 Kar ve zarar hesaplarindan Yillik Toplam girket
performansini gosterir.
Isleme karmnn Isleme kar1_x 100 " Yukandaki gibi
biitiin Biitiin sermaye
sermayeye
orani
Katma deger Katma deger x 100 1.3-1.5x " Caligan bagimna katma
verimliligi Caligan say1si degeri
Is giicti Uretim seviyesi veya miktar1 | 1.4-2.0x | " Is giicii birimi bagina
verimliligi Calisan sayis1 (veya toplam is ciktt
saatleri)
Maliyet diisiisti | Maliyet diistisliniin mutlak veya| Yillik | Altt | Maliyet veya bagabag
ylizdesi hedeflerle | aylik | noktasindaki azaligin
uyumlu yiizdesi
Caligan sayisindaki mutlak ya " " Onceki TVB
da yiizde olarak diisiis tanitimlari ile
kiyaslanir
Urtin stok Stok degerindeki mutlak veya g d Yukaridaki gibi
degerindeki ytizde olarak diistis
dusiis
Siireg i¢i stok Stireg i¢i stok degerindeki " " Yukaridaki gibi
degerindeki |mutlak veya ylizde olarak diisiig
diistis
Ekipman Bir periyottaki tiretim " " Ekipmanin
yatirum Periyot sonunda duran verimliligini gésterir
etkinligi varliklarin defter degeri
Firma / ig giicti Duran varliklar (periyot " v | Siire¢ endiistrilerinde:
orant sonundaki defter degeri) 80.000$-480.000/insan
Calisan sayis1 (periyot sonu) Montaj endiistrilerinde:
24.000$-48.000/insan

7.2.1.2 Firma Etkinligi

Firma etkinliginin makro gostergesi toplam firma etkinligidir. Bu da ii¢ alt gGstergeye ayrilir:

kullamlabilirlik, performans orani ve kalite orani.

Toplam siireci degerlendirmek suretiyle (6zellikle de bu siireg siirekli ise ve pek ¢ok alt siireci
iceriyorsa) Toplam Verimli Bakim faaliyetleri araciligiyla kazanilan iyilestirmeleri géstermek
olduk¢a zordur. Boyle bir durumda, siireci alt proseslerine ayirip, her birini Slgmek ve
degerlendirmek gerekir. En kotu alt siireg gOstergesi, alt slireg gostergesi olarak kullanilir.
Ayni zamanda en 6nemli alt siireclerdeki anahtar ekipman pargalarinin etkinligi de dlgiilmeli

ve degerlendirilmelidir. Cizelge 7.2 bu gostergelerin 6rneklerini ve hesaplama ydntemlerini
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gostermektedir. Ayrica, firma ve siire¢ hatalarinin sayilarim1 6lgmek ve bunlari iyilestirmek

gerekir.
Cizelge 7.2 Firma etkinlik gostergeleri (Suzuki, 1994)
Gosterge Formiil Hedef Siire Yorumiar
Toplam firma Uygunluk x performans orani x kalite oran: % 80-90 Aylik Toplam stireg etkinliginin
etkinligi makro gostergesi
Toplam alt Yukaridaki gibi %80-90 " Darbogaz alt stireglerin
slireg toplam etkinligi
etkinligi
Onemli Yukaridaki gibi %85-95 " Siireg i¢indeki 6nemli
ekipmanin ekipman pargalarmin toplam
toplam etkinligi
etkinligi
Uygunluk CT - (SD kaybi + durug kaybi) x 100 %90 veya " Kapatma (SD) kayiplar:
CT daha fazla kapatma bakimlari, tiretim
ayarlar v.b. ile kaybedilen
zaman
Biiyilk durus kayiplar:
ekipman ve siireg kayiplari
icin kaybedilen zaman
Performans Ortalama gergek liretim orant x 100 %95 veya " Firma performansini gdsterir
orant Standart tiretim oran1 daha fazla
Standart Standart dretim seviyesi x 100 - Yillik Standart (nominal) firma
firetim oran1 Zaman gozden kapasitesi
gegirme
Ortalama Gergek firetim seviyesi x 100 Gergek Aylik Birim zaman bagina gergek
gergek {iretim Isleme stiresi deger firetim
orani
Kalite oram1 | Uretim seviyesi — (hatalar ve yeniden isleme) x %99 veya "
100 daha fazla
Uretim seviyesi
Ekipman Her bir ekipman sinifi igin gergek degerler A Smifi: 0 " Uretim durmasina liderlik
(firma) B Sinsfi: eden beklenmeyen kayiplarin
hatalarinin 1/10 (her bir ekipman sirasi igin)
sayisi C Smntfi : 1/5 gergek sayist
Stireg Sizintilarin, kirletme olaylarinin, sikigikliklarin ve | Minimize " Stireg veya kalite
hatalarmin benzer fenomenlerin gergek sayilar etmek anormalliklerine neden olan —
say1st “stireg problemleri” olarak da

bilinen her fenomeni igerir
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Kalite ve enerji kazanci 6nemli performans gostergeleridir. Endiistri isletmelerinde, bunlar,

tiretim maliyetleriyle dogrudan iliskili olan anahtar birim harcama gostergeleri olarak ele

alinir.

Ug 6nemli kalite gostergesi, miisteri sikayetlerinin sayis1 ve degeri ve toplam verimdir.

Cizelge 7.3 ve Cizelge 7.4 kalite ve enerji kazanci gostergelerinin drneklerini listelemektedir.

Cizelge 7.3 Kalite gostergeleri (Suzuki, 1994)

Gosterge Formiil Hedef Siire Yorumlar
Proses hata orani RC + OS +hurda 1/10 veya daha az Aylk Degerlendirilen
Uretim seviyesi tirinlerin (RC)
meydana gelme
orany, lirtin (OS) ve
hurda
Proses hatalarinin | Her iiriin tiirli i¢in meydana Minimize etme " Degerlendirme
maliyeti gelen gergek kayiplarin maliyetleri,
toplam maliyeti gerileyen kayiplar ve
hurdalarin
deger/ortadan
kaldirma maliyetleri
Devam eden hata | Bir sonraki slirece gegen hata 0 " Ornek alma hatalar,
sayl1s1 sayisi orta diizeydeki
denetleme hatalar1
Hakl taleplerin Miisteri taleplerinin gergek 0 4 Say1: 1/10 veya daha
sayist sayis1 alt1
Oran: 30-100 ppm
Hakli taleplerin | Her dirlin tiir(i igin taleplerin Minimize etme " Gergekten 6denen
degeri gergek degeri hakl: taleplerin
toplam degeri
Toplam verim Nakledilen toplam {iriin Minimize etme " Her bir tirtin tiirlt

Kullanilan toplam hammadde

icin toplam verim




Cizelge 7.4 Enerji kazamimi gostergeleri (Suzuki, 1994)
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Gosterge Formiil Hedef Siire Yorumlar
Elektrik tiiketimi | Elektrik tiikketimi | Yillik hedeflerle " Hem satin alinan
(kWh) uyumlu hem de kendi
kendine tiretilen
elektrigi icerir
Buhar tiiketimi | Buhar tiiketimi " "
®
Yakat tiiketimi Akaryakat, " "
dogalgaz v.b.
tilketimi
Su tiiketimi Hizmet suyu " "
tiketimi
Yag / sivi Yalar ve hidrolik " " Saf su,
tilketimi stvilarin tiiketimi degerlendirilen
su ve iglenmis
suyu igerir.
Yardimei Solventlerin, " "
malzeme boyalarin
tiiketimi tiiketimi
7.2.1.4 Bakim

Bakimin iki yoniinti degerlendirmek gerekir. Oncelikle, ekipman

glivenilirligi ve

muhafazasindaki iyilestirmeler belirlenmeli ve bunlarin firma etkinligi ve iirtin kalitesinin

arttirilmasina nasil yardime: olacagina bakilmalidir. Ikinci olarak ise, bakim isinin etkinligi

degerlendirilmelidir. Bakim biit¢esinin ne kadar etkin kullamildimin belirlenmesi igin

gerceklestirilen igin en iyi, en ekonomik yontemi kullamp kullanmadigini ortaya ¢ikarmak

gerekir. Cizelge 7.5-Cizelge 7.8 bakim gostergelerinin drneklerini gostermektedir.
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Cizelge 7.5 Bakim géstergeleri: giivenilirlik ve stirdiiriilebilirlik

Siire

Gosterge Formiil Hedef Yorumlar
Hata siklig1 | Hataya neden olan duruslarin sayist x { % 0.10 Aylik 10 dakika veya
100 veya daha fazla siiren
Yiikleme zamani daha az duruslar1 hesaba
katma
Hata isi Hataya neden olan toplam durus % 0.15 " Toplam durug
orani stiresi x 100 veya sliresini ayda 1
Yiikleme zamam daha az saate cekme
Acil durum EM islerinin sayis1 x 100 % 0.15 " PM: Onleyici
bakim oran1| PM ve EM islerinin toplam sayisi veya bakim
daha az EM:Acil durum
bakimi
Hataya Durus sliresi x birim zaman bagina | Minimize " Kayip
sebep olan maliyet etme {iretimi,enerji
duruslarin maliyetleri ve ig
maliyeti gilicii — saat
kayiplarim igerir.
Atil kalma | Atil kalma ve kiigtik durus sayindaki 0 Aylik 10 dakikadan
ve kiigiik trend toplam | daha az siiren atil
duruslarin (glinlik kalmalar1 ve
say1s1 ortalama) | kiigtik duruslarin
say1sini hesaba
katma
MTBF Toplam igleme stiresi 2-10 kez Aylik Ortalama hata
Duruslarin sayisi sliresi
MTBF Toplam igleme stiresi Y-1/5 " Ortalama onarim
Duruslarin sayisi siiresi
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Cizelge 7.6 Bakim gostergeleri: bakim etkinligi (Suzuki, 1994)

uyumlu

Gdosterge Formiil Hedef Sﬁf'e Yorumlar
Kapatma Onceki SMD Yillik Yillik Hedef stirekli tiretim
bakim Su andaki SMD hedeflerle glinlerinin sayisini
giinlerinin uyumlu arttirnaktir
(SMD)
say1sindaki
azalma
Kapatma Kapatma bakimmdan | Minimize etme " Kapatma bakimindan
bakimindan | sonraki yeniden baglatma sonraki hatalar1 6nceden
sonraki problemlerin sayisindaki Onleme
dikey trend
baslatma
PM bagar1 Tamamlanan PM % 90 veya Aylik Bakim planlamanin
orani gorevleri x 100 daha fazla seviyesini gosterir
Planlanan PM gorevleri
CMtrendi | CM basarilarinin trendi | Y1l basina kisi Yillik Diizeltici bakim (CM)
basina en az 10 seviyesi bakim
departmaninin teknik
yetenegini gésterir
Bakim Bakim personelinin Yillik "
azalig orant | sayisindaki azalma trendi hedeflerle




Cizelge 7.7 Bakim gostergeleri: bakim maliyeti (Suzuki, 1994)
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Gosterge Formiil Hedef | Siire Yorumlar
Toplam Toplam bakim maliyeti x 100 Yk | Altiayhk Bakima
bakim maliyet Toplam tiretim maliyeti hedeflerl harcanan
orani e uyumlu toplam
maliyet
miktarini
gosterir
Birim bakim Bakim maliyeti x 100 " " Birim {irlin
maliyetleri Uretim seviyesi bagina bakim
maliyeti
Bakim Bakim maliyetindeki diisiis trendi " " Onceki TVB
maliyeti tanitimi ile
diistis orant kargilagtirma
Beklenmeyen Beklenmeyen hatalarin " " "
hata onarim onarilmasinin maliyetinin trendi
maliyeti
Bakim Dig partilere 6denen bakim " " "
ticretleri ticretlerinin trendi
Fazla Fazla envanterin degerinin trendi " " "
envanterdeki
azalma
Bakim Toplam bakim maliyeti + durug " " "

maliyet oram

kayiplar x 100
Toplam tiretim maliyeti
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Cizelge 7.8 Diger bakim gostergeleri

Gosterge Formiil Hedef Siire Yorumlar
Teknoloji ve becerilerin yoklugundan " Yillik "
kaynaklanan geniglik
Kapasite (is giicti) kayiplarim " " "
anlamaya gereksinim duyan genislik
Yenileme Giincellenen eski ekipman " " Eski moda
orani birimlerinin miktar ekipmanlarin
modernize
edilmesi
Firma Isletme icinde gelistirilen ekipman " " Yeniden
iginde parcalarinin sayisinin trendi modellenen
gelistirme pargalari
icerir
Hata orani | Hata analizlerinin oram x karst 6nlem " Aylik Hatalarin,
uygulama oran1 x tekrar-6nleme orant geri tepen,
karg1
Onlemleri ve
Onlemelerind
eki,
zayifliklarin
agiga
¢ikartilmasi

7.2.1.5 Saghk, Giivenlik ve Cevre

Her bir firma saglik, gilivenlik ve gevresel durumlarla ilgili olarak yoneticiler veya
stipervizorler atamaktadir. Komite tiyeleri, sorunlar1 denetlemek igin, devriye gezmektedirler.
Ancak, kaza veya kirlenmenin gergeklesmedigi bir periyoda ulagmak hald ¢ok zordur.
Gegmigsteki kaza ve hastaliklarin yeniden olusmasimi engellemek icin karsi Onlemler
gelistirilmeli ve gézden kacan nedenler analiz edilmeli ve giivenlik talimatlar1 belirlenmelidir.
Cizelge 7.9 ve Cizelge 7.10 baz1 tipik saglik, giivenlik ve g¢evresel gostergeleri

listelemektedir.
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Cizelge 7.9 Saglik / Giivenlik / gevre gostergeleri (Suzuki, 1994)

Gosterge Formiil Hedef Siire Yorumlar
Kaza siklig1 Olen ya da yaralanan sayist x 107 0 Yillik Milyon is glicii-saati
Toplam ig glicti saati bagina kaza sayisi
Kaza siddeti oran1 | Kazalar nedeniyle kaybedilen giinler x i " 1.000 is glicti saati
1.000 bagina kazalar nedeniyle
Toplam is gticii saati kaybedilen is giinlerinin
say1s1
Is diginda zaman Gergek say1 " " Endiistri ortalamasinin
gerektiren kaza altinda tutulmalidir
sayis1
Is disinda zaman " " g "
gerektirmeyen
kaza sayisi
Firma kazalarmin " " " Yanginlar, patlamalar,
saylisl v.b.
Strekli kazasiz 4 Toplam | Is digi zaman gerektiren
giin sayisi giin say1si ve gerektirmeyen
kazalari igerir.
Ortaya ¢ikan " Yillik Aylik
neredeyse gzden hedeflerl
kagirilacak e uyumlu

olanlarin sayisi

Guivenlik Y " 4 Firma glivenlik
devriyeleri devriyeleri tarafindan
tarafindan ortaya
¢ikartilan tehlike
noktalarinin sayisi
Tehlikeli is i¢in " " " Giivenlik kars1

yapilan iyilestirme

sayl1s1

dnlemlerinin sayist
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Cizelge 7.10 Saglik / giivenlik / gevre gostergeleri: ¢evre (kirlilik) (Suzuki, 1994)

Gosterge Formiil Hedef Siire Yorumlar

Is yeri giiriiltli | Sabit noktalarda | Kanuni ihtiyaglar | Periyodik | Diisiik seviyeleri,

diizeyi “glirtilti icinde sabit nokta toz
haritas”m Olgtimleri | konsantrasyonlarini,
kullanarak yapilan zehirli gaz
Slctimler seviyelerini ve i

yeri gevresini

etkileyen diger
faktorleri de 6lger.

Dis sikayetlerin | Gergek sayilar 0 Yillik Girtiltd, toz,

sayisl kokular, v.b.

Disariya " " " Atik yag, camur,
atilanlarin v.b.

sayis1

7.2.1.6 Egitim ve Moral

Toplam Verimli Bakim, egitim aracilifiyla, is glictinii koklii olarak degistirmeyi ve
ekipmanlarini ve siireglerini tam anlamiyla taniyan yiiksek nitelikli, motive olmus ve kendine
giiveni olan bireyler gelistirmeyi amaglar. Cizelge 7.11 bu amaca yonelik bazi tipik

gostergelere isaret etmektedir.
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Cizelge 7.11 Egitim ve moral gostergeleri (Suzuki, 1994)

sayist

Gaosterge Formidil Hedef Siire Yorumlar
Toplantilarin Gergek rakamlar Yillk Aylik Her bir organizasyon seviyesindeki kiigtik
say1st veya klgiik hedeflerle gruplarm toplamin1 hesaplama
grup faaliyetlerine uyumlu
harcanan zaman
Kayitli olan Her bir kayip tiir 4 " En bitylik somut karlari saglayan kayip
odaklanmig icin kaydedilen tiirlerinin tistesinden gelmekle ise baglama
iyilegtirme sayl
konularinimn sayist
Odaklanmig Odaklanmig " " Proje takimlari kalic1 organizasyon ve
iyilestirmelere iyilestirmelerin kiigtik gruplar tarafindan yapilan
neden olan toplam maliyet odaklanmisg iyilestirmeler nedeniyle olusan
maliyet kazanci kazanci toplam kiimtilatif maliyet kazanci
Iyilestirme Gergek sayilar " " En az 100 / insan / yil veya 8 / insan / ay
Onerilerinin sayisi
Digaridaki " " Yillik Toplumda, sempozyumlarda, sunum
sunumlarin sayisi konferanslarinda v.b. 8grenilenler
Tek nokta " = Aylik En az 1/ insan / ay
derslerinin sayisi
PM egitimlerinin " C Yillik Isletme igindekileri ve disindakileri

(kurslar, v.b.) igerir

Kazanilan idari

niteliklerin sayisi

"

"

Mekanik bakim tekniklerini igerir

7.3 Toplam Verimli Bakimi Degerlendirme

Toplam Verimli Bakimu degerlendirme, sirketin Toplam Verimli Bakimin tanitimi

asamasinda konan politika ve hedeflere ve istenilen faydalara ulasilip ulagilamadigini

belirlemeyle ilgilidir. Aynt zamanda, 6ncelik konularimn ve kantitatif hedeflerin ne kadar

etkin degerlendirildigi ile de ilgilidir.

Firmanin miithig faydalara ulastig1 ve 6nceki hedeflerin kargilandig alanlarda yeni ve daha

ileri hedefler koymak miimkiindiir. Firmanin diigiik fayda elde ettigi ve onceki hedefleri

tutturamadif1 alanlarda, problemlerin ortaya ¢ikartilmasi, yeni konularin diisiiniilmesi ve yeni

bir meydan okumaya baglanmasi gerekmektedir.
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7.4 Toplam Verimli Bakimm Yararlarim Olgme

Toplam Verimli Bakimin yararlari somut ya da soyut olabilir. Somut sonuglar kantitatif
olarak tamimlanirken, is giiciindeki koklii degisiklikler ve nese dolu is yerleri gibi somut
olmayan yararlar bu sekilde tammlanamaz. Ancak, somut olmayan yararlar gergekten gok
Onemlidir ve g6z ardi edilemez.(Suzuki, 1994)
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8. TOPLAM VERIMLI BAKIM UYGULAMALARI

8.1 Brisa’da Toplam Verimli Bakim Uygulamalar

8.1.1 Brisa’nin Tanitimi

Brisa, Bridgestone Sabanci Lastik San. Ve Tic. A.S., Tiirkiye'nin en biiyiik, Avrupa'nin altinci
biiyiik lastik iireticisidir. Brisa Istanbul'un dogusunda ve 70 km uzakhkta kurulmus bir arag
lastigi fabrikasidir. Genel Miidiirliigii Istanbul'da olan kurulusun fzmit tesisleri 870.000 m?
agik alana yayilmis olup, toplam kapali alan1 206.000 m*dir

Brisa, 1974' te Sabanct Grubu tarafindan Lassa Lastik Sanayi ve Ticaret A.$. adi altinda
kuruldu. 1978'de iiretime baslayan kurulus, 1988'e kadar Lassa markasi altinda lastik {iretti.
Urlin yelpazesi binek, kamyon ve otobiis lastiklerinden traktdr ve is makinasi lastiklerine
uzaniyordu. 1 Kasim 1988'de, Japon Bridgestone Corporation ile Sabanci Grubu arasinda, egit
hisseli bir ortaklik anlagsmasi imzalandi. Bu anlasmayla kurulusun adi Brisa Bridgestone
Sabanci Lastik Sanayi ve Ticaret A.S. olarak degistirildi. 1 Temmuz 1989'da temeli atilan
yeni fabrika, 1 Kasim 1990'da lastik {iretimine bagladi. Brisa i¢in yeni fabrika, sahip oldugu
ileri teknoloji ve donanimin &tesinde, yeni bir y6netim, iiretim ve kalite anlayisim da

simgeliyordu.

Brisa, diinyanin tek ¢at1 altinda toplanan en biiyiik lastik {iretim tesislerinden birine sahiptir.
Brisa tiretim tesislerinde, 400'den fazla farkl: tipte lastik tiretilmektedir. Brisa, diinya lastik
endiistrisinin lideri Bridgestone'un teknolojisini kullanmaktadir. Yalmzca ulusal pazarda
degil, diinya pazarlarinda da rekabet¢i konumunu siirdiirmek i¢in iirlin yelpazesini stirekli

zenginlestirmektedir.

Brisa, yerel ve uluslararasi pazarlarin gereksinimlere uygun olarak ve Lassa ve Bridgestone

markalariyla tiretilen iirlinleri genis bir yelpazede toplanmaktadir.

. Celik kusakl yiiksek performans binek radyal lastikleri,
. Celik kusakli binek radyal lastikleri,

e  Polyester kusakli binek radyal lastikleri,

e  Capraz kath binek lastikleri,

. Celik kusakli minibiis ve kamyonet radyal lastikleri,
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e  Capraz kath minibiis ve kamyonet lastikleri,

e  Tam gelik radyal otobiis ve kamyon lastikleri,
e  Capraz katli otobiis ve kamyon lastikleri,

. Traktor 6n ve arka lastikleri,

. Romork lastikleri,

e Agir hizmet (is makinasi) lastikleri.

Brisa 1988 yilinda agilis1t yapilan Aragtirma-Gelistirme merkezi ile diinyadaki gelismeleri
yakindan izleme ve ileri teknolojileri uygulama olanagina kavusmustur. Teknoloji merkezi
5000 metrekarelik kapali alanda bilgisayar kontrollii laboratuarlar, uluslararas: standartlarda
testleri yapabilecek lastik deney laboratuarlari, diinya bilgi bankalariyla irtibatli enformasyon
merkezi ve konferans birimlerinden olusmaktadir. Bu merkez, Bridgestone teknolojisinin
Brisa'va entegrasyonunu saglarken, Bridgestone'un Tokyo'daki teknik merkeziyle
koordinasyon i¢inde Brisamin diinya lastik teknolojisindeki gelismeleri izlemesine olanak
saglamaktadir

Teknolojinin uygulanmasindaki bagarili yaklasim Brisa'ya Istanbul Ticaret Odas1 (ITO)
tarafindan Tiirkiye'ye yenilikg¢i teknoloji ile katkida bulunan kurulustan tegvik etmek amaciyla
diizenlenen ilk Teknoloji Odiiliinii kazandirdi.

Tiirkiye'de Brisa ile birlikte Goodyear, Pirelli ve bir devlet kurulusu olan Petlas lastik tiretimi
yapmaktadir. I¢ pazardaki ana miisteri gruplar bayiler ve orijinal ekipman treticileridir
(OEM).

Brisa 570 Lassa, 107 Bridgestone bayisi araciligr ile lriinlerini pazara sunmaktadir. 14
otomotiv {ireticisi de Lassa ve Bridgestone markali Brisa iiriinlerini kullanmaktadir. Brisa bu
kuruluglardan dordii i¢in tek kaynak konumundadir. Uluslararasi marka pazarlamasi
stratejisini benimseyen Brisa'da bir diger pazarlama kanali ihracattir. Brisa iiriinleri 40'1 agkin

tilkede pazarlanmakta, Avrupa'da 1000'in iizerinde perakende satig noktasinda satiimaktadir.

Brisa'nin ana girdisi sentetik kauguk, karbon karasi, dogal kauguk, kord bezi, gelik kord,
topuk teli ve kimyasallardan olusan hammaddedir. Ayrica makina-ekipman imalat ve montaji,
ambarlama, bilgi islem gibi hizmet alimlar1 yapilmaktadir. Brisa tiim tedarikgi iligkilerini
Ikmal Politikas1 cergevesinde gerceklestirmektedir. Tedarik¢i Kalite Sistem denetlemeleri,
periyodik toplantilar, ortak grup calismalari. Tedarik¢i konferanslari, g¢apraz egitim
programlan tedarik¢ilerle sistematik iligkilerin gergeklestirildigi ortamlardir.
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Brisa 1988'de hizmete giren Lastik Arastirma ve Gelistirme Merkezi ile sektorde diinya
capinda yer alan gelismeleri yakindan izleme ve ileri teknolojileri uygulama olanagina
sahiptir. Lastik Arastirma ve Gelistirme Merkezinde bilgisayar kontrollii laboratuvarlar,
uluslararas: standartlarda test yapabilecek lastik deney laboratuvarlari, uluslararas: bilgi
bankalarrya baglantiya sahip enformasyon merkezi ve konferans birimleri yer almaktadir.
Bridgestone' un Tokyo'daki Teknik Merkezi ile koordineli ¢alisan Lastik Arastirma ve
Gelistirme Merkezi Brisa' y1 Bridgestone teknolojisi ile biitiinlestirmektedir ve Brisa' min

diinya pazarlarindaki rekabet¢i konumunu pekistiren hayati bir rol oynamaktadir.

8.1.2 Brisa’da Toplam Verimli Bakim Calismalar:

Brisa’da, Toplam Verimli Bakim ¢alismalari, 1996 yilinda baglamis ancak 1999 yilinda
meydana gelen [zmit depremiyle, sekteye ugramustir. Brisa’da bu deprem milat olarak

gortilmekte ve yapilan uygulamalar deprem dncesi ve deprem sonrasi olarak ayrilmaktadir.

Brisa’da Toplam Verimli Bakim su anda fabrikanin en temel faaliyetlerinden biri ve hatta

belki de en denmli faaliyeti haline gelmistir.
Brisa’da Toplam Verimli Bakim faaliyetlerinin amaci;

1.  Calisanlarin bireysel yapisini iyilestirmek,

2.  Ekipmanlarm yapisim iyilestirmek suretiyle sirketin yapisim gelistirmektir.

Brisa’da Toplam Verimli Bakim faaliyetlerine iki grup birlikte katilmaktadir. Bunlardan
birincisi, mithendislik bolimiintin liderlik edecegi planli bakimdir. Digeri ise, {iretim
boliimiintin liderlik ettigi kullanict bakimdir.

Calisanin  bireysel yapisimmn iyilestirilmesi insanin Kalitesini ve diisiince tarzlarim

iyilestirmektir. Bu da galigsanlarin;

1. Is glivenligi konusunda giiclii olmasi,
2. Makine bilgisi ve mekanizmasi konusunda giiglii olmasi,

3. “Problem C6zme Teknikleri” konusunda gelismis olmasi demektir.
Toplam Verimli Bakim uygulanarak;

1.  Biling gelisir.
2.  Makine/mekanizma konusunda bilgi artar.
3. Bakim yetenekleri gelisir.
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Ekipmanin yapisini iyilestirmek; makine kalitesini iyilestirmek ve daha iyi makine elde etmek
demektir. Bunun i¢in de; makinelerin ihtiya¢ duydugu bakim ve iyilestirmeleri periyodik

olarak/gelenek haline getirerek yapmak gerekir. Bunun sonucunda

1. Kiigiik duruslar ve uzun duruslar azalir.
2.  Makineler rahat ve verimli ¢aligirlar.

Sonugcta da Uretim (P), Kalite (Q), s giivenligi (S) ve Teslimat (D) iyilesecek ve nihayetinde

Brisa da gelisecektir.

Brisa’da “Yeniden Tpm Faaliyetleri” doneminde, asagidaki temel davraniy mantifi

izlenmektedir.

Bakis a¢in @

Brisa’da Toplam Verimli Bakim denince anlagilan sudur;

Siirekli ¢aba
goster (asla pes
etme)

Basarmak icin
azimli ol

1. Toplam Verimli Bakim; tiim ¢calisanlarin katithmi ile yapilan Verimli Bakim’in bag
harflerinden olugmustur. (Total Productive Maintenance)
2. Toplam Verimli Bakim, is giivenlifi ve kalitenin yiikselmesini ve ekipmanin en

yiiksek verimde kullanilmasim1 amaglar.

Verimli Bakim; c¢alisanlarin makinelerine dokunmalari, makineleri ile ilgili bilgilenmeleri,

birbirlerini egitmeleri, tesvik etmeleri ve birlikte ¢alisma ruhu olugturmalari ile gelisir.

Verimli Bakim; verimli, kaliteli ve rahat {iretim yapabilmek i¢in makinede yapilmasi gereken

bakim/iyilestirme faaliyetlerinin tamamudir. “Karl: bakim” anlamma da gelir.

Onleyici Bakim Verimli Bakim I::) Toplam Verimli Bakim {TPM)
~ ~~ 7 !
Amerikan Usulli Verimli Bakim Japon Usulill Verimli Bakim

{Sadece bakim elemaniari} {Tum calisanlan
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Brisa’nin Toplam Verimli Bakim uygulamasmdaki amag sudur;

“Ulke icindeki ve diinyadaki tiim lastik fireten fabrikalarla rekabette on siralarda yer alarak
hayatta kalabilmek.” Ciinkii Brisa, yasamak zorundadir.

Toplam verimli bakim uygulamaya makinelerden baglayarak liretim prosesini
rahat bir hale getirmek planlanacak.

|

Bu amagla;
Makineler gok iyl taninacak ve kayiplar ortadan kaldinimaya galigilacaktir.

4

Toplam verimli bakim ile rahat ve kolay bir galigma ortami
hazirlayacagiz.

Béylece ig yaparken ayni zamanda keyif de alinabilecektir.



Uretimdeki zorluklar

* Uretim planimin degismesi
* Cok sayida iirlin gegidi,
degismelerin artmasi
* Makine;
[leri teknoloji,
karmagik
* Yiiksek tirlin maliyeti
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Brisa’da Toplam Verimli Bakimin amaci;

Degisen kosullar

* Diinya standartlarinda tirtin
kalitesi

* Ciddi maliyet rekabeti

* Stirekli yeni teknik icatlar

* Artan (iriin ¢egitliligi

AMAC

Degisimlere kars1 giiclii, kolay bir proses gelistirmek
Makinalar1 ve insanlarin davramlarin: iyilestirmek

1- Prosesdeki kayiplar: bulmak ve gidermek
* Makinalann temel bakimlarin yapmak
(temizlik, stkma, yaglama)
* Prosesteki anormal durumlar: kolaylikla
bulabilecek sistemler gelistirmek
* Kolaylikla uygulanabilecek standartlar gelistirmek.

2 - Diislinen, yapan ve gelisen insanlar yetistirmek.
* Makinasim iyi bilen
* Anormal durumlar: anlayabilen
* Kendini geligtiren

Verimlilik Artirma Faaliyetleri I¢in Ortam Olusturmak

Sekil 8.1 Brisa’da Toplam Verimli Bakimin amaci (Brisa Uygulama Dokiimani)




6 Temel Faaliyet
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Brisa’da agagidaki 6 Temel Toplam Verimli Bakim Faaliyeti uygulanacaktir;

Hedef

1 - Kullanici1 Bakim

(Uretim elemanlarinin
faaliyeti)

*Kaywpsiz, durussuz, hizli ve kolay ¢alismak
*Operatorlerin makina ve mekanizmayr anlamasi
*Operatorlerin makinalarmin bakimlarin
yapmasi ve ¢evresini 3S'e uygun hale getirmesi

2 - Planh Bakim
(Miihendislik elemanlarinmin
faaliyeti)

* Stfir arizay hedeflemek
* Bakim bilgi ve yetenegini artirmak
* Bakim verimliligini artirmak

3- Egitim ve 68retim

* Makinaswn iyi bilen elemanlar yetistirmek
* Yiiksek teknoloji ve otomatik makinalar: bilen ve
bakimin yapan elemanlar yetistirmek

4- lyilestirme Projeleri

* 6 biiyiik kaybi azaltan ve giivenilirligi saglayan
prosesler olusturmak
* Stfir hatalu tiriinii hedeflemek

5- Yeni ekipman saglama
sistemi
(makina dizayn)

* Sifir iskazasi, sifir hataly tiriin, sifir arizay:
hedefleyen makina/sistem dizayni

6- 11k iiriin sistemi
(tirtin teknolojisi)

* Proses yapabilirliginin artirilmasi

Yeni tiriin devreye aliglarinda sifir hatay:
hedeflemek

Sekil 8.2 Temel Toplam Verimli Bakim faaliyetleri ve bu faaliyetlerin hedefleri (Brisa

Uygulama Dokiimani)
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Brisa’da 2002 Ocak-Haziran doneminde olusan arizalarin analizi yapilmig ve su sonuglara

ulagilmugtir:
Cizelge 8.1 2002 Ocak-Haziran ay1 ariza analizi

Saha Toplam Ariza sayisi ’Ik‘:;e;]?]:l;:zs;zr?zl:;? Oran (%)
Mikser 612 240 39
Lastik Imal 1, 781 310 40
Pres 1,2 1.052 405 38
Diger 837 320 38
TOPLAM 3.282 1.275 39

Tabloda goriildiigii gibi olusan arizalarin % 39 'u temel bakimlarin yapamamasindan
kaynaklanmaktadir.

Temel Bakimlar Nelerdir?
| P |
1- Yaglama 2- Sikma 3- Temizlik
Mekanik -Kagak -Gevsek -Yabanci malzeme
-Eksik yaglama -Yok -Kayma
-Yagsizlik -Kesmig -Yapisma
-Burulmusg -Egilme
-Kirik -Kirilma
Elektrik -Yagla kirlenmig -Kirik -Kirlenme
-Gevsek -Yanlis hareket
-Tellerin kesilmesi -Kisadevre
- Kisadevre

Sekil 8.3 Temel bakimlar (Brisa Uygulama Dokiimant)



insan --—------—------— isleme talimatlarina uyar.

Kaliteli Making ---=---mmmmmmmmmmmmmmme e Dogru galigir.
Uriin ) Malzeme ----------------—-- Standartlara uygundur.
Metod ------------------- Standart uygulamalar.

Kaliteli iiriin gelistirebilmek i¢in; 3M 10’nin iyilestirilmesi gerekir, bu da ancak Toplam
Verimli Bakim faaliyetleriyle miimkiindiir.

Brisa’da su anda 6 temel Toplam Verimli Bakim faaliyetinden ilki, yani kullanici bakim
faaliyetleri ele alinmaktadir. Brisa’da kullanici bakimla amag, operatoriin kullandig1 makineyi
cok iyi bilmesi ve sahiplenmesidir, yani operatdriin “Benim makinem” demeyi §grenmesidir.
Boylece; operatdr kendi makinesinde yapilmasi gereken bakimlara kendisi karar verir. Buna
yonelik olarak da sahada model makineler belirlenir. Sahadaki model makinelere bakalir.
Model makinelerin Toplam Verimli Bakim takimlari ilerleme kaydetmelidir. Model
makinelerin Toplam Verimli Bakim takimlar1 digerleri i¢in 6rnektir.

Kullanici bakima genellikle 7 adimda ulasilir. Ancak Brisa’da bir de “0. Adim” dan
bahsedilerek, adim sayis1 8’e ¢ikarilmustir. 0. Admm “Is glivenligi”dir. Brisa’da 6ncelikle bu
adim gerceklestirilerek, diger yedi adimin bu adim {izerine kurulmasi1 gerektigi

diisiniilmektedir. Diger adimlar g6yledir;

Makine-Kalite (Mq) Kontrol
Kullanici Bakim

1. Ik temizlik

2. Zorluklan lyilestirmek

3. Temizlik Ve Yaglama Standartlari
4.  Genel Kontrol

5.  Kullanici Kontrol

6.

7.
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Kullanici Bakim Adimlari ve Hedefleri

Cizelge 8.2 Kullanici bakimin adim ve hedefleri

ADIM HEDEF

1- ik Temizlik "Temizlik Kontroldiir"

Kirleri temizle / hatali kisimlart bul ve tamir et.

2- Zorluklarim Anormal ve zor noktalarin iyilestirilmesi
Iyilestirilmesi Isgiivenligi, kalite ve verimliligin artirimas:

Temizlik zamammnn azaltiimas:

3- Temizlik ve Yaglama |Yaglama icin genel kontrol

Standartlarim olusturmak | Temizlik, Yaglama ve Stkma standartlarimin olusturulmasi

4- Genel Kontrol Ariza yapabilecek kisimlarin genel kontrolii
Genel kontroliin ogretilmesi
Anormal par¢alarin tespiti ve tamiri

Kontrol standartlarimin olugturulmas:

5- Kullanic: Kontrol Etkin Kontrol
sifir ariza
Kontroliin etkinligini degerlendirmek :>

6- Makina-Kalite (MQ) Hatali {irtin géndermeme faaliyeti

Kontrol Hataly siriin tiretmeme faaliyeti ::> sifir ariza
MQ kontrol sistemi kurmak

7- Kullanici Bakim Kullanicinin kendi kendine bakim faaliyetlerini yapacagi

sistemin kurulmast

Brisa’da “Insanlar isletmeler ile birlikte gelisir, isletmelerde insanlarla birlikte gelisir” inanci
vardir. Gelecekte operatorlerin iiretme yeteneklerinin yaninda 4 adimda “makinelerini

gercekten iyi bilen gii¢lli operatorler olmak zorunda olduklarina inanilmaktadir.
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7 adimda Kullanicr Bakim 4 adimda Giiglii Operator

7- Kullamci T 4-'Makinasini
Bakim |tamir edebilir
6- Makine- Kalite | 3. makinasinin
(MQ) Kentrot ayarlan ile Gron
5- Kullarucs Kontrof kalitesi arasinda iligki

kurabilir
4- Genel Kontrol

2- Makinasimn yapisin ve

3- Temiziik ve Yadtama fonksiyonlanm anlayabilic

Standartlan

2- Zorluklart lyitestirmek
1- Makinasina sahiplenir,
1- lik Temizlik bakimh olmas) ve iyilegtirimesi
igin gaba harcar
0- Isgtivenligi bakim

Sekil 8.4 Yedi adimda otonom bakim-dért adimda giiglii operatér (Brisa Uygulama
Dokiimani)

1. ADIM (iS GUVENLIGI)

Toplam Verimli Bakim faaliyetleri sirasinda is kazasi yaparsak, yaptigimiz isin anlami
kalmaz.

0. Adimla hedeflenen, Toplam Verimli Bakim faaliyetleri sirasinda ig glivenligi kurallarina
uymaktir. Is giivenligi kurallar;

1-  Is kryafetleri (is elbisesi, sapka, emniyet ayakkabisi, eldiven v.s.)

2-  [lletigim (Lider, saha ve isin kapsamina karar ver, yapilacak isleri teyit et.)

3- Ise baslamadan 6nce is glivenligi sartlarin1 kontrol et (enerjinin kesilmesi, teyit etme,
pano lizerine "Caligtirmayin” etiketi, kalan havanin bosaltilmasi vs.

4-  Glintin is glivenligi 6nlemi konusunun islenmési (Tek Nokta Dersi)

5- Is bitiminde teyitlesmek (enerji verirken, makine ¢alistirilirken)

Grup caligmalarinda herkes digerinin galisma sistemini kontrol etmeli ve is giivenligi

uygun olmayan durumlar diizeltmelidir.
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1.ADIM (ILK TEMIZLiK)

- Temizlik Kontroldiir.
- Kontrol sirasinda hasarli pargalar farkederiz.

- Hasarl1 pargalar tamir edilmelidir.

Goriilebilecek hatalar;

* Yabanci Madde, Kir
* Kacak, Bulagma

* Gevseklik, Bosluk

* Eksik, Kayip

* Anormal Hareket
* Vibrasyon

* Anormal Ses

* An 1 Sicaklik
* Egilme, Asinma i} Anormal chk
rma u
*Pas, Catlak , Ano N Ronk
* Merkez Kagiklig1 Y &

2. ADIM (ZORLUKLARI IYILESTIRMEK)

. Kirliligin kaynagim bulmak ve kirlenmeyi durdurmak.
. Kirlenen alani en aza indirmek.

. Temizligi kolaylastiracak iyilestirmeler yapmak.

e  Kontrolii kolaylastirmak i¢in kapaklari iyilestirmek.

3. ADIM (TEMIZLIK VE YAGLAMA STANDARTLARI)
Yaglama Standardi;

- Dogru Yaglama Metodu ile
- Dogru Periyot’da

- Dogru Miktar’da

- Dogru Yag ile

makinenin belirlenen noktalarinin yaglanmasi isinin standart uygulama haline getirilmesidir.
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Yaglama Kontrol Listesi

1- Kullanildig: kosullara uygun 5. Kararlagtmlmss periyotta

2- Temiz 6- Kararlastirilmis miktarda

3- Kararlagtinlmig yaglama metodu ile 7- Temin etmek

4- Kararlagtirilmig yaglama noktasi

Yag haznesi ve yaglanan nokta:

Yag haznesi; Makinede yagin depolandig yerdir.
Yaglanan nokta; Yatak, kizak, zincir gibi hareketli pargalardir.

Yajlanan nokia

Yag; Birbiri tizerinde hareket eden yiizeyler arasinda film tabakasi olusturarak siirtiinmeyi

azaltir ve sogumay1 saglar.

Yaglama sirasinda neler yapilmahdir?

1-  Yag haznesini ve yaglanan noktay1 anla ve hata varsa bul.
2-  Yag akisini izle ve tikaniklik veya kagak varsa bul.

3-  Yag seviye gostergelerine list ve alt seviye isaretleri koyarak gorsel kontrolii sagla.
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BRISA TPM TEK NOKTA DERSI

No

MiL. YAGLAMA SISTEMI Tarih
Anza Haziiayan | Kontrol Eden Onay

Temel Bilgi Geligtirme

GRUP | KONU

1- Trabon yagd seviyesini konfrol edin.
Seviye cubudu Min. 'a gelmigse gres ilave edin.

2- Pompa cahgti gostergesi calistyor mu?
{pompa caligma sesi duyuldudunda)

3- Akg igneleri hareket ediyor mu?
{hareket ediyorsa yad akis: var, etmiyorsa
bu kolda yafilama yapiimiyor demekdtir)
Batin akig ignelerini kontrol edin

4- Borularda yag kagadi kontrolu yapin.
§- Yerinden gikan boru var mi?

Tarih

Egiten
Egitilen|

EGITIM

Sekil 8.5 Tek nokta dersi drnegi (Brisa Uygulama Dokiimani)
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4. ADIM (GENEL KONTROL)

Her bir parganin yapisini ve fonksiyonunu §grenmek.

Operatorlerin pargalar1 ve fonksiyonlarimi 6grendigini makine baginda teyit etmek.
Olugan yeni hatalari/arizalar1 bulmak

Gorsel kontrol yapmak igin standartlar gelistir. (Kontrolii kolaylastirmak)

M

Bakim standartlar1 hazirlamak
5. ADIM (KULLANICI KONTROL)

Gegici standartlar1 gozden gegirerek uygulanabilir standartlarin olusturulmasidir. (Uretim ve
bakim boliimleri arasinda gérev dagilimimin net oldugu ve etkin olarak uygulanabilecek

kontrol standartlarr)
- Kullanmcs Bakimn kontrol - Makine kontrol I
standartfan standartlart
- Kullarc: Bakim konitrol - Uzun vadeli bakim plani Hatalari ve
listeleri - Makine kontrol listeleri anomaliikleri
-Hatali ve anormal noktalar farketmek
listesi l

=

Hatalan ve
1 anormallikieri
*Temizlik, yaglama ve * Yiltik bakim plam gidermek
kontrol standard) hazirlama|  |* Bakm standartiarmin
* Gegici kontrol .. thazirlanmast
standartlarinin
gbzden
gegcirilmesi
Tekran énleyici
standartlar
Uretim Baloma I Muhendisfik Balama

Sekil 8.6 Uygulanabilir standartlarin olusturulmasi (Brisa Uygulama Dokiimani)

Brisa’da 2003 yili sonuna kadar, kullanici bakimin 0.,1. ve 2. adimmin tamamlanmasi
amaglanmistir. Bu adimlarin her birinin sonunda bir sonraki adima gegmek igin fabrika
miidiirleri, iiretim, Toplam Verimli Bakim direktorleri, siipervizorler, ilgili departmanlarin
formenleri ve ¢alisanlarinin da katildigi bir denetleme toplantisi yapilmaktadir. Ben de,

Brisa’da Bitirme-1 boliimiintin 1. Adimdan 2. Adima gegisinin uygun olup olmadiginin
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denetlendigi bir toplantiya katilarak sorulan sorulari, alinan cevaplari ve sonugta getirilen
Onerileri izleme sansina sahip oldum. Bitirme-1 boliimiiniin Ayrintili Uygulama Plani Ek 1°de
goriilmektedir. Bitirme-1°de 51°i kadrolu, 17’si gegici olmak iizere toplam 68 Kkisi
calismaktadir. Bunlardan 33 tanesi Toplam Verimli Bakim faaliyetlerine katilmaktadir. Yani,
toplam g¢aliganlar icinde Toplam Verimli Bakim faaliyetlerine katilanlarin orant % 49°dur. (Ek
2) Bitirme-1, May1s ayindaki kontrol ve denetlemede 3,28’de kalmig, sorunun makinenin
degerlendirilmesinde olduguna karar verilmis ve bu konuya daha fazla egilmiglerdir. (Ek 3)
Ancak Apustos ayinda saptanan hedef degeri asmus ve 3,53’le 1. Adima gegmeye hak
kazanmugtir. (Ek 4) Bitirme-1 su anda 1. Adimdan 2. Adima ge¢me asamasindadir. Ancak her
adumdan digerine geciste uygulanan adimlar ayni oldugundan verilen 6rnekler sifirinci adima

aittir.

Oncelikle, ilgili adima ait egitim plam (konular1) belirlenir. (Ek 5) Hangi vardiya, hangi
konularda ve hangi tarihte egitim alacagi bu planla ortaya konmus olur. Bu agamadan sonra
tiim operatdrlere Toplam Verimli Bakim hakkinda bilgi verilir. Toplam Verimli Bakimin ne
oldugu, Toplam Verimli Bakim uygulanarak neler elde edilebilecegi, ni¢in Toplam Verimli
Bakim uygulanmasi gerektigi, Toplam Verimli Bakim faaliyetlerinin amacinin ne oldugu ve
Toplam Verimli Bakim faaliyetlerinin neler oldugu operatdrlere anlatilir. Egitim planindaki
kisiler yuvarlak igine alimr. (Ek 6) Toplam Verimli Bakim hakkinda genel bir bilgi
verildikten sonra, konularin kolaylikla anlasilabilir bir sekilde tek bir sayfada anlatildig: ve 10
dakikay1 ge¢cmeyen derslerle yani tek nokta dersleriyle operatorler egitilir. (Ek 7) Bu
derslerde, konunun uzmani kisiler operatérlere konulari anlatir. Bu dersler daha ¢ok
operatdriin makinesini daha iyi tanimas! ve miidahale etme yetenegi kazanmasina yoneliktir.
Bu asamadan sonra galisanlarin adi, sicil numarasi ve imzasimn da bulundugu egitim
uygulamas: takip formu doldurulur. (Ek 8)Bundan sonraki adim da Toplam Verimli Bakim ig
talimatlarimin  hazirlanmasidir. Bitirme-1°de de Diizgiinlik Makinesi igin i talimatlari
gelistirilmistir. (Ek 9) Ornegin, bir ¢alisan ipi ok zor cektigi igin sikayette bulunmus, buna
yonelik olarak da is talimati hazirlanmgtir. Is talimatlari hazirlandiktan sonra Diizgiinliik
Makinesi Tanitma Bilgileri hazirlanmigtir. (Ek 10) Makinenin {initeleri belirlenmis, makine
pargalart operatdrlere tamtilmigtir. Her parga ne amagla kullaniliyor, operatér bunu nasil
ayarliyor v.b. gibi bilgiler operatdrlere anlatidir. Operatorlere Diizgiinlik Makinesi
tanitildiktan sonra, bu egitime yonelik olarak bilgi testi yapilir (Ek 11) ve bu bilgi testlerinin
sonuglar1 Operatér Makine/Is Bilgi Degerlendirme Testleri Genel Tablosu’nda gosterilir. (Ek
12) Eger operatér bu testte tam puan almamigsa, bu durumda operator tekrar egitilerek tekrar
egitilerek tekrar teste tabi tutulur. Bundan sonraki adim Toplam Verimli Bakim “Operator
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Bakimi” “0. Adim” Degerlendirme Testi yapilir. (Ek 13) Bu testlerin sonuglar1 da, liste
halinde Operator Bakimi “0.” Adim Degerlendirme Testleri Genel Tablosu’nda siralanir. (Ek
14) Sonra da operatdrlere TPM “Operatér Bakimi” Anketi yapilarak, elde edilen rakamlar
grafige dokiiltir. (Ek 15- Ek 16)

Toplam Verimli Bakimda “0. Adim”la amaglananlar;

. “0” ig kazas1

o  Emniyet sistemlerinin kontrol edilmesi ve

. Emniyet sistemlerinin nasil kontrol edileceginin operatorlere anlatilmasidir. Bu nedenle,
Diizgiinliik Makinesi i¢in Is Kazas1 Analiz Formu doldurulur. (Ek 17) Bundan sonraki adimda
Is Tehlikesi Analizleri yapilir (Ek 18) ve bu analiz sonucunda elde edilen olasi tehlikelere
kars1 alinabilecek onlemler bir tablo halinde hazirlanir. Is Tehlikesi Analizi sonucunda
Iyilestirme Formlan doldurulur ve iyilestirme yapilmasina karar verilen konular hakkinda
formlar hazirlanir. (Ek 19) Hazirlanan bu iyilestirme formlar1 igin yapilmasi istenen
iyilestirmelerin gercekten yapilip yapilmadigini gérmek igin TPM lyilestirme Konular1 Takip
Formu olusturulmugtur. (Ek 20)

Biitiin bu anlatilan formlar, fabrika miidiirleri, {iretim ve bakim direktorlerince incelendikten
sonra, bu formlarda yazilan ve yapilmasi planlanan seylerin yapilip yapilmadigini tespit
etmek icin tiim denetleme ekibi saha denetlemesine ¢ikmaktadirlar. Saha incelemesinden
sonra herkes tekrar o departmanin toplant1 odasina gelerek kendi fikrini ortaya koyar. Herkes
olumlu goérdiigti ya da elestiri getirdigi alanlar1 ortaya koyar. Bunun sonucunda da o
departmanin kullanict bakimin bir sonraki adimina gegip gegemeyecegi belirlenir. Ilgili
departmanin puanlari, TPM Caligmalar1 Kontrol ve Degerlendirme Listesi’ne yazilir.

Benim katildigim denetim toplantis1 sonucunda bulunan olumlu yonler ve getirilen elestiriler
sunlardir:

e  Taslama tezgahinin arkasinda toz oldugu goriildi.

. Operatorlerle konusuldugunda, is glivenligi egitiminin biraz daha verilmesi gerektigine
karar verildi.

e  Dokiimanlara yazilan Ingilizce kelimeleri, teknik gruptan destek alarak Tiirkgelestirmek
operatdrlerin kendilerinden isteneni anlamalarina yardimei olacaktir.

e  Yamato Balans Makinesi, yapilan incelemede gayet temiz ve operatorler de istekli ve

egitimli bulundu.
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. Yamato Balans Makinesinde boya tiiplerinin diizenli ve ktuda oldugu goriildii. Ancak,
kutu s1gd1 ve bu nedenle de boya tiiplerinin dékiilme ihtimali doguyor.

e Sensir pargast sarkiyor. Bu nedenle de sabitlenmesi gerekir.

. Tek nokta dersleri gayet giizel bulundu. Form tizerindeki bazi bilgilerin daha anlagilir
yapilmasi gerekli goriilmiistiir.

e  Tehlike analizleriyle, isin biitiin adimlar1 ve bu iglerdeki riskler ortaya konmustur. Bu
formlarda akla gelen her sey yazilmis, ancak bazi tehlikelerin karsisina 6nlem yazilmamis.
Bunlarin yanmna, “6ncelikli degil” veya “daha maliyetli” gibi aciklamalar yazilabilir.

e  Egitim Takip Formu daha etkin kullanilmali, 6rnegin tarihler eklenmelidir.

. Her makinenin baginda form ve kartlar olmasi olumlu bulundu.

e  Boyalarin oldugu yerlerde emniyet tedbirlerini arttirmada fayda gériilmektedir.

e  Kimin hangi egitimi aldifinn listelenmesi, olumlu bir davranig ancak bunlar diizgiin
yazilmasi gerekir.

. Yapilan iyilestirilmelerin takip edilmesi gerekir. Edilmedigi goriildii.

. Emniyet onemli bir konu olarak goriilmelidir. Operatérlerin 0. adim egitimlerini
arttirmak gerekir.

. Toplam Verimli Bakim g¢aligmasi temel bir ¢aligmadir. Bu nedenle de herkes bu
calismalara katilmalidir. Diger departmanlardaki idareciler de katilmalidir.

. Emniyet sistemleriyle ilgili olarak 2000 yilinda 3 kaza meydana gelmigtir. 2001 ve 2002
yillarinda hi¢ kaza olmamig. 2003 yilinda ise sadece ¢ok nemsiz bir kaza olmus.

e  Egitim verdikten sonra operatorleri test edip, testte hatali cevaplanmig sorular varsa
testin tekrar edilmesi, yani operatér anlayana kadar egitime devam edilmesi ¢ok olumlu bir
harekettir.

e  Bir is giivenligi talimati olugturulmahdir. Bu talimat esnek olmali, gerektiginde revize
edilmelidir. Ciinkii her yil yeni makineler gelmektedir ve bu yeniliklerin isgiye
aktarilabilmesi i¢in is giivenligi talimatlarinin esnek olmasi gerekir.

e  Bitirme-1 béliimii fabrikanin ¢ikig kapisidir. Eger bir hata yapilirsa,iiretilen lastik direkt
pazara gideceginden sorun olusur. Kontrol noktasi oldugu i¢in de, daha fazla gayret
gOaterilmelidir.

. 1 numarali makinede yag kagagi oldugu tespit edildi. Buna yo6nelik olarak ufak bir
iyilestirme yapilmasi uygun gortildii.

. 1 numarali iiniform makinesinde elektrik kabini iginde gereksiz (kullanilmayan)
kablolar oldugu goriildii. Elektrik panelinin iginin kirli oldugu dikkat ¢ekiyor. Panelin iginin
ayda veya iki ayda bir temizlenmesi kararlagtirildi.
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. 1 numaral: {iniform makinesinde yag gOstergelerinin seviye gostergesi yok. Yag
gostergelerine maksimum-minimum degerler konulmasi kararlagtirildi.

. Bitirme-1’in 2. adima ge¢mesi kararlastirildi. 2. ve 3. adimlar ¢ok 6nemli adimlardir. Bu
adimlarda sahada daha ¢ok faaliyet yapilmalidir. Aym1 zamanda bu aktiviteler grup
calismasm gerektirmektedir. Ciinkii 2. ve 3. adimda bazi Kaizen aktivitelerine gereksinim

duyulur ve Kaizen aktiviteleri de tek bagina gergeklestirilemez.
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8.2 Ford Otosan A.S.’de Toplam Verimli Bakim Uygulamalari

8.2.1 Ford Otosan A.S.’nin Tanitimi

Turkiye Otomotiv sektoriintin 6ncti kuruluglarindan olan Ford Otosan, 1959 yilinda Otosan
A.S. olarak kurulmus ve sektorde faaliyet gostermeye baslamigtir. 1998 yilinda Ford Motor
Company ile imzalanan ortak anlagmasi sonrasinda sirketin ismi Ford Otosan A.S. olarak

degistirilmistir.

Ford Otosan'm Tirkiye'de 4 tesisi bulunmaktadir. 1998 yilinda 750 Milyon € yatirimla
ingasina baslanan ve 2001 yilinda devreye alman Kocaeli fabrikasinda orta
ticari ara¢ Transit ve hafif ticari ara¢ Transit Connect {iretimi yapilmaktadir. Eskisehir Inonii
fabrikasinda Cargo kamyon, motor ve aktarma organlan tiretimi yapilirken, Istanbul Kartal'da
ise Tiirkiye'nin en biiyiik yedek parca dagitim merkezi olan Servis ve Yedek Par¢a bolimii
bulunmaktadir. Istanbul Acibadem'de ise Satis Pazarlama, Mali Isler ve Takim Kalip

bolimleri faaliyetlerini siirdiirmektedirler.

Ford Otosan Tirkiye'de Ka'dan Cargo'ya kadar genis lirlin yelpazesi ile otomotiv sektoriiniin
tiim ana segmentlerinde yer almaktadir. Ayrica Tiirkiye ¢apinda 63 3S (satis, servis ve yedek
parca) ve 41 2S (servis ve yedek parga) bayisi ile tliketicilere hizmet vermektedir. Ford
Otosan, 2002 yilinda 24.175 adetlik perakende satis ile %13,7 pazar pay: elde etti ve bu pazar
payr Ford markasinin Tiirkiye'nin en ¢ok tercih edilen otomotiv markasi olmasiu sagladi.
2003y1linin Agustos ay1 sonu itibar ile ise toplamda 26.250 adet perakende satis ile otomotiv
pazarindan %14,9 pazar pay ald1 ve otomotiv pazari liderligini daha da saglamlastirdi.

2002 yilinda satiga sunulan Transit Connect'in tasarim ve {iriin gelistirme siireglerinde Ford
Avrupa ile birlikte ¢alisilmistir. Diinya tizerinde sadece Tiirkiye'de iiretilen Transit Connect
2003 yilinin Avrupa'da en iyi ticari araci odiiliinii alarak kalitesini kanitlamistir. Transit
tiretiminin de yapildig1 Kocaeli tesislerine, yine 2002 yilinda alinan 200 Milyon € ek yatirim
karar1 ile Ford Avrupa'min Belgika Genk fabrikasindaki Transit {iretiminin kaydirilmasina
karar verilmigtir. 2004 yili sonunda tamamlanacak olan bu proje ile Ford Otosan, Ford
Avrupa'nin ticari arag iiretim merkezi olma yolunda hizla ilerlemektedir. Bu ek yatirim ile su
an yilda 140.000 arag kapasitesi olan Kocaeli fabrikasinin {iretim kapasitesi yilda 200.000
araca yiikselecektir. Bu tiretimin % 80'i Avrupa'ya ihrag edilirken, 2005 yilindan itibaren Ford

Otosan'in ihracat cirosu 1,5 Milyar €'nun iizerine ¢ikacaktir. 2002 yilinin toplaminda ihracat
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rakamt 31.000 adet iken, 2003 yilinin 9 ay1 sonunda toplam ihracat 53.700 adede ulagmus,
béylece 2002 yilimin ayn1 dénemindeki ihracat adedi 4'e katlanmig olmustur. 2003 yili ihracat

programi ise toplam 75.000 arac ve 750 milyon €’dur.

Ford Otosan'in 50 Milyon € degerindeki diger biiyiik bir yatirimi olan Yeni Ford Cargo ise
2003 Eyliil'inde satisa sunulmustur. Yeni Ford Cargo ve Ecotorq motor %100 Tiirk
mithendislerinin {irtiniidiir. Tamamen Avrupa normlarina uygun olarak tasarlanan ve iiretilen
Yeni Ford Cargo, Ford Otosan'in tasarim ve {iriin gelistirme alaninda geldigi noktanin somut
bir kanitidir. Ford Avrupa'nin ticari arag {iretim merkezi unvanindan sonra Ford Otosan'm

hedefi, Ford Avrupa'nin arag tasarim ve gelistirme merkezlerinden biri olmaktir
Ford Otosan Kocaeli Fabrikasi’nin Tanitimi

1997 yilinda ortaklik esitlenmesinden sonra Ford Avrupa'nin ekonomik bulmadig: i¢in askiya
aldig1 bir proje, Tiirkiye'nin {iretim kabiliyeti ve ekonomik kosullart nedeniyle Tiirkiye'ye
aktarildi. Bu projenin gergeklestirilebilmesi igin 150.000 adetlik bir kapasiteye ihtiya¢ vardi
ve Istanbul fabrikas: bunun i¢in uygun bulunmadi. Béylece yeni bir yer arayisina baglandi.

Birkag alternatif yer degerlendirilerek, sonunda Gélciik'te deniz yoluna agik bir arsa bulundu.

Nisan 2001 tarihinde yapilan torenle Ford Otosan Kocaeli Fabrikas: iiretime bagsladi. Ilk
tiretim Yeni Transit ile baglamigtir. Agilistan 1,5 yil kadar sonra fabrikanin asil iirtinli olan
Transit Connect, 17 Haziran 2002 tarihinde hattan inmistir. 1,6 milyon metrekarelik acik alan
lizerinde inga edilen; pres atdlyesi, karoser, boya, montaj islemlerinin yapildig: {initeleri ve
yan sanayi sirketleri parkinin yer aldig: fabrika, ara¢ ihracatinda kulanilacak bir rihtima da
sahiptir. Ulagilan bu seviye ile Ford Otosan Kocaeli Fabrikasi, Avrupa Ford Fabrikalar
arasinda denetleyiciler tarafindan 2002 yilinda "Best Plant In The World" olarak adlandirilmig
ve en iyi notu elde edip birinci olmustur.

Ford Avrupa'nin Belgika, Genk'teki Transit iiretimini Ford Otosan'in yeni Kocaeli fabrikasina
aktarmasi ile fabrikanin kapasitenin yilda 200,000 araca ¢ikarilmasi karari alinmig, Ford
Otosan, bu proje igin 200 milyon dolara yakin bir kaynak ayirmistir. Boylece, son 4 yilda
yiiriitiilmekte olan Ford Otosan yatirim projeleri 950 milyon dolara ulagmasi hedeflenmistir.
Bu projenin gergeklestirilmesi igin 100,000 m2 lik bir ek alanin ingaat1 devam etmektedir.
2004 Mart ayindan itibaren yillik {iretim 120,000 adete, 2005 yilinda ise 200,000'lik adete
ulagmas1 hedeflenmektedir. Tam kapasite ile ¢aligmaya baslayacak Ford Otosan Kocaeli
fabrikas1 2004 yilindan itibaren Tirkiye'ye 1,7 milyar dolarlik bir ihracat geliri getirmeyi
hedeflemektedir.
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8.2.2 Ford Otosan’da Toplam Verimli Bakim Cahsmalar:

Ford Otosan’da Toplam Verimli Bakim calismalann Ford Uretim Sistemi iginde ele
alinmaktadir. Bu nedenle Ford Toplam Uretken Bakim (FTUB) hakkinda bilgi vermeden

evvel Ford Uretim Sisteminden bahsedilmistir:

8.2.2.1 Ford Uretim Sistemi (FUS)

Ford Uretim Sistemi, mevcut imalat proses sistemi, Ford {iriin gelistirme sistemi, siparige gore
teslimat, imalatg1 ve yOnetim proseslerinin biitiinlesmesi sonucu olusmus giiglii bir sistemdir.
Miisterilerin kalite, maliyet ve teslimat siiresi beklentilerini tam olarak karsilayan, hatta gegen
tirlinlerin tiretim ve teslimatim1 yapmak iizere birlikte 63renen ve emniyet kurallar iginde
birlikte calisan yetenekli ve yetkilendirilmis insanlar tarafindan belirli bir takim prensipler ve
proseslerle tarif edilmis yalin, esnek ve disiplinli bir Genel Uretim Sistemidir.

Yalin iiretim;

e  Proseslerdeki israfi, gereksiz tagimalar1 ve benzer isleri,

. Miigteri i¢in deger katmayan zaman, maliyet ve karmasik isleri elimine eder.
Esnek tiretim sistemi,

. Yeni teknolojilere, pazar degisikliklerine, yeni bilgilerin elde edilmesine ve
kullanilmasina,

o Proses degisikliklerine, kiiciik partilerde degisik bir¢ok tiriiniin {iretimine,

e  Ekipman ve varliklarin tekrar verimli bir sekilde kullanilmasina,

. Yeni iirlinlerin zamaninda ve kaliteli bir sekilde devreye alinmasina imkan verir.
Disiplin;

e  Programa gore galigmaya ve iiretim yapmaya imkan verir,

. Ortak metot ve prosesler kullanarak arzu edilen sonuglara ulagilir,

. Gelismek ve sorumluluk alarak, Ford iiriin gelistirme sistemi, siparige gore teslimat ve
Ford Uretim Sistemi felsefesini kullanarak, degisken talebe insanimizi ve varhiklarmizi

stirekli kullanarak cevap verir.

Ford {iretim sisteminin ¢aligma felsefesi, miisteri talebine gére belirlenmis bir tirtin dizisini,
Onceden goriilebilen ve istikrarli bir sekilde, tist kalite seviyesinde en diigiik toplam maliyetle

en kisa siirede tiretmektir.
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Ford Uretim Sistemi iginde yer alan ana basamaklar sunlardir:
2. Egitim

Egitimin hedefi; sirkete rekabet glicli kazandirmak ve bunu stirdiirmek i¢in sirket personelinin

ihtiyag duydugu bilgi, beceri ve davraniglar1 kazandirmaktir.
3. listasyonda Proses Kontrol (IPK)

Istasyonda proses kontrol hedefi; Istasyonda kaliteli tiriinlerin iiretilmesi, israfin elimine
edilmesi, hatalarin bir sonraki istasyona gegisinin engellenmesi, stirekli iyilesmenin ve
standartlagmanin saglanmasidir. Istasyonda proses kontrol (IPK) uygulamas: sonucu ¢alisma
gruplar1; miisterinin ihtiyag ve beklentilerini anlar ve cevap verirler, kontrol planlari, kontrol
metodlari, reaksiyon planlar1 vasitasiyla yeni proses gelisimlerine katkida bulunurlar, mevcut
imalat prosesinin gelismesine kisisel deneyimlerini ve bilgilerini verirler, yaratuklar1 ve
destekledikleri standart metodlarla proseslerini gergeklestirirler, c¢alisma alanlarin
yonetirler, israfin elimine edilmesi igin firsatlar yaratirlar, kaliteyi iyilestirirler, kendi
aralarinda imalat problemlerini ¢ozer ve bunlari kontrol ederler. Istasyonda proses kontrol
uygulanmasi; ¢aligma gruplarmin kaliteyi, imalat siiresini, malzeme akisini ve iirtinlerin

maliyetini kontrol ettiklerini garanti eder.
4. Imalat Miihendisligi

Imalat miihendisliginin hedefi; fabrikadaki tesislerin, ekipmanlarn, proseslerin, tezgahlarin

toplam verimlilidini arttirabilmek ve bu gelismeleri gelecek yeni proseslere aktarabilmektir.
5. Cevre

Cevrenin hedefi; fabrikanin operasyonlarina entegre olmus, toplumla iligkileri ve sirket
hedeflerini destekleyerek siirekli gelisen ve ¢evre yasalar ile stirekli uyum saglayan bir ¢evre

yonetim sistemi uygulamaktir.
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6. Endiistriyel Malzeme Akis1 (EMA)

Endiistriyel malzeme akiginin hedefi; minimum maliyette, ihtiya¢ duyulan malzemenin dogru

miktarda, dogru zamanda, dogru yere tedarik edilmesidir.
7. SHARP (Isci Saghg ve Is Giivenligi)

Isci saglig1 ve is giivenligi ile hedeflenen, her faaliyet igin varolan tehlikelere karst galisanlar:

korumak, is kazalarini1 6nleyerek igin aksamasina engel olmaktir.

8. Calisma Grubu

Calisma grubu hedefi; fabrikada (galiyma grubu bazli organizasyonlarn kurulmasi,
diizenlenmesi ve desteklenmesi hedeflenir. Calisma gruplarmnin FUS (Ford Uretim Sistemi)
elementlerini ve goéstergelerini kullanarak siirekli; ¢alisgan memnuniyeti, is kazanglar1 ve ig

giivenligi iyilesmeleri yapmasi hedeflenir.
9. Yonetim

Yonetimin hedefi; is¢i saglig, is glivenligi, cevre gereksinimleri ve Ford Uretim Sisteminin
uygulanmasinda yonetimin destegini almak, farkli noktalardan gelen ilgili gereksinimlerin
Biitiinlesmis Sistem yaklasimini uygulayarak, fabrika kaynaklarinin verimli kullanildigim
garanti etmektir.

10. Es Zamanh Malzeme Akis1 (SMF)

Es zamanli malzeme akis prosesiyle hedeflenen; stoklar1 azaltmak, israfi ortadan kaldirmak,
stirekli akig1 saglamak, miisteri talebini karsilamak, miigteri talebine gore tiretim yapmak ve

minimum stokla maksimum sevkiyati saglamaktir.

8.2.2.2 Ford Toplam Uretken Bakim (FTUB)

Calistiklar1 ortamdaki ekipman ve prosesin etkinligini arttirmak igin, grup halinde birlikte
calisan insanlarin yaptig1 faaliyetler ile, tiim fabrika genelinde siirekli gelismeyi saglayan
ortak bir prosestir.

Ford Toplam Uretken Bakimin hedefi; fabrikadaki mevcut ekipmanlarda yedi biiyiik kaybin
calisma grubu tarafindan kaldirilmasi sonucu ekipman, proses ve tesisin verimliligini

arttirmaktadir.
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Kisacast, Ford Toplam Uretken Bakim (FTUB) kayiplarin eliminasyonuyla sonuglarin siirekli

iyilestirilmesini amaclamaktadir.

KAYIPLAR

- SONUC

SUREKLI iYILESTIRME

Sekil 8.7 FTUB de kayip-sonug iliskisi (Ford-Otosan Uygulama Dokiimani)
Ford Toplam Uretken Bakim uygulanarak;

. Ekipman kullanim siiresi artar,
o Uriin sayisi artar,

o Omiir maliyeti azalir.

Ford Otosan’da FTUB en gok énem verilen kavramlardan biridir. Bunun nedenleri su sekilde

sematize edilebilir:
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Kalitenin Gelistirilmesi

Kapasite Artist
Giivenli ¢alisma ortami

Kar

Fabrika
Sendika
Calisanlar

Caligilabilir zaman

Dabha iyi ¢alisma sartlar

Beceri Kazanma

Is Giivenligi

Is farklilig1 nedeniyle motivasyonun artmasi

Sekil 8.8 FTUB’iin 6nemi (Ford-Otosan Uygulama Dokiimant)

FTUB ile hedeflenen “sifirlar” sunlardir;

1. Sifir Kayip

2. Sifir Kalite Hatas1
3. Sifir Ariza
4. Sifir Is Kazasi

Ford Otosan’da neden sifir'in hedeflendigi bir 6rnekle ifade edilmektedir. Eger siz %99.9’a

razi olursaniz, bu;

. Ayda 1 saat kirli su igmek,

. 1 giinde dogan bebeklerin 50 sinin diigiik olmast,

. 1 saatte 20,000 tane gekin yanlis hesaptan ¢ekilmesi,

. Atatiirk Hava limaninda giinde 1 ugak kazasinin olmas,

. Saatte 10,000 tane mektubun kaybolmas: demektir.
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Sifir1 hedeflemeye yénelik olarak verilen bir diger 6rnek de soyledir;
iki Sirket Hurda oranlarimi azaltmaya Karar verir......

I¢inde bulunulan yilin hedefleri —

Hurda Oram Hedef
Sirket A % 1 % 0
Sirket B % 0.5 % 0.25 (% 50 azaltma)

Bu sekilde hedefler koyan iki sirketin bir y1l sonraki yeni hurda oranlari incelendiginde elde

edilen bulgular soyledir:

1 yil sonraki sonuclar Yeni hata oram
Sirket A % 1 % 0 % 0.01
Sirket B % 0.5 % 0.25 % 0.25

Goriildiigii gibi. sifirn hedefleyen firmanin hurda oram % 0,01°e diigmiis. diger firmanin hurda

orani ise degismemistir.

1. Planh Bakimin
Uygulanmasi

5. llk Ekipman Yonetimi 2. Ekipman Etkinlik
Oraninin Arttiriimasi

FTPM in
5:I'eme|
Ogesi

3. Galisma Grubu
Aktiviteleri

4. Operatoérlerin ve
Bakimcilarin Egitilmesi

Sekil 8.9 FTUB’iin bes temel 6gesi (Ford-Otosan Uygulama Dokiimani)
Ford Toplam Uretken Bakim iki ana adimdan olugur:

1. Planl Bakim
2. Ekipman Etkinlik Oraninin Arttirilmasi
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Bakim Organizasyonu Destek Yapisi

. Bakim prosesinin tanimlanmasi ve dokiimante edilmesi,
. Roller ve sorumluluklarin tanimlanmasi,

. Hedef ve amaglarin belirlenmesi,

o Bakim 6lgiilerinin belirlenmesi,

e Cevre ve Is Giivenligine 6nem verilmesi,

o letigim,

. Egitim gereksinimleri.
Bakim Planlama ve Denetim

. Kilit ekipmanlarin belirlenmesi,

. Uygun periyodik bakimlarin ve frekanslarin belirlenmesi,

. Endiistriyel malzeme ihtiyacinin belirlenmesi,

. Cevre ve is giivenligi konularinda Ford ve yasal kanunlarla uyumlu galigilmasi,

. Periyodik bakimlara ¢alisma gruplarmimn katiliminin saglanmas.
Bakim Programlama ve Gergeklestirme

. Cevre, is giivenligi, iiriin kalitesi ve ¢iktilara yonelik onceliklerin belirlenmesi,

. Gérev ve Sorumluluklar diger ihtiya¢ ve zamanlama gereksinmelerinin tanimlanmast.

Bakim Prosesinin Saglanmasi ve Gorev Optimizasyonu

. Programlanan islerin ¢alisma grubu tarafindan gézden gegirilmesi,

. Bakim tamamlama prosesinin dogrulanmasi,

. Is giivenligi, gevre ve kalite islerinin tamamlanmasi ve gézden gegirilmesi,
. Kaynaklarin verimli kullanimi,

. Uygun ekipman kullanima,

. Maliyet verimliligi,

. Gelismeye agik yonlerin ortaya ¢ikmasi, ¢aligma grubu katkis.
Bilgi Toplama, Analiz ve Dokiiman Kontrol

. Toplanan bilgilerin ve kontrol proseslerinin dokiimante edilmesi,
. Bakim takip programinin tanimlanmasi ve kullanimu,
. Bilgi toplama analizinde ¢alisma grubu katkist,

. FRACAS ve G&S (Giivenilirlik ve Siirdiiriilebilirlik) ile baglantili galigma.
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2 Ekipman Verimliliginin Gelistirilmesi

. Darbogaz galigmasi,

. 7 seviye,

. 5 disiplin,

. Bilgi toplanmasi,

. Ekipman etkinlik orani,

. Kayip Stratejisi,

. FTUB siirekli iyilestirme prosesi,
. 7 biiyiik kayip analizi.

8.2.2.3 Planh Bakim

Ford Toplam Uretken Bakimin hedefi; fabrikadaki meveut ekipmanlarda yedi biiyiik kaybin
calisma grubu tarafindan kaldirilmasi sonucu ekipman, proses ve tesisin verimliligini

arttirmak oldugundan Planli Bakim agsamasinda, bu kayiplari 6nlemeye yonelik olarak;

1. Periyodik Bakimlar

2. Kestirimei bakimlar gergeklestirilir.

Periyodik bakimlarda, asagida goriintiisii  gorilen Bakim Takip Programi’ndan
yararlamlmaktadir. Bu program aracihiyla periyodik bakimla ilgili is emirleri agilip,
kapatilabilecedi gibi, tezgah ile bilgilerde de degisiklik yapilabilir. Periyodik bakima yonelik
bir is emri agildiktan sonra, periyodik bakimi gergeklestirmeye giden bakim elemani saat
kagta bakim igin gittigini, varsa gerekli agiklamalari, hat ve tezgahla ilgili ayrintilari programa
girer. Periyodik bakim gergeklestirildikten sonra ise is emri kapatihr. Ayrica bakimi
gerceklestirecek kisi bu program aracilifiyla tezgahin gegmiste yapmus oldugu arizalari, bu

arizalarin nasil giderildigini de gorebilir.
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Fd Miciosoft Access - [ANA MENU 20.03.03 09:46]

Bakim Takip Programi
EDDFM-017-02
Motor Alan Aktarma Organiari | Kamyon Alan I Merkezi Bakim ve Tesis Bakim Uretim Planiama
i i KAPANMAMIS ARIZA
MALIYET ANALIZLERI ISEMRI AGMA i
KAPANMAMIS PLANLI
ZAMAN ANALIZLERI ISLER
ISEMRI KAPATMA
KAPANMAMIS
YAGLAMA MENUSU PERIYODIK BAKIMLAR
2 ARIZALI KAPANMAMIS
oot st TEZGAHLAR BITENISLER KESTIRIMCI BAKIMLAR
PERIYODIK BAKIM e e )
{ yapiLanister | YEDRREINCA BAKIMLARI

Programdan Cikis Priiram NG 3

K Microsoft Access - [IS EMRI ACMA 21.03.03 17:07]

Bakim Takip Programi
HATTI - EZGAH BAKIM TARHI [GRUP .
B r o Lk

TEZGAH NO: Seri No:

TEZGAH: MARKA: TiPI: HATTI: ONCELIK
r— I =
Anza No|Bildirim Tari| Bilditim Sas| Tiirii [Planianan Tahn] Oncelik __[Belirti

Agklama Max 255 Karakter Secili Maddeyi Sil |

Yeni ig AC
Anza No: Adi Soyads : Gidig Donug Aciklama Al
1|
£
Bakmm Eleman:: Anzaya Gidig Saati
][ 21032003 [17:07 Sﬁ] is EMRI AG

Sekil 8.10 Bakim takip formu 6rnekleri(Ford-Otosan Uygulama Dokiimant)
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E Microsoft Access - [TEZGAH BILGILERI DEGISTIRME]

Bakim Takip Programi

HATTI - TEZGAH -
[v-227 AKSON =1 [Emos71 & | ‘Yeni Tezgah

1D: 10477] o 77|

HATTI:  V-227 AKSOM OHC: [ 250k [ DOVER: [
TEZGAH ADI:  MAKINO 455 | HATTE: [v227AksON =]
TEZGAH NO:  EMOST1 TEZGAH ADI: [MAKINDASS

MARKA:  MAKINO | TEZGAH NO: [EM0D5TT

TIP: AS5

YAPTIGI I§:  YATAY ISLEME MERKEZI |

SERI NO: 486)

3 |MAKIND o2
ESS
YATAY ISLEME MERKEZI -

DEMIRBAS: | I3 Demirbas: |
CiNSE:  CNC CNC =]
ONCELIK:  5ncelik Yok Oncekk: [SO0mcekvok =]
MENSEI: Japon MENSEI: [Tapon yiL: [ 2000
ML A (KWH}: [
(KWH): 49)
e lezgah Devrede: [Evel =
Tezgah Devrede: Evet = s
et deriodik Bakim : M Grup: [Adik =] T [Vl

s e | Bakim Tarihi: | 20.03.2003
{estirimei Bakm : [~ Yaglama: [
Agiklama: [

iPTAL | TAMAM |

I Miciosoft Access - [TEZGAH GECMISI]
Bakim Takip Program:

EZGAH GEECMIST
HATTI - TEZGAH -
ANZUMAN TORNALAR =] [MAZAK TORNA 2 z
ILGILENENLER: s Bl =
Anza No:  Adi Soyad: - Gidis Saati : Donus Saati - ACIKLAMA:
1454 HUSEYIN AVDARLI 08:15 0310 AYNANIN GERI DONUS HORTUMU YERINDEN CIKMIS YERINE
AKILDI
20.02.1997 20.02.1997 I
Anza g -
Proje Bakim TEZGAH BILDIRIM GIDERILME ACIKLAMA
[ 10.24 -
A su| e o] KART SOKULUP BUTON DESISTIRILDI
| el 20081335 2009159] ?
TEZGAH START BUTONU CALISMIYOR. l
Anza Nedeni: Kontrolsuz Dogal Yipranmadar|  Anza Yeri: Kontiol sistemi | Eleman:  Buton | siiesi: 120)1

Anza | 5“' M KAPI IC SACI CIVATALARI KOPMUS DELIKLERE DIS CEKILEREK

31.10.1995‘ I CIVATALANDI.

TEZGAH KAPISI PROBLEMLI
=
Anza Nedent. Konirolsuz Dogel Ypranmadai|  Anza Yeri: Kaporta, Kouma, Car| fizoh  Sag, Cam Silresi: 15)1

211‘@ 2&45[
Plank s l 544' T YENI KAMA YAPILIP TAKILDI.

KONVEYOR REDIKTOR MLl KAMASI SIVIRMIS BOSTA
DONLIYOR YENI KAMA YAPILMA
Anzali

Anza Nedeni: | AnzaYeri: Flaman: | Siiresic ol x|

Record: 14 « | R T R

Sekil 8.11 Bakim takip formu 6rnegi-tezgah gegmisi inceleme formlari (Ford-Otosan
Uygulama Dokiimani)



152

Ford Toplam Uretken Bakimda (FTUB) gergeklestirilen Planh Bakim ¢alismalar sirasinda,
ekipman omriinii en Gst diizeye ¢ikarmak igin, kestirimei bakim ¢aligmalari uygulanir.
Ekipman 6mriinii en {ist diizeye ¢ikarmak i¢in de meydana gelen arizalarm oniine geemek

gerekir. Bu da;

. Yag Analizleri

. Titresim Analizleri

. Termal Kamera Analizleri
. Giiriiltii Anaizleri

. Sicaklik Analizleri yapmakla miimkiindiir.

Bunlar i¢inde, en etkin olan yontem yaglamadir. Bu nedenle de Ford Otosan’da yaglamaya
yonelik olarak standartlar geligtirilmis ve yaglamamin 6nemi de ¢alisanlara anlatilmigtir.

Yaglamanin nemini ele alacak olursak;

e  Aginmayi onler.

. En biiyiik problemler yaglama kilitlendiginde olur.
. Ekipmanin bakimini saglar.

. Ekipmanlarin émrii uzar.

. Caligma siiresi fazlalasir.

. Ekipmanin sogutulmasimi saglar.

. Pis maddeleri digar atmada etkilidir.

o .Oksitlenmeyi ve paslanmay1 onler.

Ford Otosan’da her bir tezgahin {initeleri teker teker gikartilarak tezgahin yaglama semasi

olusturulmustur. Asagida bunun bir §rnegi goriilmektedir:
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TEZGAHNO EMISE0
HATTI SANZU MAN TORMNALAR -~
TEZGAH ADI MAZAK

No: Yaflana Noktas Yahn Cinsi

1 HIDROLIKOMITES].  HIDROLIK MOBIL DTE24

7 MERKEZIVACGLAMA  MERKEZI VAGLAMA VACTRANO 2
3 SPINDIL SOGUTMA TN SPINDIL SOGUTMA .30 $ 7,50 LONG LIFE ¢

Ny
e

Fam Ne: ETQEM-006-10F B Déliiman Kendreksiiz Kegy s Tak: 18032009

Sekil 8.12 Yaglama semasi (Ford-Otosan Uygulama Dokiimant)

Makinelerin bozulmalarini énlemede kullanilabilecek bir bagka unsur Temizlik’tir. Ford’da
Temizlik Kontrol olarak goriilmektedir. Ciinkii makineleri temizlemek, kir ve yabanci
malzemelerin elimine edilmesine yardimer olacag gibi eskime, ¢izikler, piiriizliiliik, gevsek
baglantilar, sekil bozukluklari, sizintilar, gatlaklar, anormal sicakhklar, titresim, anormal ses
problemleri v.b. gibi gizli problemlerin ortaya gikmasina da yardimer olabilir. Bunlarin “gizli”
problemler olarak adlandirilmasinin nedeni normalde goriiniir olmamalaridir.Yani, ashnda
temizlik yapilirken, ayni zamanda denetleme de yapilmis olmaktadir. Temizlik ya kontrolle,
yani dort duyu orgam kullanilarak yapilabilir ( gérme, duyma, dokunma ve koklama) ya da
klasik temizleme ydntemleri olan silmek, siipiirmek, fircalamak vb. ile miimkiin olabilir. Ford
Otosan’da ¢alisanlarda bu bilinci gelistirebilmek igin Operatér Tezgah Kontrol Formlari
olusturulmugtur. Bunun bir érnegi asagida goriilmektedir. Operatér bu formu inceleyerek,
temizlemesi gereken, kontrol etmesi gereken noktalari gorebilmekte, bunlari ne siklhikta
temizleyecegini veya denetleyecegini, bunun igin hangi yéntemi kullanacagini bu form

tizerinde gorebilmektedir.
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= TEMIZLIK
ND| TEMIZLENECEK YER | e ri

erceiler [Emizle 03

I OT()SAN | OPERATOR TEZGAH KONTROL FORMU
weTon| ALeT | sire | EEROT B
1

ar

I
PERIYOT

5
eme i e E
NO| KONTROL NOKTASI RI METOD | FAALIYET| SURE

| HAZIRLAYAN: Murat AYMAN 15.02.1989

Sekil 8.13 Operator tezgah kontrol formu (Ford-Otosan Uygulama Dokiimant)

Ford Otosan’da Ford Toplam Uretken bakim iginde yer alan bir baska unsur Gérsel Yonetim
Sistemidir. Gorsel Yonetim Sistemi ile amaglanan kontrol altinda tutulmasi gereken makine
aksamlarim gozle goriiniir sekle getirmektir. Depo igerigi (Hidrolik / Yaglayici madde), gaz
ve sivi maddelerin akis yonii, elektrik motorlarinin doniis veya hareket yonii, manometre ve
diger gostergelerin calisma toleranslarimin belirlenmesi ve somun ve civatalarin yerlerini
isaretlenmesi buna drnek olarak verilmelidir. Ayrica fabrika i¢inde Ford Toplam Uretken
Bakim bilgileri, resimleri ve sonuglari panolarda ilan edilerek de Gorsel Yonetim Sistemi

uygulanmis olur.

Ford Toplam Uretken Bakim iginde en onemli ikinci 6ge ekipman etkinlik oraninin
arttirllmasidir. Ekipman etkinlik orani, yedi biiyiik kaybin degerlendirilmesi i¢in kullanilan

FTUB gostergesidir. Bu yedi kayip soyle siralanabilir:

1. Anzalar (Breakdowns)

Cevrim ve ayar (Setup &Adjustment)

Bos bekleme ve kiigiik duruslar (Idling and Minor Stoppages
Kalitesizlik (Quality Defects)

= (D 09
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5. Hizin azaltilmasi(Reduced Speed)
6.  Ismma (Startup)
7. Takim Degistirme (Tooling)’dir.

Calisabilirlik Galisabilirlik
X [(Net Calisma Zamani-Plansiz Duruslar)
INet Calisma Zamani]X100
Performans Performans
X [(ideal isleme ZamaniXToplam islenen
Parca Sayisi)/Operasyon Zamani]X100
Kalite Orani Kalite Orani

_ [1-(Hurda Parga Sayisi/Toplam islenen
= Parca Sayisi1)]X100
EEO

Yedi biiytik kayip arttik¢a ekipman etkinlik orani azalir.
1.  Anzalar (Breakdowns)

Mekaniksel, Elektriksel yada Kimyasal fonksiyonlardan birinin durmasi nedeniyle, bakim
ihtiyacinin ortaya g¢ikmasi sonucu meydana gelen kayiptir. Kullamlabilirlik”, degerini

duistiriir.

Ozellikle fazla mesailerde daha gok goriilebilir. Bunun sebebi; ekipmanin normal caligma
sartlarinin g6z ardi edilmesi, ¢aliyma sirasinda kétilye dogru olan gidisatin gozden
kagirilmasi, ekipmanin tasariminda var olan yetersizliklerin gézden kagirilmasi ve proses
akisinin gézlenmesi unutulmasi ya da ¢aligan is¢i veya bakim operatoriiniin yeterli olmamasi

olabilir.

2.  Cevrim ve Ayar (Setup & Adjustment)

Yeniden takim degistirme, kalip degistirme gibi ¢evrim faaliyetleri ya da; operatoriin araya
girerek kalitesizlik ve triin kaybima yol agan proses ya da ekipman ayan (diizeltme) nedeniyle

katlamilan kayiptir. Kullanilabilirlik degerini diisiriir.



156

Bu kaybi azaltmak igin yapilan ¢alismalarin amact, gerekli ayar islemlerinin makine ¢alisir
durumdayken yapilmast ve bu sayede makine durdugunda kaybedilecek ayar siiresinin en aza

¢ekilmesidir.
3. Bos Bekleme ve Kiigiik duruslar (Idling and Minor Stopages)

Bir sonraki operasyonun tamamlanamamasi nedeniyle makinenin bos beklemesi bloke olma
va da, kendinden 6nceki operasyonun tamamlanamamast nedeniyle bos bekleme ise ag kalma
olarak tammlanabilir. Bir hat iizerinde birbirini takip eden is istasyonlari arasindaki

dengesizlikten dolayt meydana gelmektedir. “Performans” degerini dustirir.

4. Kalitesizlik (Qality Defects)

Proses sonucu ortaya ¢ikan pargadaki kalitesizlik nedeniyle tekrar islem, tamir veya hurda
olarak tanimlanan kayiptir. Bu tiir kayiplar kendini, kaliteli par¢a sayisindaki azalma ve
tamir/yeniden isleme nedeniyle Giretim i¢in ayrilan zamanin azalmast olarak gosterir. Ozellikle
ilk ¢alisirma, kalip degistirme ve takim degistirme sonrasinda muhtemel parga hasarlar1
olarak ortaya cikar. Bunun yaminda normal imalat akisi sirasinda da ortaya gikabilir.

“Performans” degerini diigtiriir. “Kalite orani” degerini diigiirir.
5. Hizin Azaltilmas:

Ekipmanin ideal gevrim zaman ile gdzlenen (gerceklesen) gevrim zamani arasindaki farktan

dolay1 olugan kayiptir. Performans degerini diigirir.

Ozellikle hafta tatilleri, bayram tatilleri, senelik izin gibi ya da vardiyalar arasindaki siire
boyunca ekipmanin kapali tutulmast nedeniyle, imalatin ilk evreleri (dakikalari/saatleri)
igerisinde hurda/ret gibi sonuglarla katlanilan kayiplardir. Makinenin olmasi gereken galisma
1s1stna gelmesinin beklenmesi, operatoriin makinede baz kontrolleri gergeklestirmesi en tipik

1sinma kayiplari ornekleridir.

Kullanilabilirlik, performans ya da kalite oranlarinda diisiis olarak tespit edilebilir.

6. Takim Degistirme (Tooling)

Kesici takimin arizalanmast, kirllmasi, hasar gormesi, fazla yiiklenilmesi ve degistirilmesi

nedeniyle olusan kayiptir. “Kullanilabilirlik” degerini diistirtir.
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Ford Otosan’da Ford Toplam Uretken Bakimin etkinligi, asagidaki bakim gostergeleri ile

izlenir:

MAKINE ARIZA SURESI / CALISMA SURESi ORANI

L J— .
1 ,4 113,

1,2

@ Actual
W Target

2 08
0,6
04
02

1998 1999 2000 2001 2002 2003

Sekil 8.14 Makine ariza siiresi/¢alisma siiresi orani (Ford-Otosan Uygulama Dokiimani)

ARIZA SAYISI (AYLIK ORTALAMA)

600
500
400

3#* 300 @ Actual
200 W Target

100

1998 1999 2000 2001 2002 2003
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Sekil 8.15Ariza sayist (Ford-Otosan Uygulama Dokiiman)
BAKIM MALIYETi (USD/DOVER BLOCK)

3 ==
OActual
H Target
1999 2000 2001 2002 2003
URETIM MALIYETLERI (USD/DOVER BLOCK
3

@ Actual
W Target

1,35

usbD

1999 2000 2001 2002 2003

Sekil 8.16 Bakim ve iiretim maliyetleri (Ford-Otosan Uygulama Dokiimani)
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8.3 Beko Elektronik A.S.’de Toplam Verimli Bakim Uygulamalar:

8.3.1 Beko Elektronik A.S. Hakkinda Genel Bilgi

22 Eylil 1966’da, Sutliice’de, Beko Teknik Sanayi A.§. adiyla kurulan Beko Elektronik
A.S.Beylikdiizi'ndeki su anki tesislerine 1976 yilinda tagmmugtir. Hizla degisen diinyada
rekabet edebilmenin 6n kosulunun siirekli degismek ve ilerlemek oldugu bilinciyle; 1996

yilina kadar Beko Teknik olan adin1 Beko Elektronik olarak degistirmistir.

Avrupa’nin en gelismis teknolojileriyle donatilmis Beko Elektronik tesisleri, 131.000 m2 alan
iizerinde 62.000 m2 kapal alan kaplamaktadir. Firma su anda, gesitli tip ve modellerde
televizyon setlerinin yan: sira yazar kasa, uydu alicisi, ¢anak alicisi ve PC iiretmekte ve miizik

seti, DVD, video ve diger iirtinleri pazarlayarak hizmet vermektedir.

Beko Elektronik, 1988-93 arasinda gergeklestirdigi biiyiik modernizasyon projesiyle bugiin
Avrupa’nin en modern ve gelismis televizyon fabrikasina sahiptir. Bu proje kapsaminda,
“esnek tiretim olanagi’’ yaratilarak, iiretilen televizyon modeli sayist 200’ bulmusgtur.

Boylece ihracat pazarlar igin gerekli her tip ve modelde televizyon tiretilmesi saglanmustir.

Uretimdeki otomasyon orani yiizde 95’i bulan Beko Elektronik, ayni zamanda Tiirkiye’de ve
diinyada bilgisayar robotlu nihai iirin ambarlama ve yiikleme tesisine ilk sahip olan
televizyon fireticilerinden biridir. Beko Elektronik ayrica 1987 yilinda, toplam 7000
metrekarelik bir alanda, Tiirkiye'de ilk kez kompiiterize plastik enjeksiyon makineleriyle
donanmug plastik enjeksiyon fabrikasini, 1994°de ise bilgisayar robotlu malzeme ve depolama

sistemini isletmeye agmustir.

Beko Elektronik’in modernizasyon program: kapsaminda gergeklestirdigi énemli bir atilimu
da AR-GE konusunda olmustur.2000 metrekarelik bir alani kapsayan, yetismis insan giicii ve
yazilim ile donatilan AR-GE departmanlari, uluslararas: standartlara sahip, diinya ¢apinda bir

teknoloji laboratuarina déniismiistiir.

Beko Elektronik’in kalite yolculugu, 1983 yilinda, ayni zamanda Tiirkiye’de bir ilki
gerceklestirerek, Kalite Cemberleri uygulamasiyla baglamigtir. 1990’1 yillarin hemen basinda
Toplam Kalite Yénetimi felsefesi benimsenmis ve galisanlara “Toplam Miikemmellesme™yi

kullanmalar1 soylenmistir.
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1992 yilindan bu yana, Kog 2000 Miisteri Odakli Stratejik Planlama Modeli ile Toplam Kalite
Yonetimi'ni uygulayan Beko Elektronik, 1997 yilinda Beko Elektronik Stratejik Yo6netimi
(BEST) Modeli'ne ge¢mistir. Bu model Toplam Kalite Yonetimi faaliyetlerinin daha

katihmer olmasini desteklemekte ve uzun dénemli bir perspektif saglamaktadir.

Kisaca BEST olarak adlandirilan Beko Elektronik Stratejik Yonetimi yaklagimi, sirketin on
yillik perspektifte ele alinmasini saglayan, ve proaktif bir davranigla gelecege hazirlanmay1

hedefleyen bir yaklasim olarak benimsenmistir.

Vizyondan baslayarak, stratejiler ve politikalar yoluyla kisisel hedeflere kadar inen politika

acinimi sistemiyle BEST, tiim ¢aliganlarin sirket misyonuna odaklandig: bir yaklasimdir.
Beko Elektronik A.S TKY Yolculugu

1946 yilinda merkezi Ankara’da bulunan Kog Ticaret A nin General Electric acenteligi i¢in
Istanbul subesi olarak faaliyete gegti.

1950 yilinda halen girket merkezi olan Beyoglu binasina tagind: ve General Electric ampulleri
ile Tiirkiye’de ilk genel bayilik sistemini baslatt1.

1956 yili itibartyla faaliyet alanimin genisletilmesiyle sube konumundan ¢ikti ve  Beko
Ticaret AS olarak yeniden yapilandirildi.

1960 yilina kadar gesitli ev aletleri , soguk hava depolar1 , ampul , kibrit , konserve gibi gesitli
iirtinlerin satisini gergeklestirdi. Argelik fabrikasinin buzdolabi iiretimine baglamasiyla beyaz
esya satigina basladi. 1967 yilinda Radyo ve ticari dolap imalatina basladi.

1975 yilinda dayaniksiz tiiketim tirtinleri satisini kendi i¢ kadrosu ile kurmus oldugu Diizey
AS’ye devretti.

1976 yilinda Argelik markali iiriinlerin satigini yine kendi kadrolariyla kurdugu Atilim A§’ye
aktardi. Aym yi1l Beylikdiizii'ndeki mevcut fabrika alanina gegildi. Beylidiiziindeki fabrika
55.000 m? kapali alan 131.000 m? agik alan tizerine kuruludur.

1983 yilinda kalite ¢emberleri efitim ve uygulamalarina baglanir. 1987 yilinda plastik
enjeksiyon sistemini biinyesinde kurmugtur. Boylece daha fazla yerli iiretim amacina bir adim
daha atmustir. 1988 yilinda yan sanayi denetim sistemi kurulur.

1990 Bu yildan itibaren yeniden yapilanmaya giderek Beko markasimi tamimladi. Tim
Tiirkiye capinda bayilik ag1 kurdu. 1989 yilinda baglatilan ISO 9000 ¢aligmalari neticesinde
1991 yilinda SGS Yarsley’den ve 1992 yilinda TSE’den ISO 9001 belgesi alindu.

1996 yilinda TS EN ISO 14001 gevre kalite belgesi alinmug ; 1998 Avrupa ve Tiirkiye Kalite

Biiyiik odiillerini kazanmustir. Istikrarli bir yiikselis grafigi gizen Beko, bugiin sektoriinde
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Tiirkiye'nin lider markasi ve Kog¢ toplulugunun dayanikli tiiketim triinleri igin ihracat

markasidir.
Beko’da Uretim

Beko Elektronik A.S’de bulunan sistemler arasindan PCB Atelyesi'ndeki Otomatik Baski
Hatti’nda ve manuel dizgideki U/K sort cihazinda, Image Processing (gorintii isleme)
teknolojisi kullanilmaktadir. Image processing sanayide test islemleri igin kullanilan bir
teknolojidir. Cok karmagik ve anlagilmasi zor desenlerin test edilmesini saglayan bu islem,
baska bir uygulama tarafindan olusturulan datanin optik scanner veya dijital fotograf yoluyla
alinarak kullanilmali veya analiz edilmesi anlamina gelmektedir. Bu analizler insan gézii
tarafindan goriilemeyen gekillerin ortaya ¢ikarilmasi, datanin sikistirilmasi veya imajin
biiyiitiilmesi igin kullanilabilmektedir. Bu kamerali baski makinasi aracihgi ile sayisal hale
gelen imaj daha 6nceden tamimlanmig ideal bir imaj ile kargilagtinlip arasindaki farklar

bulunur.

Beko Elektronik’in modernizasyon programi kapsaminda ger¢eklestirdigi 6nemli bir atilimi
da AR-GE konusunda olmustur. 2000 m*lik bir alan1 kapsayan, yetismis insan giicii ve
yazilim ile donatilan AR-GE departmanlari, uluslar arasi standartlara sahip diinya gapinda
bir teknoloji laboratuarina doniistiiriilmiistiir. Bunun yaninda fabrikada kullamilacak yeni
teknolojileri arastirmak, bunlarin segimini yaparak fabrikaya adaptasyonunu saglamak
Uretim Miihendisligi Yoneticiligi’nin gorevidir. Ayrica spesifik tiretim teknolojileri igin
fabrika biinyesinde bulunan Otomasyon Yoneticiligi de uygulanacak teknolojinin

iiretiminden ve ¢alismalarindan sorumludur.

Beko Elektronik A.S."de iiretim siireci; 6n ¢ergeve, arka kapak, diger plastik yan tiriinlerinin
gergeklestigi plastik enjeksiyon fabrikasi ve PCB atolyesinden son montaj hattina kadar

uzanan sasi iiretimi ile montaj ve ayarlarin gergeklestigi kisimlardan olusmaktadir. Bunlar:

. PCB Atolyesi

. PBA (Elektronik Devre Kartlar1 ) Atolyesi
. Plastik Fabrikasi

. Son Montaj Atélyesi

Fabrikada yardimer tesisler de bulunmaktadir:

. Izocam Styropor Fabrikast

N Su Aritma Tesisleri
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Ayrica fabrikada yardimet tesisler olarak su aritma tesisleri de bulunmaktadir.

8.3.2 Beko Elektronik A.S.’de Toplam Verimli Bakim Uygulamalar

8.3.2.1 Toplam Verimli Bakimin Beko Elektronik’teki Gelisimi

. TVB ile tanisma- 1996

. Geziler, incelemeler- 1996

. Ust yonetime deklarasyon- 1996

D BEKO- JIPM Damgmanlik anlagsmasi-1997
. JIPM 6n inceleme gezisi- Mr Koizumi-1997
«  TPM Ofisi

. Model makine Kick- off 13 /3 /1997

. Temel egitimler-1997

o Yayilim ¢alismalar1 —1997-2001

Yukarida da goriildigii gibi Mayis 1997 * den itibaren JIPM (Japan Institute of Plant
Maintenance) danigmanlik hizmeti alinarak Toplam Verimli Bakim ¢alismalar baslatilmistir.
Beko Elektronik sabit kiymet yonetim sisteminin en 6nemli metodolojilerinden biri olan
Toplam Verimli Bakim ile ilgili 2003 basma kadar olan gelismelerle ilgili bazi drnekler

agagida anlatilmistir.

. Toplam Verimli Bakim ile ilgili 8909 saat egitim verilmistir.

. Toplam Verimli Bakim pilot sathasim tamamlamus tiim fabrikaya yayilmistir.

. 7 atélyede 5SS faaliyetlerine baslanmustir.

. Iyilestirmelere yonelik galisanlar tarafindan asilan F- Tag’lerin sayis1 6000’e ulagmus,
¢oziilenlerin sayist 3500 olmustur. “ benim makinem “ kavramini tiim operatdrler benimsemis
ve ciddi verim artig1 saglanmistir.

. Her takimda haftalik Toplam Verimli Bakim esgtidiim toplantilar1 yapilmaktadir.

. Caliganlarin bilgi beceri diizeyini arttirmak i¢in kendi sorumluluklarindaki makinelerle
ilgili olmayan temel dal ile (17) ilgili egitimler diizenlenmistir.(temel elektronik, temel

hidrolik, temel pnomatik, ESD, PLC, v.b)

Beko Elektronik Toplam Verimli Bakim Ofisi Yoneticisinin gorev ve sorumluluklar asagida

verilmisgtir:
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. Beko Elektronik A.S. genelinde ekipman verimliligi maksimizasyonu, arizalardan
olusan kayiplarin minimizasyonu, teghizatin faydalh omrii icinde optimum kullanimim
saglamak i¢in gerekli olan Toplam Verimli Bakim uygulamalarim ve prosediirlerini devreye
almak i¢in hareket planlar gelistirmek ve siirekliligini saglamak

. Tiim ¢ahganlarin, maliyetlerin diisiiriilmesi ve ekipman verimliliginin arttirilmasi
caligmalarina katilimini saglamak, ¢alismalari her diizeyde koordine etmek,

. Mevecut ekipmanin daha verimli kullanilabilmesi i¢in egitim vermektir.

8.3.2.2 Toplam Verimli Bakim Master Plam

Beko’da Nisan 2003-Aralik 2003 dénemine ait genel bir plan gelistirilmistir. Bu plan Sekil
8.17°de gosterilmistir.
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8.3.2.3 BEKO Elektronik TPM Organizasyonu

TPM /\\\

Koniite /Genel Mdir |

£

A
N,
/6n._ ud. Yrd. Gn. Mud. Yrd. Gn. Mud. Yrd. Gn. Mud.
Uretighyg Mah. Finansman Teknik Pazarlama
1 |
N I I |
== Plastik Kaynak~] : -
e || Uretim |[ Ewektronik Fabrika Bakm | T~fUcretaMal
ni Fabrika Yan. Yon. 3n.
h.Y /Y/’e\ // \\ //\
2 Y 7 X / \

e NS N i
M;L/ Yoo/ D (LL 5

Vi YAKALILAR

I3

GORSEL GELISTIRME GRUPLARI

Sekil 8.18 Beko Elektronik TPM organizasyonu (Beko Uygulama Dokiimani)

Toplam Verimli Bakim uygulamalarina baglamadan evvel bir Toplam Verimli Bakim
organizasyonunun olusturulmas: gerekir. Beko Elektronik’te, Toplam Verimli Bakim
faaliyetlerinin gergeklestirilmesi i¢in bdyle bir organizasyona ihtiyag vardir. Bu organizasyon

icindeki herkes, Toplam Verimli Bakimin tamitilmasi, uygulanmasi ve sonuglarim
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degerlendirilmesi igin galismaktadir. Bunun disinda Genel Miidiir’e bagli Toplam Verimli

Bakimin yapi taslarina gére belirlenmis bir TPM Komitesi olusturulmustur.

Beko Elektronik A.S.’deki Toplam Verimli Bakim uygulamalarimi incelerken, Toplam
Verimli Bakim gelisimi faaliyetlerinin sirasiyla bahsedecegim. Toplam Verimli Bakim
gelisim faaliyetlerinin ilki Kobetsu-Kaizen Faaliyetleridir. Bu nedenle 6ncelikle Beko’daki

Kobetsu-Kaizen uygulamalarindan bahsedilecektir.
Beko Elektronik A.S. nin Kaizen aktiviteleri uygulama metodolojisi soyledir:

1. Onceki meveut durum
2. Sorunlar

Sorunlar gergevesinde ana politika ne olmalidir

w

Onemli aktiviteler
Hedefler
Yiiriitme y6netimi

Yapilan aktiviteler

© N o v s

Sonuglar

8.3.2.4 Kaizen Aktiviteleri

Beko Elektronik A.S.’de iki g¢esit Kaizen uygulanmaktadir. Bunlardan ilki Once-Sonra
Kaizen, ikincisi ise Kobetsu Kaizen faaliyetleridir. Asagida Beko Elektronik Plastik

fabrikasinda yapilan bir Kobetsu-Kaizen uygulamasi gorilmektedir.
Admm 1. Kobetsu-Kaizen Konusunun ve Bilgesinin Belirlenmesi

Bu adimda, Kobetsu-Kaizen bdlgesi olarak plastik fabrikasindaki GWK su isiticisi, Kobetsu-
Kaizen konusu ise GWK su isiticilarinda meydana gelen kayiplar olarak tespit edilmisgtir.

Belirlenen Kobetsu-Kaizen bolgesi ve konusu, Kobetsu-Kaizen Formuna iglenir.

BEKO ELEKTRONIK A.§. |BOLUM: Prastix dRz7im NO: 12.
M KOBETSUKAZENFORMU all a
KONU BwK U ISITICILARINDA MEYDANA GELEN ARILA KAYIPLAR)

Sekil 8.19 Kobetsu-Kaizen konusu (Beko Uygulama Dokiimant)
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Adim 2. Genel Kayip Grafigi

Ikinci adimda, GWK su isiticisinin genel kayiplari belirlenerek, grafige dokiilmiistiir. GWK
susiticist genel kayip grafiginde de goriildiigii gibi Ocak-Mayis 2000 doneminde meydana

gelen ariza kayiplari toplam 63 saattir.

GWK SU ISITICI GENEL KAYIP GRAFIGI

OCAK - MAVIS 2000

saar' ¥ HARIZA
30 ] WSET-UP
10
p [ |
0

ARIZA  SET-UP

«  BELIRLENEN HEDEF BUGDN HEDEF
+ 1) ARIZA KAYIPLARI [osaar |
- DSELPRAYRLAR

Sekil 8.20 GWK su 1siticist genel kayip grafigi (Beko Uygulama Dokiimani)

Adimm 3. GWK Ariza Nedenleri

Bu adimda, meydana gelen 63 saatlik kaybin, ne kadarinin hangi bslimde meydana geldigini

ifade eden GWK ariza nedenleri grafigi gizilir.

GWK ARIZA NEDENLERI

OCAK - MAYIS 2000

(SAAT)

VENTIL
KART
MOTOR
HORTUM

“
g
&
N
=
&

Sekil 8.21 GWK ariza nedenleri grafigi (Beko Uygulama Dokiimani)
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Bu grafige gore, meydana gelen tiim ariza gruplar iginde en fazla arizanin ventildemeydana
geldigi goriilmistiir. Buna dayali olarak 3. adimda meveut durumun iyilestirilmesine yonelik
yeni hedefler belirlenmistir. Mevecut 63 saat olan ariza kayiplarinin yapilacak kaizen sonrasi

30 saate, 10 saatlik set-up kayiplarinin da 1 saate diisiiriilmesi hedeflenmistir.

Adim 4. Problemin Ac¢iklanmasi

Dérdiincii adimda, 6ncelikle GWK su isiticisinin ¢alisma prensibi ortaya konmus, yani GWK
su 1siticisinin prensip semasi gikarilmig, yani isiticinin nasil ¢aligtiginin tam olarak anlasilmasi

saglanmustir.
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pampa mofery  salmage  baslor. (4lp ite Guit ares: su cholopimi saghn
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Sekil 8.22 Kaizen probleminin agiklanmasi (Beko Uygulama Dokiimani)

Beko’da yapilan kaizen ¢alismalarinda kaizen gruplarindaki kisilerden ¢alisma durumunu ve
problemi anlatan bu gizimlere, yani prensip semalarina 6zen gdstermeleri istenmekte, konuyla
hig ilgisi olmayan bir kisinin bile inceleme yaptifi zaman cizimlerden olayi kolaylikla

anlayabilecegi sekilde yapilmis ¢izimler yapmalari beklenmektedir. Bu talep ¢alisanlarin
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kaizen aktivitesine daha iyi adapte olmasini saglamakta ve belki de ¢ok énemli olabilecek bir

ayritinin detayli ¢izimlerle ortaya ¢ikmasini olanakli kilmaktadr.

Adimm 5. Neden-Neden Analizleri

NEDEN ANALIZI

o 1
ONCE ~ SONRA T T i
KIREGLENME  SU SEVIYESI 1G YALITIM KONTAKTOF
DUSUK BOZUK ARIZASH
SUDAN SEVIYE FIRMA YUKSEK
DOLAY! ELEKTRODU HATAS! AKIM
OKUNMUYOR
SERTLIK ELEKTROD
DERECESI BOZUK
YOKSEK
KIRECLENME ISTENILEN

- a; NEDEN ANALIZI

-
KIREGLENME

suoa noa
TORTUVAR VAAS)
* | | |
= SicaN na PASLANMADAN
ONCE SONRA DoCAY pero
oxDNGR e
be
|
SUYGN SERTLIK oEPOYA TenLENEDEN
BeReces
VOKSER aeTiReN
TANKERDEN

oR
SICAKLIGINDAN
DUSUK

PLSHAVALAND WA
YETERSZ

' NEDEN ANALIZI

I T 1

==
ELEKTRONIK | | ELEKTRIC EKIPNAN ORTAM
ELEWANLARIN | | KESINTISI SICAK SICAK.
YANMAS!
SOREKLI KISA TEK SISTEM | HAVALANDIRMA
OEVREYE DEVRE ovLE YOK
GIRMEKTEN YAPIYOR i
| e \
CALISHA SISTEM usT
SISTEMI  KIREGLENIYOR YONETIM
oviE
SUDAN
DOLAY!

Sekil 8.23 Neden-neden analizi — 1 (Beko Uygulama Dokiimani)
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Adim 6. Neden-Neden Analizleri

NEDEN ANALIZI

RULMANLARIN MOTOR
{ BOBININ

SIKISMAS!
| YANMASI

Al{lZALl MOTOR

OKSITLENME SARGILAR ARASI

1SA
DEVREDEMN

ASIR
AKIMDARN

SARGILAR

DEVIR-DAYMI

SICAK SU
SURTUONMESINDEN

NEDEN ANALIZI

 ZAMANLA
PATLIYOR

KELEPCEDEN

FAZLA [ sSIcCAK SU
SIKILIYOR DEVIR-DAYM
! YAPMASINDAN
STANDART
BELLI
DEGIL

NEDEN ANALIiZI
f1

ONCE  SONRA

| BILYA VE YAY
| ZAMANLA
| ZAYIFLIYOR

| STANDART
[ BELLI
DEGIL

Sekil 8.24 Neden-neden analizi — 2 (Beko Uygulama Dokiimani)
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Problem durumu tamimlandiktan sonra kaizenin 5. ve 6. adimlarinda neden-neden
analizlerinden veya balik kilg1g1, spagetti diyagrami, beyin firtinasi gibi diger problem ¢ozme
tekniklerinden yararlanilir. Bu Kobetsu-Kaizen ¢alismasinda da isiticinin ariza gésteren tiim

pargalari detayli bir sekilde analiz edilerek arizaya neden olan tiim faktorler belirlenmistir.

Adim 7. Coziim

7. adimda bir 6nceki adimda kullamilan problem ¢6zme teknigiyle ulasilan iyilestirmeler
yapilir. Bu ¢alismada enjeksiyon kalibinin igerisine 750 watt giiciinde her biri 10 mm gapinda

olan 4 adet rezistans yerlestirilerek 1. adimda tespit edilen tiim arizalarin 6niine gegilmistir.

= YAPILAN ﬁA\LIN =

[
w\

4y Petet P50 W

70 mm. Gapta

Fiset Hezistans

Sekil 8.25 Kaizen ¢dziimii (Beko Uygulama Dokiimani)

Adim 8. Sonuglar

Yapilan iyilestirmeler 8. adimda denetlenir.Yukarida, yapilan iyilestirme sonucu kaizen
caligmasi oncesi meveut olan set-up, ayar ve enerji kayiplarinin yok edildigi, tiim arizalarin
sifira diigtirtildigti ayn1 zamanda kayiplarin giderilmesiyle elde edilen kazang gériilmektedir.
Bunun yaninda etkili bir neden-neden analizi sonucunda hedeflenen siireden ¢ok daha iyi bir

sonug elde edilerek kayiplar tamamiyla sifirlanmistir.
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Sekil 8.26 Kaizen sonuglari (Beko Uygulama Dokiimani)

8.3.2.5 Otonom Bakim Uygulamalar
Toplam Verimli Bakim gelisim faaliyetlerinin ikincisi otonom bakim faaliyetleridir. Beko’da

gergeklesen otonom bakim adimlari asagidaki gibidir.



173

1) Otonom Bakim Uygulamalar (1. Adim)
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16.) Denetleme

siBale g 3R EERER

TPM Eféﬁml

Sekil 8.27 Otonom Bakim Uygulamalari (1.Adim) (Beko Uygulama Dokiimani)
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2) Otonom Bakim Uygulamalarl (2. Adim)
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Sekil 8.28 Otonom bakim uygulamalari (2. adim) (Beko Uygulama Dokiimant)
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3) Otonom Bakim Uygulamalari (3. Adim)
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Sekil 8.29 Otonom bakim uygulamalari (3. adim) (Beko Uygulama Dokiimani)
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8.3.2.6 Otonom Bakimda O.E.E. Kavram

O.E.E. Toplam Ekipman Etkinligidir. TPM metodolojisinde kullanilan 8lgiit gostergesi.
Toplam Ekipman Etkinligi ekipmanin ne kadar etkin cahistigmi gosterir. Caligma siiresi
boyunca ekipmanin iiriine zarar vermeden. olmasi gereken hizda ve durmaksizin ¢alismasina

etkin kullanmak denir. O.E.E. arttirmak ancak kayiplarin yok edilmesi ile miimkiindiir.

0.E.E. hesaplanmasinda bir ¢ok yontem olabilecegi gibi bu deger Beko® da en etkin sekilde

kullanilmasi amaciyla asagidaki sekilde hesaplanir:

O.E.E.= KULLANTLABILIRLIK x PERFORMANS ORANI x KALITELI URUN ORANI

8.3.2.6.1 O.E.E. Carpimindaki Degerler

1. Kullanilabilirlik

Kullanilabilirlik, Toplam Ekipman Etkinliginin (O.E.E.) hesaplanmast i¢in kullanilan bir

degerdir. Ekipmanin yiikleme siresi i¢inde durmadan ne kadar (%) caligtigum gosterir.
Kullanilabilirlik asagidaki sekilde hesaplanir :

Yiikleme Siiresi — Ekipman ve Isgiicii Kayiplart

1 labilirlik =
Kullanilabilirlik oS ires)

2.  Performans Oram

Toplam Ekipman Etkinligini (O.E.E.) hesaplamak igin kullanilan bir baska deger performans
oranidir. Ekipmanin yiikleme siiresi iginde performans kayiplarindan (Kii¢iik durus-Bosta
bekleme, Hiz) dolay1 kaybettigi (%) orani gostermektedir. Performans orani asagidaki sekilde

hesaplanmaktadir:

Uretim Adedi x Standart Hiz
Yiikleme Siiresi — Ekipman ve isgiicii Kayiplar

Performans Orani =

3. Kaliteli Uriin Oram

Toplam Ekipman Etkinligini ( O.E.E.) hesaplamak igin kullamlan en son deger Kaliteli Uriin
Oranidir. Uretilen iiriiniin ne kadar hatasiz tiretildigini gdstermektedir. Kaliteli Uriin Oran1 su

formiille hesaplanir:
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i e Toplam Uretim Adedi — (Rework Ad.—Hatali Uriin Ad.)
S st Toplam Uretim-Adedi

Toplam Ekipman Etkinligini hesaplamak i¢in bu lig 6ge birbiriyle carpilir.
0.E.E. = Kullanilabilirlik x Performans Oram x Kaliteli Uriin Oram

Bulunan bu deger bir ekipmanin ne kadar verimle ¢alistigini ifade etmektedir. Ornegin O.E.E.

degeri %77 olan bir ekipman %23 kayipla ¢alistyor demektir.

8.3.2.6.2 Toplam Ekipman Etkinligi ve 16 Biiyiik Kayip iligkisi

Bir fabrikada olusan arizalarin tespit edilebilmesi igin ilk once tiim kayiplarin tanimlanmasi
ve bunlarin simiflandirilmasi gerekmektedir. TPM teknigi bir isletmede olusabilecck biitiin
kayiplar1 16 baslik altinda toplamis ve bunlari 3 ana kategoriye ayirmistir. Beko® da da bu

siniflandirma asagidaki gibidir:

ANA KAYIPLAR KAYIPLARIN DETAYI KAIZEN NOKTALARI

1. Ekipman hatasi kaybi
2. Kurma ve ayar kaybi
3. Kesici takim ve jig
Qis Giicii degistirme kaybi

vV

Kullanilabilirlik

v

> 4. Baslatma kaybi

» 5. Kisa siireli duruslar ve bos
kalma kaybi

» 6. Hiz kaybi

»  7.Hata ve yeniden galistirma

kaybi
8. Kapatma kaybi o E E
Eialzems ‘ » 9. Yénetim kaybi Edionmans
10. isleme kaybi
11. Hat organizasyonu kaybi
12. Lojistik kaybi
13. Olgiim ve ayar kaybi
14. Enerji Kaybi
15. Verim kaybi
16. Arag ve jig kaybi

QEkipman

VYVVVVVVY

Kalite

Sekil 8.30 Ana kayiplar ve kayiplarin O.E.E. formiiliindeki dagilimi (Beko Uygulama
Dokiimant)
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Ekipman Kayiplar:

e  Ariza: Makinenin ve hattin durmasina neden olan ve 10 dakikadan uzun stiren
duruslardir.

e  Model Degisimi ve Ayar: Model degisikliginde ve ayarlar sirasinda olugan kayiplardir
e  Takim Degisimi: Uzun kullamm sonucu kirilmis ve ya asnmis bicak ve jiglerin
degistirilmesi esnasinda olusan kayiplardir.

. Baslangi¢ Kayiplar: ilk kaliteli iiriin elde edilinceye kadar gegen stiredir.

. Kiiciik Durus ve Bosta Bekleme: Makinenin ve ya hattin durmasina neden olan ve 5
dakikaya kadar olan duruslardir.

e  Hiz Kayiplar:: Makinenin ve ya ekipmanmn tasarlandign hizda ¢alistirlmayip daha
yavas ¢aligtirilmast ile olusan kayiplardir.

° Hata ve Tamir: Hatali iiretilen Girtiniin tamiri i¢in harcanan stiredir.

Kapatma Kayiplar:: Planlanmig tiim kapatmalar igermektedir (gay, yemek, periyodik

bakim, toplantilar vs.)
is Giicii Kayiplar

. Yéonetim Kayiplari: Geciken malzeme, takim, tamir ve talimat bekleme kayiplaridir.

. Uretim Hareket Kayiplari: Operatorlerin yaptigi is ile ilgili beceri eksiklifinden
kaynaklanan kayiplardir.

. Hat Organizasyon Kayiplari: Hat organizasyonunun karmagik olmasive operatriin
birden fazla ekipmanda ayni anda ¢aligmast ile olugan kayiplardur.

. Lojistik Kayiplar: Lojistik ile ilgili kiginin yapmasi gereken isi, operatdriin yapmasi
nedeni ile olusan kayiplardir (malzeme aranmasi vs.).

. Olgme ve Ayar Kayiplar:: Hatali iiriin iiretimini 6nlemek amaci ile ¢ok sik tekrarlanan

oleme ve ayar kayiplaridir.
Malzeme Enerji Kayiplan

o Enerji Kayiplar:: Baslangic sirasindaki enerji, islem sirasindaki 1s1 tiirli olusan
kayiplardir. (Makinenin tiretim yapmadigi zaman harcadig: elektrik ,su).

. Ekipman Kayiplar: Kullanim dis1 yedek parga, kalip, jig v.s maliyet kayiplaridir.

e  Uriin Kayplar: Hatali iiretim nedeni ile atilan malzemelerden kaynaklanan

kayiplardir. ( Hurda, kirik saseler, tiipler vs.)
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Kayiplarin O.E.E. Formiiliinde Dagilimi
O.E.E. formiiliindeki degerlerin kapsadigi kayip tiirleri su sekilde simflandirilmistir:
1.  Kullamlabilirlik:

e Anza kayiplan

° Set-up (Ayar) kayiplari
° Takim degisimi kaybi
e  Baglangi¢ kayb

e  Durusa neden olan 5 bityiik yonetim kaybi
2.  Performans Orani:

o Hiz kayiplar:
. Kiigiik durus kayiplar
o Bosta bekleme kayiplarn

3. Kaliteli Uriin Oranx:

e  Hata kayiplar

. Rework (yeniden igleme) kayiplar

8.3.2.7 Planh Bakim Uygulamalar:

Sifir Ariza Uygulamalari

Beko Elektronikte sifir ariza analizleri giinliik ve uzun siireli periyotlarda olmak iizere iki

kategoride siirdiiriilmektedir.
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Sifir Hata |
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Bakim 56666_”
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ilgisi kim
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Sekil 8.31 Sifir ariza uygulamalari akis diyagrami (Beko Uygulama Dokiimant)
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8.3.2.7.1 Giinliik Analizler i¢in Hata Analiz Formu Ornegi

Beko Elektronik A.S.’deki, sifir hata aktiviteleri igin, uygulanan giinliik 6nlemlere yonelik bir

omek, asagida gosterilmektedir. Buna yonelik olarak asagidaki hata analiz formu

doldurulmaktadir.

BAKIM KAYDI T";O /.73 ::::’W,?S ::,u‘ w2 J;'i;; SELEES
.9 g ®) 1 TBM 2 cBM 3cm
/30010 . 1ot i
onsgu Tah | 95 /. 59 T | Sees |0
Gk Ten | 750193
Gideom Mgl e dul 6T i

Durum Agiklamast
A e O rEn?S O

P.a
i ot

=3 A
== i ot * Brrra verdig/
Gazim Seg.156" % eterm :
SAG Recar  krpiel! ' -
| } fer N
KAFA T pOnEEeE~s pENGES' T * A ey )

HALeer eplol

Siiresi Yan
Parga Fiyat arer ey l'* 1 A,WMIW
Belom Malyel = -
Matzeme Fiyat Lol D i “""‘
01 Ball scrow 02 Rulman 01 Yajyek 51 Kisa devre
St . Kayg 08 Zincr 02 Yoz 52 Agik devre
e 2 Buids (0P Diger 03 Yag scmmtist 53 Elextrik kagadt
| 04 Digh anzas 54 Kontak anzasi
Promaik 08 Piston 09 Valf 10 Hotum %A % Sequess smw
12 Demayor trdidird
L 11 Sartlandincs Diger 1 Coo g o
% | Hidroli 13 Piston 14 Valf 15 Pompa 08 Basmg anzast
8 16 Homum 17 Diger 09 Sicakiik ayan yanis
2 18 AnaGovde 19 Yatakiar |40 o
11 Kaynak kopm
Ana 20 IMKzak 21 Baglntpargas | O |35 Gl
8 | expman o4 2|12 Gevgexiik
2 2 Oow. Q |13 agnma
“S 18 Jig 19 Havah of alet “q;,..
| = Y8/ el | 0 Kesicivg 21 Kalp 22 Diger 1§ Kimma
23 Limitswich 24 Manyetik sensor ""‘“‘"m
18 Yageahidan a
\ Elekdrik / 25 Kepaohit % Fabo 19 Yerinden oynamast
‘ 2T Foto clekrik switch 28 Motor el
Eleidronk 28 Kortrol panel 30 Gosterge 21 Swrl
| 31 Kontakidr Diger 2 T ol
&T’ 7\)Buhnn-:ny=mim'nhmrwwhmmmbﬂn'\dnmmnﬂdr.

2 ) Doldurukduktan sonra 1 nishasi Endustriyel lyllegtime Uzmanhgina gonderimeécir.

Sekil 8.32 Giinliik analiz 6rnegi (Beko Uygulama Dokiimani)
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8.3.2.7.2 Uzun Siire¢ Analizi (Hoshin Kanri)

TV Fabrikasi(Aralik 2000)
337 —» 150

v

k=1 241
L —
< 200 +——— N
8 150 -
< 100
so [EEE =
0
PCB Ot.Dizgi Test Ayar Son Montaj
v ‘ ! L
PCB Ot.Dizgi Test Ayar | Son Montaj
14—p 8 241+ 105 50— 20 32— 17
v
=
()
o
< 150 — 19—
§ 100 47 64 ~
< 50 | —7——| I e
- : B | =
JV AV RH SMD
e [ RH | swmp

|
47— 20|64—p> 28 [100—» 44 [30—p 13

Sekil 8.33 Uzun siireg analizi (Beko Uygulama Dokiimant)

Beko Elektronik’te uzun siiregli hata analizlerinde Hoshin Kanri problem teknigi
kullanilaktadir. Yukaridaki diyagramda otomatik dizgi atelyesindeki arizalara odaklanildig

goriilmektedir. Bu arizalari gidermeye yonelik olarak bir hareket plani hazirlanmis ve

Kobetsu Kaizen uygulamasi yapilmistir.
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RH M/C Grubunda Hata Sayisi Dagilimi

Ariza Sayisi/Ay

Rh1 Rh2 Rh3 Rh4 Rh5 Rh6 Rh7 Rh8 Rh8® Rhk

Makine Adlari
RH Makine Grubunda Hatalara Dayali Zaman Kaybi
et o ] e S e e
o acuL/ 8 E
= 700
8 00 r"
500 i - =
400 J
3004 e
200 |
100
¢ Rh1 Rh2 Rh3 Rh4 Rh5 Rh6 Rh7 Rh8 Rh9 Rhk
Makine Adlari
RH5 makinesinde Ariza Turlerinin Dagilimi
= F £ 2 st
g
§ .
<
8
z
o -
Custes plade. A P Cuter Wasaics hatass Mok
Mekanik
Ariza Turleri
% Anza Tird Cozi Tarih Sorumiu Teknisyen Hedef
1 ik Ayar Tek Nokta Dersi 01.02.2001 _|Yusuf Goktat 0
2|Cutter Blade Ayar 01.01.2001 _|Ercan Ozdemir 0
3|Anvil pin Nokta Ayari 01.02.2001 |0 or — 2 |
4|Cutter Waste Kaizen 01.04.2001. |Yusuf Géktas,Firat Deniz 0
5|itici Hatas _|Kaizen 101.01.2001 _|A.Kay . OztiirklY. Goktay/F. Deniz___ 0
ici Egitim 01.02.2001 _|Ercan Ozdemir 0
7|Silindir Ayari |Bakim 01.01.2001. |Firat Deniz 5 e [
8|X,Y Tablasi Hatas! |Tek Nokta Dersi 01.01.2001 |Aydin Cesur 4
9|Diger Makineler |Yatay Yayihm 101.06.2001 |Bakim Ekibi

Sekil 8.34 Hoshin Kanri hareket plani (Beko Uygulama Dokiimani)
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Hoshin Kanri hareket planindaki grafiklerle RH5 makinesinin arizalarina odaklanilmus, bir
hareket plani olusturulmus ve buna bagh olarak asagida goriildiigii gibi Kobetsu-Kaizen

uygulanmistir.
RHS5 Makinesi Kobetsu-Kaizen Ornegi
Otomatik Dizgi Atelyesi itici Hatalar1 Eliminasyonu

Adim 1: Kobetsu Kaizen Konusu

REKO ELEKTRONIK A.S rEPARTMAN Otomatik Dizgi | [ No:12 | 2] |

TPM KOBETSU KAIZEN FORMU
KONU:Rh5 itici }mu»A«’WAA MEYDANA GELEN ARIZA KAYIPLAR) .
arizasi

Sekil 8.35 RHS Makinesi Kobetsu Kaizen konusu (Beko Uygulama Dokiimani)

Adim 2: Genel Kayip Grafigi Detay Grafigi ve Hedefler

BEKO ELEKTRONIK A.§. |BOLOM: Otomotik Tigl [no: i
TPM KOBETSU KAIZEN FORMU
oW 2H 5 Pusher- Anzosi
SEBEP Genel Kayip Grafid Detay Grafigi
{ ) : \ —
L fH 'S  Artza Aded: (Aralik) 9N

HEDEFLER ;
Pusier Pimi Rirtras 4 ad/ay 0 od/ay

Sekil 8.36 Kobetsu Kaizen genel kayip grafigi (Beko Uygulama Dokiimant)

RHS makinesinde uygulanan kobetsu kaizenin ilk iki adimi yukarida goriilmektedir. Birinci
adimda kaizen konusunun RH5 makinesi itici arizast oldugu saptanmustir. Ikinci adimda ise
genel kayip grafiginde makinede olusan tiim ariza tirlerinin aralik ayma ait degerleri

belirtilmistir. Burada itici arizasina odaklamlmasi gerektigi anlasilmig ve detay grafiginde
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iticide olusan ariza tiplerinin yiizde degerleri saptanmistir. Buna gore itici pimi kirilmast %75

lik bir oranla gergek sorundur.

Adim 3: Hatanin Olustugu Yer ve Kullamlan Problem Coézme Teknigi

Hatanin clugtudu yer Wallarstan Problen ghzin

9 Sorunun Agikiamas: ¢ Gizim olarsk } ve kaynadinin tahmn edlimes: @ Neden Neden Analzi , Pareto anafizi

@R-s‘r.u Ahew . Bl ol el ?
@ dclens B todon cd garpyec
?
@Q.s\\e.» coduro Q)NQA& Qo
Nakaok bas Yyor
. i iqurprogidion q Ry
o N dday bdabke PNadon ok bosos g
’s_—zﬁ , Nekarde N oo, Vorween gecsee
AN BOrln g oadeos )Nl codon vall om tosomnda?
e e SPgmER de Kom Momd wd scin:

Ghalsbe S Naders oom Nannd s0ri?

a) Syodonmas.ada Slo - e
b)\rﬁm‘\-on Chch SRS OQyper-

Sckil 8.37 Kobetsu Kaizen problem ¢dzme teknigi (Beko Uygulama Dokiimani)

Bu adimda hatanin olustufu yerdeki tiim faktérler tanimlanms ve yapilan neden-neden

analiziyle olaya sebep olan gesitli bulgular elde edilmistir.

Adim 4: Hedefler

itici Arizasi Once : 5 adet/ay
Hedef :0 adet/ay

Hedeflerin belirlendigi bu adimda énceden aylik 5 adet olan itici arizalarinin yapilan kaizen

sonrasinda aylik 0 adete diisiiriilmesi amaglanmaktadir.

Kaizen galismasinin ilerleyen adimlarinda neden analizi daha ayrmtili ekilde incelenmekte

ve ¢dziim yollari aranmaktadir.
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Adim 5: Neden — Neden Analizi

B3 v»mn [

i F#EH =
"

mu

(Re g n
b, |

Sekil 8.38 Kobetsu Kaizen neden—neden analizi (Beko Uygulama Dokiiman1)

Yukaridaki sekilde detayli bigimde yapilan neden—neden analizi basitge gosterilmeye

calisilmigtir.
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Adim 6: Coziim

- Problemin ¢ozum sonrasi ,

©) olt (Cim‘rr ak)
5

aniatim olar.
E I Nl pusker D:.\sa\‘.
\)c-s\nq \)O\Qr Q%” T\\Q

Lo 355 ° acaswde  lonu |
4 C\GACO\( 3«&\& oagr\mrwx
\\ (\.r, 12N Ne &:ba\gngcz\;
T Nl PuS\'\Qr'i ‘
\ﬂ%ef‘\\or\ c\'\\.-c\) o
dQ?:“e&n c_\\.-c‘\:.'\ aga-
cok sdalde NJJJ\O(\(’«\C\\\
1 NQ\“ puﬁ\\ar bosu\q [
conloXasti 07 bog L
NS~» cegpleter 2.5 bor
b\cu:a\ SQ\;\C}Q r\no(\cr\f

:)o(\\g WO q\nl\ ':fz\t.:ek(

a =
AIPR AECULATHR 'sa\ﬁ\ée vy

Yyopilealvdre.

i
i
|
;
T N U""‘\ Piein (
i
|
\

BEF/TPM/013,JIPM
TPM Ofisi

Sekil 8.39 Kobetsu Kaizen ¢6ziimii (Beko Uygulama Dokiimant)

Tiim incelemeler ve neden neden analizinden sonra belirlenen ¢dziimiin uygulanmast igin 6.
adimda tiim ¢dziimler igin gerekli ayarlamalar yapilir ve problemin goziim sonrast incelenir.
Bu kaizen calismasinda iticinin yiiksek basing valfi 290 ile 355 derece arasina ayarlanmistir.
Basing regiilatorleri 0,7 bar ve 2.5 bar olacak sekilde ayarlanmigtir. Bunun gibi uygulamalarla

her bir ¢oziim itici pim iizerinde uygulanmustir.
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Adim 8: Sonu¢ Grafigi ve Kazan¢
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Sekil 8.40 Kobetsu Kaizen sonug ve kazanci (Beko Uygulama Dokiimant)

8.adimda ¢alisma sirasinda yapilan tim gelistirmeler ve bunlarn sorumlular belirlenerek
sonuglar izlenmektedir. Itici hatasi arizalarinin kayip izleme grafigi sekilde goriilmektedir.
Bu grafige gore itici hatast ariza adetleri aylik 5 adetten 1 adete dusiriilmistir. Tim
calismanin maliyeti 30,75 dolar olarak belirlenmis ve elde edilen kazancin da 2298.56 dolar

oldugu saptanmistir.

8.3.2.8 Bakim 2000 Bakim Planlama Sistemi

Beko Elektronik’te otonom bakim ve planli bakim verilerinin depolandigi ve kullanildig
Bakim 2000 Bakim Planlama Sistemi kullanilmaktadir. Bu sisteme gore giinliik, haftalik,
aylik ve yillik bakimin planlanmast ve gelistirilmesi miimkiin olmaktadir. Fabrikadaki her bir
makinenin verisi istenildigi an bu programdan elde edilebilmektedir. Asagida periyodik

bakim verilerinin yer aldig1 bakim planlama ekram goriilmektedir.
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4 Beko Elektronik A.S. Bakim Yonetim Sistemi - Genel Miidurlik [Periyodik Bakim Tamm Ekrani]
Iglem Diizen Blok  Keyt Eleman Sorgu ){a;dlm Window =18] x|
SUPER 17-07-2000 15:01

IR Y RS

Peripodik Bakim Tanm Ekrani

[19980000101

[PANA— [Panasert Alolye Sefliti
MakinaKod:  [AVOT  [AvD1

[ |
PerpotKod:  [A [Ayik Bakim
TaimatNo:  [BTT/TB/2533 [AV OTOM.DIZGI MAKAYLIK BAKIM TALIM
BakmSie:  [480 [Dakika =] Bildiim ; (Taslok' 23
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Bakm'Yapan: [Beko -] Fima: | [
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Malzeme Listesi

Malzeme Kodu  Malzeme Adi

Comt 1 v |
Sekil 8.41 Bakim 2000 periyodik bakim tanim ekram (Beko Uygulama Dckiimant)
Yukaridaki sekilde otomatik dizgi atélyesindeki AV 01 makinesinin periyodik bakim tamim
ekrani goriilmektedir. Bakim 2000 programina makinelerin tiim bakim bilgileri aninda
kaydedilebilmekte bu sayede hangi makinenin bakimi sirasinda hangi malzemelerin
kullanilabilecegi, hangi standartlar altinda ve hangi periyotlarla bakiminin yapilmasi gerektigi
bulunabilmektedir. Bakim 2000 programinda ayrica bir makinenin bakim maliyetinin takip
edilmesi de miimkiindiir. Bu programin bir tek dezavantaji verilerin kaydedilmesinin insana

dayali olmasidir.

8.3.2.9 Bakimda Kalitenin Uygulanmasi

Beko Elektronik’in kalite politikast toplam miikemmelligi elde etmektir. Bu amaca ulagmak
ve milsteri memnuniyetinin saglanabilecegi en tist diizeyde iiriin ve hizmetleri hizli bir sekilde
tiretebilmek i¢in daha planlama asamasinda Kalitenin hedeflenmis olmasi gerekmektedir.
Beko’ da kalite gelistirme konusuyla ilgili olarak Istatistiksel Proses Kontrol gibi teknikler
kullanilmaktadir. Bu sayede kalite ile ilgili hatalar tespit edilip sorunlarin giderilmesi igin

gesitli iyilestirme ¢alismalan yiiriitilebilmektedir.
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Beko Elektronik kaliteyi sadece kontrol altina alinmasi gereken bir konu olarak gérmemekte
daha onemlisi kalitenin giivencesini verebilmeyi amaglamaktadir. Yani diistince yapist yiizde
yiiz kalite giivencesi temin etmektir. Bu amag dogrultusunda Kalite Giivence Sistemini
uygulamaktadir. Ornegin proseslere hatali iirtin ¢iktiginda aninda sinyal vererek sistemi

durduran ve kalitesiz iiriin ¢ikmasini engelleyen Poka-Yoke sistemleri kurmaktadir.

8.3.2.10 Ofis TPM Uygulamalari

Beko Elektronik’te TPM uygulamalari dncesinde ofis diizenleri sadece kisilerin inisiyatifine
dayali durumda iken, onemli veya onemsiz olsun belgelerin saklanmasinda, bu belgelere
kolayca ulagilmasinda ciddi bir diizensizlik ve karmaga yasanmakta, bu da islerin aksamasina
ve yavaslamasina sebebiyet vermekte iken, Toplam Verimli Bakim ile beraber 58 aktiviteleri
( toparlama, diizen, temizlik, standartlagtirma ve disiplin) dgrenilmis ve yaygmlastirilmigtir.
Gerek fabrika alaninda ve gerekse ofislerde 58 ile kaliteli bir ¢alisma ortami olusturulmus ve

stirekliligi saglanmustir.

Tiim ofislerde denetlemeler yapilmis ve gerekli olan her yerde kaizen aktiviteleri

gergeklestirilmistir.

ONCE SONRA

LT JH T

Sekil 8.42 Ofis TPM &nce- sonra kaizen drnegi (Beko Uygulama Dokiimant)
Yukaridaki sekilde 5S faaliyetinin standartlastirma adiminda dolap diizenlerindeki degisim

goriilmektedir.
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8.3.2.11 isci Saghg ve is Giivenligi Uygulamalar

Beko’ da Is¢i Sagligi ve Is Giivenligi onlemlerinin yiiriitilebilmesi i¢in ig kazalar1 materyal,
makine ve alet, gevre ve insan faktdrleri yoniinden analiz edilmis, olusabilecek kazalar
tanimlanmugtir. Bu uygulama kapsaminda ¢ahsanlarin dikkatsizlik nedenleri saptanmaya
calistimigtir. Beko® nun Toplam Verimli Bakim metodolojisi ile birlikte gelistirdigi is
giivenligi politikast “Sifir Is Kazas” hedefine ulasmaktr. Bu kapsamda is¢i saghgi ve is
giivenligi caligmalari, etkinlik saglayabilmek igin, dizayn asamasinda yiiriitmeye ve
operasyonlara yerlestirmeye gayret edilmektedir. Makine pargalarindan veya malzeme
hareketlerinden  dogabilecek riskleri minimize etmek, ¢alisma sahasindaki potansiyel

tehlikeleri ortadan kaldirmak amaciyla yine kaizen faaliyetleri yiiriitiilmektedir.

ONCE

Sekil 8.43 Isci saghg ve is giivenligi kaizeni (6nce) (Beko Uygulama Dokiimani)



192

SONRA

Sekil 8.44 isci saghign ve is giivenligi kaizeni (sonra) (Beko Uygulama Dokiimani)

Yukaridaki 6nce — sonra kaizeninde muhtemel bir elektrik soku tehlikesi olusturan agikta
diizensiz sekilde duran yiiksek elektrik voltu yiiklii kablolarin bir araya getirilerek yalitimli bir

kutu igerisine alindig1 gériilmektedir.

8.3.2.12 Beko Toplam Verimli Bakim Sonuglari
Beko Elektronik A.S.’de Toplam verimli bakima gegilmeden &nceki durum asagidaki lu

tabloyla 6zetlenebilir:
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Cizelge 8.3 Beko Elektronik A.$."nin Toplam Verimli Bakima ge¢gmeden 6nceki durumu

Bolgeler

Problemler

Isin Kalitesi

Yetersiz

Bilgi

Operatorlerin makine hakkinda gok bilgisi

yok. Iyi egitilmemisler

Bir makine operasyonu hakkinda bilgi

Operatorler makinelerini iyi tanimiyorlar

Operatérler tarafindan bakim

Bakim isleminde sadece bakim teknikleri
uygulantyor, operatér herhangi bir bakim

bilgisine sahip degil

Mavi yakalilarin hangi egitime gereksinim

duyduklarmin belirlenmesi

Sistematik degil, genellikle diizensiz

Problem ¢ézme teknikleri

Calisanlar sinirl bilgiye sahip, teknikler
genellikle calisanlar tarafindan bilinip

uygulanamiyor.

Teknik egitim

Teknik egitim sistematik ve yeteri kadar genis

kapsaml degil.

Takim ¢alismasinda yer almak

Sinirli ve verimsiz

Egitmenin bilgisi

Cok smurli, egitmenler BEKO’dan sinirh

bilgiye sahip

Genel iletisim

Zayif ve diizensiz

Motivasyon

Sinirht

Qdiil ve taminma

Odiil yok, taninma yok.
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TPM Metodu uygulanarak ;

1. Uretim kayiplarini bulmak.

Kayiplarin nedenlerinin farkinda olmak,

Uretimi etkileyen kayiplarin iligkisini bulmak,

Is¢ilerin gelistirme aktivitelerine katilimini arttirmak ve onlari cesaretlendirmek,
Kayiplar ve maliyet arsinda bir iliski kurmak,

Olusacak kayiplar i¢in sistemi ayarlamak,

| s e

Problem analiz tekniklerini gelistirmek amaglanmustir.

Toplam Verimli Bakima gegildikten sonra ne gibi olumlu degisiklikler oldugunun daha iyi
anlagilmasi i¢in asagidaki grafiklerden yararlanilmigtir. Toplam Ekipman Etkinligi grafigi tiim
fabrikadaki ekipman etkinligini ifade etmektedir. Ortalama O.E.E. ile en diisiik ve en yiiksek
O.E.E seviyeleri bu garfikten goriilebilmektedir. O.E.E. grafiginden mevcut kayiplar
ogrenilebilmektedir. Ancak, kaybin nereden kaynaklandigini tespit etmek i¢in O.E.E.’nin
acilimina ihtiyag vardir. O.E.E.’nin ¢arpanlari, kullanilabilirlik, performans oran1 ve kaliteli
tiriin oranidir. Beko Elektronik’te 3 gesit pano vardir: iist yonetici panolari, takim lideri ve
operatdr panolari. Hedefler yukaridan asagiya dogru verilmis olup, operatérden O.E.E. oranini
yiikseltilmesi i¢in siirekli olarak kaizen aktiviteleri beklenir. O.E.E. oram ile birlikte kayip-
maliyet ¢gizelgelerine bakilarak en yiiksek kayip maliyetin nereden oldugu tespit edilir. Bazi
kayiplar oran olarak yiiksek olmasina ragmen kayip maliyeti diisiiktiir. Bu nedenle de klasik

pareto analizinde oldugu gibi en biiyiik kayip secilmeyebilir.
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TV Fabrika Ydneticiligi OEE Grafigi
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Sekil 8.45 O.E.E. grafigi (Beko Uygulama Dokiimani)

Segilen kayip bireysel yada ekip ¢alismasi yapilarak ¢oziilir.Bazi kaizenler li¢ giin siiren

work-shop galismalari ile uygulamali yapilir.O.E.E.’nin ¢arpanlarinin grafigine bakacak

olursak;

TV Fabrika Yoneticiligi
Kullanilabilirlik Orani Grafigi
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Sekil 8.46 O.E.E. kullanilabilirlik grafigi (Beko Uygulama Dokiiman)

Kullanilabilirlik orani grafigi ekipmanlarin ne kadar verimli kullanildigint gostermektedir. Bu

grafikten, kullamlabilirlik oranini etkileyen ariza, set-up, yonetim gibi onemli kayiplarin
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toplam ne kadar oldugu goriilebilir. O.E.E."nin diger bir garpani performans oranidir. Bu
orandan bulunacak kayiplar ise kiigiik duruslar, bosta beklemeler ve hiz kayiplaridir.
Olgiilebilir olan kayip kiigiik durustur. Bes dakikadan kiigiik kayiplar kii¢iik durusa girer.
Burada goriinen %17’lik kayip oldukga yiiksektir. Bu durum kapasitenin yiiksek

olmamasindan kaynaklanabilir.

Asagidaki grafikte de yillar bazinda Ekipmanlarin ¢alisma(hiz) performansi izlenebilmektedir.

TV Fabrika Yoneticiligi
Performans Orani Grafigi
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Sekil 8.47 O.E.E. performans grafigi (Beko Uygulama Dokiiman)
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TV Fabrika Yoneticiligi

Kaliteli Uriin Orani Grafigi
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Sekil 8.48 O.E.E. kaliteli iiriin grafigi (Beko Uygulama Dokiimant)
Kaliteli tirtin orani grafiginde iiriinlerin ne kadar hatasiz iretildigi gosterilmektedir. Bir
sonraki grafikte bu orandaki iyilesme goriilmektedir. Kayip orani kadar hurda ve yeniden

calistirma (rework) yapilmustir.
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Sekil 8.49 Kobetsu Kaizen Grafigi (Beko Uygulama Dokiimani)

Yukaridaki Kobetsu-Kaizen grafiginden Toplam Verimli Bakima gegildikten sonra

kaizenlerdeki artis goriilmektedir.
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Sekil 8.50 Neden-neden analizi (Beko Uygulama Dokiimant)

Yukaridaki neden-neden grafiginden goriildiigii gibi toplam verimli bakima gegildikten sonra

yapilan neden-neden analizlerinde biiyiik bir artis olmustur.

8.3.2.13 2003 Yili Hedefleri

8.3.2.13.1 Beko Elektronik A.S. 2003 Yili Otonom Bakim Adim Hedefleri

Cizelge 8.4 Beko Elektronik A.S. 2003 Y1l Otonom Bakim Adim Hedefleri

Mevcut durum 2003 Hedef
PCB Uretim 1. Adim 3-4 Adim
ELEKTRONIK Otomatik Dizgi 1. Adim 3-4 Adim
URETIM GRUP Manuel Dizgi 1. Adim 3-4 Adim
YON. Test/Ayar 1. Adim 3-4 Adim
TV Uretim 1. Adim 3-4 Adim
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8.3.2.13.2 2003 Yili 5SS Adim Hedefleri

Cizelge 8.5 2003 Yil1 5S Adim Hedefleri

Belge Hazirlik (Yeni) 1. Adim 3. Adim
Bina Bakim Atolyesi 1. Adim 3. Adim
Daifuku Depo 1. Adim 3. Adim
Destek Atdlye 1. Adim 3. Adim
Dis Depo (Yeni) 1. Adim 3. Adim
Elektrik Atolye 1. Adim 3. Adim
Elektronik AtGlye 1. Adim 3. Adim
Fiktif Depo 1. Adim 3. Adim
Girig Kalite 1. Adim 3. Adim
Hoparlor (Yeni) 1. Adim 3. Adim
[zocam (yeni) 1. Adim 3. Adim
Kalite Lab. 1. Adim 3. Adim
Kutu Hazirlik 1. Adim 3. Adim
Mamul Depo (Depo) 1. Adim 3. Adim
Mekanik Atolye 1. Adim 3. Adim
PC Bandi (Yeni) 1. Adim 3. Adim
Plastik Depo 1. Adim 3. Adim
Plastik Serigrafi 1. Adim 3. Adim
PLS Kaliphane 1. Adim 3. Adim
Proton Depo (Yeni) 1. Adim 3. Adim
Sase Hazirlik 1. Adim 3. Adim
Tesisat At6lyesi 1. Adim 3. Adim
T'est Otomasyon 1. Adim 3. Adim
'V Montaj 7 1. Adim 3. Adim
Uriin Audit 1. Adum 3. Adim
Uriin Deneme 1. Adim 3. Adim
Yanict Depo 1. Adim 3. Adim
Aritma Tesisi 3. Adim 5. Adim
Kazan Dairesi 3. Adim 5. Adim
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8.3.2.13.3 2003 Yih Iyilestirme Hedefleri

Cizelge 8.6 2003 Yili lyilestirme Hedefleri

0.S. K.K. NEDEN- | NOKTA F-TAG O
KAIZEN | KAIZEN | NEDEN | DERsi | asian | FM | O-EE. | EGITIM

2003 2003 2003 2003 2003 2003 2003 2003 Hedef*15
Hedef Hedef Hedef Hedef Hedef Hedef Hedef saat/kisi

Elektronik

Uretim 377 76 76 377 9390 80 28178

Grup Yin.

Bakim

Yoneticiligi 40 8 8 40 4

Fabrika

Genel 417 84 84 417 9390 4 80 28178

Cizelge 8.7 Toplam Verimli Bakim Yoluyla Saglanan Tasarruf

TPM YOLUYLA SAGLANAN TASARRUF (1000 €)

Elektronik Uretim Grup Yén. 1000
Saha Kaizen Ekibi 500
Fabrika Genel 1500

8.3.2.13.4 2003 Yili TPM Hedefleri (Detay)

Cizelge 8.7 2003 Yil1 Toplam Verimli Bakim Hedefleri

0.S. [KK.[NN.[ND.| F-TAG |EGITIM
_ ' kisi S ad / kisi | Toplam Kisi | *15 Saat

PCB URETIM 33 ] 17| 5 5 | 17 165 33 495
OTOMATIK DizGI | 95 | 30 | 9 9 | 30 475 95 1425
MANUAL DiZGi 385 | 57 | 7 7 | 57 1925 385 5775
TEST / AYAR 335 67 | 13 | 13 | 67 1675 335 5025
TV URETIM 860 | 172 | 34 | 34 | 172 | 4300 860 12900
BOYA & SERIGRAFI| 135 | 27 | 5 5 | 27 675 135 2025
URUN DENEME 35 | 7 1 1 7 175 35 525
GENEL TOPLAM |1878| 377 | 76 | 76 | 377 | 9390 1878 28170
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8.3.3 Beko Elektronik A.S.’de Uygulama

Beko Elektronik A.S.’de, Toplam Verimli Bakim kapsaminda proje ekipleri
olusturulmaktadir. Ben de tezimle ilgili olarak Beko Elektronik A.$.’ye bagvurdugumda,
olusturulan proje ekiplerinden birine dahil edildim. Bu siiregte Toplam Verimli Bakim
calismalarim bizzat gérme sansi edindim. Proje ekipleri diizenli olarak her Cuma giinii bir
araya gelmekteydi. Benim katildifim projeyle ilgili bilgiler asagida sunulmustur. Beko
Elektronik A.S. Toplam Verimli Bakim ¢aligmalarina yonelik olarak bir yi1l stireyle Takashi
Nakamura ile ¢alismaktadir. Bu bir yil siire i¢in Takashi Nakamura, Beko Elektrionik A.S.’ye
damigsmanlik yapacaktir. Proje ekipleri bir araya geldiklerinde, oncelikle stipervizorleriyle
caligmakta, ekibin anlamakta zorlandig1 noktalarda TPM uzmanlari onlara yardimci
olmaktadir. Takashi Nakamura ise ya toplantilarin bitiminde ya da toplanti esnasinda
toplantiya katilarak, Toplam Verimli Bakimla ilgili baz1 karmagik kavramlarin, ¢alisanlarin
zihninde agikliga kavugmasi igin kisa stireli egitimler vermekte, calisanlarin ¢oziimlerini
dinlemektedir. Beko Elektronik A.S.’de “isi, en iyi o isi yapanin bildigi” fikri hakimdir.
Dolayisiyla, Beko Elektronik A.S.’de ¢aliganlarin bizzat bu proje ekiplerine katilmasi gok

onemsenmektedir.

Benim katildiim workshop programini Takashi Nakamura ve TPM uzmam Tayfun Utas,
birlikte yonetmekteydi.

Wokshop Programi, asagida goriildiigii gibidir.

1. Mevcut Durum Tespiti (P. U. F.)
2. Mevcut Durum Analizi (Prosese Uygun Olmayan Form)
3. Alt Ekipler
4, Verilerin Detayli & Fiziksel Analizi
4.1. Prensip Semalann
. Degerleme
4.2. P. U. F. Form

WHY — WHY Analizi
\  Kaizen Yapilacak Noktalarin Tespiti
PM Analizi

/

6. Uygulama



202

Takashi Nakamura’nin verdigi egitim ncelikle ¢aliganlarin bu baghklar iginde kendilerine en
yabanc1 bulduklar1 konu olan P-M Analiziydi. Buna yonelik olarak Takashi Nakamura sunlar
anlatmigtir:

TPM calismalari ile ilgili olarak fabrikadaki caligmalar temelde 2 baghk altinda
toplanmaktadur.

Bunlar fabrika i¢inde olmasi gereken durumu saglar. Bunlardan ilki otonom bakim,
Japonlarin deyisiyle Jishu Hozen’dir. Otonom bakim fabrika igindeki ekipmanlarin ve
makinelerin temizlenmesi ile baglar. “Makinede su anda ne tiir bir ariza var?” sorusuna
yonelik bir sey degildir, makinenin olmasi gereken bir temizlik iglemidir. Yapilan temizlik ile
hatalar da ortaya ¢ikar ve dolayisiyla temizlik igleminin yanisira bu hatalar da giderilmis olur.
Ancak, her bir operator gerekli islemleri yapmaz, temizlikleri gergeklestirmez ise o zaman bu

hatalar goriillemez.

Otonom bakimdan kastedilen, ekipman, kullamilan pargalar ve ekipmanin iginde bulundugu
sartlarin temizlikten sonra ne gibi sonuglara ulastifidir. Kisacasi, otonom bakimda amag,

olmasi gereken durumun temini, hatalarin dnlenmesidir.

Bir diger husus da sudur; kaliteye engel olan fenomenler vardir. Ornegin bu fabrika i¢in, sasi
kirklig1 kaliteye engel olan bir fenomendir. Bu kirikliga yénelik de bazi yaklagimlar vardir.
Bunlar da Proses — Uygun Olmayan Durum Analizi, Neden — Neden Analizi, P — M Analizi,
Japonya’da QC Analizi denilen Kalite Kontrol Analizi gibi bir takim analizler ve ¢izimler
kullanilarak gergeklestirilir ve bu analizlerdeki dokiimanlara gére de onlemler alinir.

Yine fabrikadan 6rnek vermek gerekirse, televizyon kabinlerinin kalitesiz olmasi durumuyla
ilgili en biiyiik problemi, toz kaynakhidir. Ikinci en dnemli fenomen, gizik ve vuruklardir. Ilk
fenomende, toz kabine bir sekilde yapisir ya da toz kabine iistten diiser. Cizik, vuruk gibi
problemler ise kabinin bir yere ¢arpmasiyla olusur. Ugiincii fenomeni ise §oyle sdyleyebiliriz;
fiziksel fenomenler. Ornegin, kabinin enjeksiyon igerisinden gikarilmasi sirasinda makinelerin
isleme prensipleri nedeniyle yanma veya kabin tizerindeki dalgalanmalar fiziksel fenomenlere
omek olarak verilebilir. Sasi kiriklari, merkezleme problemi yasanan bir ekipmanda
gergeklesir. Bu da tiglincil tip fenomene girer. Ancak, bu fenomenlerin neden ortaya ¢iktig: ile

ilgili olarak teorik agiklamalar olmalidir. Biitiin bunlari bir gema ile agiklayacak olursak,
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FENOMEN Ortaya Cikis Mekanizmalan P-M |Why-Why Proses-Uygun
(Teorik Aciklama) Oimayan Durum
Kir veya Toz [Toz ya ustten dusmus, ya da O .
ucarak gelmistir.

Vurul veya ¢izik cismin birgeye
Vuruk / Cizik carpmis olmasi demektir. Bir Q O
cisim kendinden daha sert bir

cisme c¢arparsa gizilir.

Mekanizmanin degerlendiriimesi
Fiziksel bir  |gerekir. Ekipmanin galisma
nedenden prensipleri bilinmelidir. EKipmanin ‘ O

kaynaklanan |calisma prensipleri bilinemezse, bu
kayip fenomeni |bu fenomeni ¢ézmek mumkun

olmayacaktir.

Birinci fenomenle ilgili konusacak olursak, dncelikle hangi proses adiminda o toz veya kirin
digebilecegini diisinmeliyiz. Bu da, o ekipmam veya fabrikay1 inceleyerek anlagilabilir.
Ornegin, hentiz boya 1slakken toz yapisabilir, 1slak kalabilir. Nedenlerden biri budur. Biitiin
bu nedenlerin, bir bagka deyisle uygun olmayan kosullarin bir listesini ¢ikaririz. Buna da
Proses — Uygun Olmayan Durum Analizi adi1 verilir. Birinci fenomen i¢in en uygun analiz

yontemi budur. Bu yéntemin yam sira, Why — Why Analizi de kullanilabilir.

Ikinci fenomene, yani vuruk ve giziklere bakacak olursak, sunu diisiinmeliyiz; nerede ¢arpma
olabilir? Kabin nereden gegiyorsa ve nerede ¢arpma ihtimali varsa onun incelenmesi gereir.
Ornegin, kabinin ¢apaklan almip, enjeksiyon makinesine girmesinden 6nce, bir metal aksam
var ve kabin oraya carpabilir. Prosesi iyi bilenler, sahaya inmeden de liste yapip, daha sonra
sahaya inip gézden kagan noktalar varsa bunlarin incelemesini yapabilir. Birinci ve ikinci

fenomenler i¢in, Proses — Uygun Olmayan Durum Analizi yapilabilir. Asil nokta fiziksel bir
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nedenle ortaya gikan kayip fenomenlerindedir ve bunlar P —-M veya Why Why Analizleri ile

¢oziilebilir.

Fenomen kavramindan siirekli bahsetmekteyiz, ama herkesin aym dili konusabilmesi i¢in

fenomen kavramini tanimlamak gerekir:

Fenomen,sonug olarak ortaya ¢ikan bir {iriindeki uygun olmayan duruma verilen addir. Cizik,
vuruk gibi sonugta gorilen olumsuz durumdur. Fenomen kavramimi genel olarak
tanimlamanin yaminda bunu alt fenomenlere ayirarak da anlatabilirsin. Ornegin ¢izik

fenomeni diyebilirsin ama, ¢izik fenomeni pek gok alt fenomene ayrilabilir.

Ayni ¢izik baghginda olsalar bile agagidaki ¢izikler, goriildiigii gibi birbirinden farklidur.

O O O
O O C

Yani fenomeni alt basliklara ayirarak incelemek gerekir. Bunlarin her biri ¢izik fenomeni de
olsa , her birinin nedenleri farklidir. Fenomenin alt bagliklara ayrilmasinin 6zellikle, Kaizen’e

¢ok katkis1 vardur.

Bir bagka 6rnek su olabilir: Sasinin kirllmasinda, aym kirilma fenomeni altinda gesitli alt

fenomenler olabilir. Ornegin, kirma sartlarina gére ayirabilirsin.

Fenomeni alt bagliklara ayirmak problemin tamamiyla derinine inmeyi saglar. bir olay1
gordiiginde hemen sonuca varmamak gerekir. Problemin kaynagim hemen belirlemeye

caligmak, teshis koymak, her zaman dogru sonuglar vermez.

Biitin bu sdylenenler 1s13inda, fenomeni, neden oldugu bilinmeyen sorun olarak
tanimlayabiliriz. P — M Analizi yaparken, soyle diistiniiliir. Birakti§in bir sey diistiyor. Neden
diisliyor? Kesin bir sey sOyleyemezsin bu Ornekte fenomenin asil tammi “diigme”dir.
Fenomen tanimlarken mutlaka bu fenomeni yaratan makineye gitmek gerekir, sahaya

inmeden bu fenomenin ne olduguna kara verilemez.
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Balik kilgigi diyagraminda sorun “kibrit alev almiyor” ise kibritin neden alev almadigina
dair herkesin tecriibelerine gore nedenler farkli olacaktir. Bu nedenler, ¢ok veya az gibi
rakamsal olarak da farkli olacaktir. Omegin, ¢ok uzun yillardir sigara igenler, kibritin iye
yanmadigi ¢ok iyi anlatabilirler. Oysa bir ilkokul 6grencisinin verdigi cevap ¢ok da tatmin
edici olmayacaktir. Yine firmalarda uygun olmayan durumlarin tespitine yonelik tecriibeli
olanlarin yaklasimu, tecriibesiz olanlara gére daha farkli olacaktir. Ancak burada 6nemli olan
nokta, teorik yaklagimlarla nedenin tespit edilmesidir. “Kibrit alev almiyor” sorununun teorik
agiklamasi, “kibrit alev alma seviyesine kadar isinmadigindan yanmiyor” dur. Bu da nasil

olabilir?

Kibritin ucu 1slak olabilir.

Ya da kutunun yanic1 ylizeyi nemli olabilir.
Agi yanlistir.

Kibrit ile kutu arasindaki mesafe azdur.

LA S A

Malzeme hatasi1 vardir.

Tecriibelere gore agiklanacak olsaydi, ya kibritle ya da kutuyla ilgili bir seyler sdylenebilirdi.
Ancak tecriibelerle hareket edildiginde baz1 nedenleri atlamak s6z konusudur. Sahada daha
once meydana gelen hatalar, belki tecriibelerle ¢6ziilebilir ancak her zaman bu miimkiin
degildir.6nemli olan o problemin teorik olarak adinin konmasidir. Ekipmanin g¢alisma
prensipleri bilinmezse, teorik izahi da bilinemez. Onemli olan ekipmanin galisma

prensiplerini bilmek ve teorik izahim ortaya koymaktir.

Bir bagka 6rnek, Istanbul’da gok fazla yokus vardir ve kigin buzlanma oldugunda ayakkabinin
kaymasiyla diismeler yasanacaktir. Bu durum tecriibelerle agiklanabilir. Ancak burada
fenomen “kayma” dir ve kayma fenomeninin teorik izahi “ayakkabinin tabani ile yer yiizeyi

arasindaki siirtiinme kuvvetinin az olmas1” olarak yapilir.
Bu nasil ortaya ¢ikabilir, diye bakilirsa,

1. Ayakkabinin alt1 eskimis olabilir,

2. Zeminde kaydirici bir neden olabilir.

Ancak, diiser diismez, ayakkabimin alti eskimis olabilir, demek yanlig olabilir. Bunu
deneyimlerle s6ylemek miimkiindiir, ancak bu agiklama sadece deneyimsel olur, fenomenin

teorik izah1 bu sekilde olamaz.
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Beko Elektronik A. $. i¢in diistiniirsek, televizyonlar: kaldirip tezgaha koyma sirasinda diigme
meydana geliyor. Bu durumda neden diisme oluyor’u belirlemek gerekiyor. Ama bunu

yaparken deneyimlerden hareket etmek zordur, bunu teorik izahi yapilmalidir.

Takashi Nakamura’nin bu egitiminden sonra, Tayfun Utas, neden-neden analizinden
bahsetmigstir. Neden-neden analiziyle yapilacak olan, sorun tespit edildikten sonra bu sorunun
sebeplerini “Neden” sorusuyla sorgulayarak bu soruna sebebiyet veren esas nedeni bulmaktir.
Her bir tezgahta var olan problemlerin tespiti i¢in de her bir prosesin ¢aligma prensiplerinin,
bir bagka deyisle nasil ¢alistifinin belirlenmesi gerekir. Bu amagla ortaya konan semalara
prensip semalar1 denilmektedir. Sekil 8.51 ve 8.52’de goriilmektedir. Prensip semalarini
¢ikartmanin zor oldugu proseslerde ise meydana gelebilecek sorunlarin tek tek fotograflarinin
¢ekilmesi de yeterli olacaktir. Bu agamadan sonra g¢alisanlar proses uygun olmayan durum
analizi yaparak, bu uygun olmayan durumlara 6nem derecelerine gore A, B, C gibi degerler
vereceklerdir. A seviyesindeki bir uygun olmayan durum yiiksek 6nem derecesi arz ediyor
demektir ve 6ncelikle o konuya egilmek gerekir. Proses uygun olmayan durum gemasina bir
Ornek, Sekil 8.53°te goériilmektedir. Bu asamadan sonra sira Why-why Analizi, yani neden-
neden analizi yapmaya gelir. Neden-neden analizleriyle, tiim nedenler ortaya konur, her
adimda neden sorusu sorulur. Bu sekilde ilerleyerek, son adimda Kaizen konular: tespit edilir
ve bunlarla ilgili olarak en 6nemli ve en ¢ok fayda getirecegi diisiiniilen Kaizen konusu tespit
edilerek uygun ¢6ziim gelistirilir. Neden-neden Analizinin bir Ornegi Sekil 8.54°te

goriilmektedir.
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Sekil 8.51 Proses prensip semasi 6rnegi (1) (Beko Uygulama Dokiimani)
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Beko Elektronik A.S.’de Toplam Verimli Bakimla ilgili olarak benim katildigim projede, Tilip
Takma prosesi incelenmigtir. Bu proses; merkezleme, transfer ve vidalama operasyonlarindan
olusmaktadir. Bu operasyonlar sirasinda meydana gelen sorunlar Proses-uygun olmayan

durum semasina yazilmigtir. Bu sorunlar s6yle siralanmusgtir:

1.  Tiip takma sirasinda palet siingerleri iizerine yerlestirilen 6n gergeve stingerler
izerindeki toz yliziinden ¢iziliyor.

2.  Televizyon boyutlar: farkli oldugundan 6n ¢ergeve paletten biiyiik olabiliyor.

3.  Biiyiik boyuttaki televizyonlarin 6n gergeveleri kayarak birbirlerine ¢arpiyor ve riitiis
olusuyor.

4, Kimlik kartlar1 6n ¢ergeveyi ¢izebiliyor.

5.  Operatoriin {izerinde bulunan aksesuarlar (yiiziik, bileklik vb.) 6n gergeveyi ¢iziyor.

Biitiin bu sorunlar i¢inde en 6nemli gériinen, yani A 6nem seviyesine sahip olan problem, tiip
takma sirasinda palet siingerleri {izerine yerlestirilen 6n gergevenin siingerler tizerindeki toz
yiiziinden ¢izilmesidir. Bu soruna yonelik olarak neden-neden analizi yapilmistir. Neden-

neden analizinin sonuglar1 Sekil 8.55’te gériilmektedir.

KAIZEN KONUSU
Eleman yamuk koyuyor M Refm;':p:(&::rﬂam
| 6.
—
OPERASYON GORONEN KATIL bomik || [ Palet garpmast o Stoper sorunlan
- ™ miger ] Pe!
S yipranma L :
Yastik konumlamas | Balam yapild: ‘
, Merkezleme sirasinda N ' Tip kabina bozuk ! v
| . o)
—> snnnnm&in? dolay! ! ; Hareket ediyor } yeriegmiyor kaytk
R o Cp——
Transfer hizh | —’1 Rondela ‘
TUP Transfer strasinda [ 8¢ kayarak diger 8¢. N
TAKMA T sema gampiyar s Paet T 6 ,
Palet | ¢ boyutu
sgal.AUss":ElA uyumsyuzlugu paletten bOyik | Stpalet 8g ‘
ROTUS ‘

‘ Top merkezlenmiyor M Fosfor sabit degil —p‘ Firma GKK

Kabin 8¢ arasinda
bogluk var

>{ Og hareket ediyor

Baski kuvveti
uygularnryor

Vidalama sirasinda ‘
» olugan rétilg i

Yestikiama bozuk H Ytk kayrk ‘

‘
> T g garpmast

[
Eleman ve dis |—  Kimilk karh gizikleri |
ekipman garpmalan _

P Y0zOk garpmas . Hizlt birakiliyor |
i Toma vidanin
e carpmas: Balans bozuk |
. Vida ucu uzun

Sekil 8.55 Neden-neden analizi (Beko Uygulama Dokiimani)



212

Neden-neden analizinde, ana sorun tiip takma sirasinda olusan riitiistiir, yani ¢iziktir. Neden
tiip takma sirasinda riitiis olusuyor sorusuna, tiip takma prosesi operasyonlar1 tek tek ele
alinarak cevap verilir. Bu cevaplar, sekilde goriilmektedir. Bir sonraki neden sorusunun
cevabi bize goriinen olay/olgular1 gostermektedir. Buradan da goriildigi gibi, tiip takma
sirasinda olusan riitiis giderilirse, basta sayilan diger sorunlar da giderilmis olacaktir. Sorulan
“neden” sorularimn sonucunda Kaizen konular tespit edildi. Kaizen konulari iginden ilk
olarak yapilmasi gerekenin “Referans konumlamanin yapilmasi”dir. Stoperlerin yetersiz
oldugu kararlagtirildi, stoper sayisimn arttirilmasina karar verildi. Bu sekilde de o6n
gercevelerin  birbirine ¢arpmasin engellenmesi amaglanmaktadir. On gergevede olan

¢apaklarin nereden kaynaklandigimin belirlenmesi gerektigi kararlastirild.
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9. SONUCLAR

Pek ¢ok yazar tarafindan farkli y6nleriyle tamimlanan Toplam Verimli Bakim felsefesi,
aslinda sadece bakim departmaniyla ilgili bir kavram degil, tiim departmanlar1 ilgilendiren ve
tiim departmanlarin katilumim gerektiren bir kavramdir. Toplam Verimli Bakim kavrami,
icinde bakim kelimesi gectiginden ¢ogu kez yanlis anlamalara sebebiyet vermektedir. Toplam
Verimli Bakim kavramiyla, operatdrlerin igi yapmasi, bakim g¢aliganlarinin da gikan hatalar:
onarmasinin aksine, ¢alisanlarin kendi ekipmanlarini ve makinelerini bakim ¢alisanlarina gére
daha iyi taniyacagi, dolayisiyla da kendi makinesinde meydana gelen bir ariza veya hatay:
daha ¢abuk fark edebilecegi fikri savunulmaktadir. Bu baglamda da, operatdrlere kendi
makineleriyle ilgili sorumluluk ve yetkinin verilmesi gerektigi, bu sekilde hem operatriin
kendine giiveninin ve motivasyonunun artacagini, hem de bakim ¢aliganlarinin basit
tamiratlarla ugrasmak yerine biiyiik ve zor bakim problemleri igin ¢dzlim iiretebilecek zamana

sahip olacaklar ileri stirlilmektedir.

Toplam Verimli Bakim, ekipmam gelistirdigi gibi, ¢aliganlar1 da gelistirir. Hem ekipman,
hem de insan geligince bir insan-makine sistemi olan firma da gelismis olacaktir. Firmanin
gelisimi, ancak sifir hatal tiretim, sifir ariza, sifir kaza ve sifir zaman kaybiyla, yani toplam
verimli bakimin sifir hedefleriyle basariimaktadir. Toplam Verimli Bakim, sifir hedeflerine
ulasmak i¢in, firmalarda bu iki fakt6riin rollerinin en uygun kombinasyonunu bulmaya g¢alisir.
Toplam Verimli Bakimin bir diger hedefi de, makine verimliligini etkileyen alt1 biiyiik kaybin
ortadan kaldirilmasidir. Burada 6nemli olan, hatayr kimin yaptig1 degil, bu hatanin neden
meydana geldigidir. Bu sekilde, hata tekrarlanmayacak, dolayisiyla ayni sorun tekrar

yasanmamig olacaktir.

Toplam Verimli Bakim en genel haliyle tim ¢alisanlar tarafindan, kiigiik grup faaliyetleri
aractigryla gergeklestirilen verimli bakim olarak tammlanmaktadir. Toplam Verimli Bakim,
her ne kadar kiigiik grup faaliyetleri araciligiyla gergeklestiriliyor olsa da, bu kiigtik grup
faaliyetlerinin (st yonetimce desteklenmesi gerekmektedir. Ust yonetim, caliganlarin
motivasyon ve yeteneklerini gelistirmek ve onlar i¢in hem fiziksel hem de psikolojik anlamda

uygun bir is ¢evresi yaratmak durumundadir.

Tezin uygulama béliimiinde; {i¢ firmadaki Toplam Verimli Bakim g¢aligmalar: incelenmistir.
Bu firmalar, Ko¢ Grubu’nun iki biiyiik firmasi olan Ford Otosan A.S. ve Beko Elektronik
A.S. ve Sabanci Lastik Sanayi ve Ticaret A.S.’dir. Ford Otosan A.S. ve Beko Elektronik A.S.,
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Toplam Verimli Bakima tam olarak gegis yapmis ve onu uygulamakta olan iki firma iken,
Brisa Bridgestone Lastik Sanayi ve Ticaret A.S., heniiz Toplam Verimli Bakima gegis
agamasinda olan bir firmadir. Beko Elektronik A.S. ve Ford Otosan A.S.’yi Toplam Verimli
Bakim uygulamalar1 bakimindan kiyaslanacak olursa, Beko Elektronik A.$.’deki Toplam
Verimli Bakimin daha iyi uygulandig1 sdylenebilir.

Oncelikle, Toplam Verimli Bakim uygulamalarinda en nemli konu, {ist yonetimin Toplam
Verimli Bakim g¢alismalarina destek vermesidir. Her ne kadar Toplam Verimli Bakim, en {ist
kademeden en alt kademeye kadar herkesin katilumini gerektirse de, Toplam Verimli Bakim
calismalarina tist yonetimin liderlik etmesi sarttir. Incelenen bu ii¢ fabrikaya bakildiginda,
Brisa Bridgestone Sabanci Lastik Sanayi ve Ticaret A.$.’de ve Ford Otosan A.S.’de tist
yonetimin destegi acikga goriilmektedir. Ustelik bu destek kesikli degil, siireklidir. Beko
Elektronik A.S.’de ise 2001 yilinda, PM &diilii alinana kadar Toplam Verimli Bakim gok hizl
bir gelisme kaydetse de, bu yildan sonra ydnetimin degismesiyle, Toplam Verimli Bakim
tizerindeki odak diger yonetim stratejilerine kaymigtir. 2003 yilimin Eyliil ayindan itibaren
Toplam Verimli Bakim ¢aligmalar1 yeniden hizlanms, bir Japon yoneticiden Toplam Verimli
Bakimla ilgili danigmanlik hizmeti alinmaya baglanmistir. Yani Beko Elektronik A.S.’de iist

yOnetimin destegi stirekli degil kesiklidir.

Bir diger farklilik, Ford Otosan A.S.’de hala Toplam Verimli Bakim departman: ad: altinda
bir departman olmamasi ve Toplam Verimli Bakimin hala Ford Uretim Sistemi’nin bir pargast
olarak goriilmesidir. Brisa Bridgestone Sabanci Lastik Sanayi ve Ticaret A.S., 1999 yilinda
yasanan Izmit depreminden sonra Toplam Verimli Bakim galigmalarina ara vermis ve 2003
yilinda yeniden ele almaya baglamis olsa da bu firmada Toplam Verimli Bakim Direktorliigti
ad1 altinda bir departman kurulmustur. Beko Elektronik A.S.’de de TPM Ofisi denilen ve
sadece firma i¢indeki Toplam Verimli Bakimdan sorumlu bir departman bulunmaktadir. Ford
Otosan A.S.’de ise Toplam Verimli Bakim caligmalan Ford Uretim Sistemi iginde ele

alindigindan buna yonelik ayr bir departman da olusturulmamuigtir.

Ford Toplam Uretken Bakim gergevesinde, g¢aliganlara gereken egitim verilmek suretiyle
Toplam Verimli Bakim ¢aligmalarim gergeklestirmeleri istenmektedir. Beko’da ise “isi en iyi,
0 igi yapanmn bildigi”ne inanilir ve gahiganlarla birlikte Toplam Verimli Bakim ¢alismalan
gergeklestirilir. Oncelikle, onlara Toplam Verimli Bakim kavramlari anlatilarak, bu
kavramlarla ilgili yapilmasi gerekenleri yapmalari istenir. Buradaki amag, caliganlarin kendi

makineleri hakkinda sahip olduklart bilgileri, anlatilan Toplam Verimli Bakim kavramlariyla
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birlestirmeleri, bdylece de Toplam Verimli Bakim g¢aligmalarinin en dogru sekilde

gerceklesmesidir.

Her ii¢ firmada da Gorsel Fabrika ¢alismalar yiiriitiilmektedir. Gergeklestirilen tim Toplam
Verimli Bakim faaliyetleri panolarda ilan edilmek suretiyle, isteyen herkesin fabrika iginde
Toplam Verimli Bakim adina neler yapildigini ve kendilerinin neleri basardiklarini gérmeleri

saglanir.

Sonug itibariyle, Toplam Verimli Bakim, gerek kurulus, gerekse uygulama asamasinda {ist
yOnetimin destegini gerektirmektedir. Toplam Verimli Bakim tim g¢aliganlarin katilim ile
gergeklestirildigi igin, Toplam Verimli Bakima yonelik g¢abalarin g¢aliganlarla birlikte
yiiriitiilmesi, ¢aliganlarin firmay1 kendi firmalar1 gibi benimseyerek, Toplam Verimli Bakimin
gelisimi i¢in daha istekli hareket etmelerini saglayacaktir.
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Ayrintili Uygulama Plani

Bitirme 1 TPM Organizasyonu

Bitirme 1 TPM Uygulama Plan1 (Mayis Ayi)

Bitirme 1 TPM Uygulama Plani (Agustos Ay1)

TPM “0”’nc1 Adim Egitim Plam
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Ek 2 Bitirme 1 TPM Organizasyonu
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Ek 3 Bitirme 1 TPM Uygulama Plan1 (Mayis Ay1)
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Ek 4 Bitirme 1 TPM Uygulama Plani (Agustos Ay)
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Ek 5 TPM “0”nc1 Adim Egitim Plans
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Ek 6 Egitim Uygulamas: Takip Formu

EGITIM UYGULAMASI TAKIiP FORMU

EGITIMIN KONUSU ¢

4 MOty

AR oA DULGUNLUL AMAgAMASIUBA S

~ emencEns BuTow KGEOTL)  AMBspl GAL§I NO:
- TPm as O . iLGi:
EGITIM EGITIMI ALANIN EGITIMI
TARIH SURESI (Dk) ADI1/SOYADI SICIL NO. MZA VEREN
£3.94.2007 3o’ Newsel SARTGIOALY *u4 U~/ | & volncaw
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Ek 7 TPM Tek Nokta Dersi

BRISA € TPM 7TEK NOKTA DERSI
'ROPE(IPLEGEKMEL ) TP N0




FABRIKA -1 TPM "0" NCI ADIM
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TEK NOKTA EGITIM TAK
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Ek 8 Fabrika-1 TPM “0”nc1 Adim Tek Nokta Egitim Takip Formu
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Ek 9 TPM is Talimat

TPM_IS _TALIMATI
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Ek 10 Diizgiinliik Makinas1 Tanitma Bilgileri

DﬁZGﬁNLﬂK MAﬂNASI TANM BILGILERI

7 PANEL,iNmSOL S
TAWAGQVBE*— s
ICINDERI KOLU CEVIRMEK
ISURETI ILE JANTAVE -
ASTIGE GOGRE
AYARLANIR,

msﬁéi}ﬂ JANTCAPIVE .
JANT GENISLIGINE GORE
SECIM YAPILMASI




231

DUZGUMUK WASI TANITMA BEG!LERI
ONITE KULLANIM AMACI | AYARLAMA SEKLI | /7.

Hin £ it

‘27 f*’ ﬁ”
LASTIK KODUNA GORE - -
MAKINA BILGISAVARINA
,BE{’;EREG@RE
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DUZGUNLUK MAKINASI TANITMA BiLGILER({

RO

KULLANIM AMACI | AYARLAMA SEKLI

*Jorowane
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DUZGUNLUK MAKINASI TANITMA BILGILERi
NO| _ONITE | KULLANIM AMACI AYARLAMA SEKLI
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Ek 11 Diizgiinliik Makinalar: Bilgi Testi

LSS T

DOZGONLIK MAKINALARI BILGETESTI

ADI/SOYADI :208% ~ A VGHE. - LRl 2 reo k200

Vardiya bagi makina bagma pelidiionb Soccmalbiectest formandan stakiaana dogroluguna kontrol
ederim.

pocru & vawny L

REV yanal vindeki huvvet dagsdmudi.
pocru & vans 4

LRP sensdiclerinin merkesi “Del obio ™ min & mny afties gelimelidir,

pocru ¥ vanns O

Makinadan kistik gegirmedon dnee teat Bnitlerio bilgisayara girerim,

pogru B vanns 1

Taglarm ayarm yaparken, sl i 1 ivgelering kigin desen fizerine getiivim,
pocry 1. vanns KL

Jant saldi deferi max. 0.025 mm. ofoutlulir

pocru . vanug LD

Harmonik markalama 1.I'V degierinin en yiiksck nektasina vuralur.
pocru OO vanug B4

Harmonik markatama yaloz el 72 “OFE™ Katllarma varulur,

posru & vanus U

“OFE” olomotiv lirmatarinm adidy.

pocru B vanus Ul

LRP OUT lastikler ters dimerek 0 Lonveviiriine gider.,

pocru ¥ vanus Ul

« U/F hueda sifi lastikler “B™ kons eyrtine gider.

DOGRU vanis b4

U/F*den gegen lastigi paletlemeye bagkchiimda dnce “(trtin Tamtmn Karl™m bastirinum.
poGru B4 vanug [}

Dolan paletin karti patetin b asteannda fd i paleti alir,

pocku B vamns [




M,
15.
16.
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U/F verimsizligi ( B ve C simii) %S50°nin fizerinde olunca Postabagina haber veririm,

posku O vanus ¥

Makina sonunda paletten artan lastikleri vere koyanm.

poru O vanuis B4

Silikon, lastigin janta iyi oturmasin saglar,

posku & vanus 0O

Yiiksek basing lastik topugunun junta iyi otimasene saghr.
DOGRU vanus 2
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Ek 12 Operatior Makina/ls Bilgi Degerlendirme Testleri Genel Tablosu

OPERATOR MAKINA / i$ BiLGi DEGERLENDIRME
TESTLERI GENEL TABLOSU

KISIM :BITIRME -1

MAKINA : U/F MAKINASI

o ovant | mmer | A | gt | YAPLAntsimd | TR | somug
Akmet UCAK 32 40 O
HOYUR 32 4,0 O
In.umAs 32 | 40 §)
 — 32 40| O
[peastete GlLZR 32 |40 | O
—— 32 40| O
JOmer 02N 32 (40 | O
Basswamamaaz | 32 | 40 O
Teman TURKER 32 140 | O
BOZAN 32 35 X
Vel sAATCIOSLU | 3,2 4,0 (§)
Yidmax ASLAN 32 4,0 (¢ )

DAEski Makina Dala2S03TPMIOpr. Test Sonuctan{Fab-1)
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Ek 13 TPM Operator Bakimi “0”nc1 Adim Degerlendirme Testi

AHUME'Y
TPM “OPARATOR BAKIMI” “0” ADIM __———u—f’—--—-___“_‘f_..

DEGERLENDIRME TESTI
1.)Makineyi emniyete alirken nce hangi butona basilir?

X) -Acil durdurma butonu
(®) -Reset butonu

(©)-On butonu
(@-Aydimlatma salteri

2.) “TPM”, “CALISTIRMAYIN” uyan levhasim 8zellikle hangi butonu
kapatacak sekilde asmaliy1z?

-Home butonu

(B) -Off butonu
@ -Acil durdurma butonu
(@)-Reset butonu
3.) Makineyi emniyete alma igini kim yada kimler yapmalidir?

-Bakimci

(® -Posta bas1

(©)-Formen

@) -Liderin gdrevlendirdigi kisi yada kisiler
4.)Asagdakilerden hangisi basingh havayla ilgili dogru emniyete alma
kurallarindandir?

@ -Hava ¢ikig vanasini kapatiriz
(6) -Hava filtresini gevgeterek havay: bogaltinz

®)-Hava girig vanasii kapatip,sistemde kalan havay: bogaltirz
manometre ibresinin “0” basing gdsterdigini gordiikten sonra
tank iizerine ¢aligirmayin kart: asarim

(@ -Regillatorleri gevsetiriz
5.) Makineyi devreye alirken basingli hava nasil agilmaldir?

(3)-Bosaltma vanas: kapatilip girig vanas: hizla ailir
X @ -Cikug vanasi kapatilip girig vanas: sonuna kadar agilir
\ @-Once bava giris vanasi agilir sonra bogaltma vanas: kapatilir
@-Hava giris vanasi az miktarda ve yavas agilir tiim sistem dolduktan
sonra vana tamamen agilir
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6.) Asafidakilerden hangisi belirlenmis bir alam ihlal ettiimizde temasimiza
gerek kalmadan ¢alisan emniyet sistemidir?

(®)-Alan sensbril
(®) -Ipli switch
(©)-Touc bar
(@)-Paspas switch
7.) Ipli switch emniyet ipi ne renk olmalidir?

(@)-Sar
@ -Kirmizt
(©)-Beyaz
(@-Boyasiz
8.) Sablon res%md i hangi emniyet sistemidir?

(@ -Ipli switch
? (B) -Paspas switch
(R-Ayak pedali
-Acil durdurma butonu
9.) Sablon resimdeki hangi emniyet sistemidir?

st

(@®-Ipli switch
(b) -Paspas switch

(©)-Ayak pedah
@ -Acil durdurma butonu




©
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10.) Sablon resimdeki hangi emniyet sistemidir?

by
@ -Ipli switch
(b) -Paspas switch

(©)-Ayak pedah
(@ -Acil durdurma butonu
11.) Sablon resimdeki hangi emniyet sistemidir?

\w AARN
#TR o

Tipli switch
&) -Paspas switch
(©)-Ayak pedal

(@-Acil durdurma butonu

12.) Temizlife makinenin neresinden baglamr?

-En dnemli par¢adan

(B) -Operatdr panelinden
®-Makinenin en {ist noktasindan

@ -En kirli bélitmlerden

Al 20°3

Aém:% K

\,
\‘V\

N
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Ek 14 Operatir Bakimi “0”nec1 Adim Degerlendirme Testleri Genel Tablosu

OPERATOR BAKIMI "0"NCI ADIM DEGERLENDIRME
TESTLERI GENEL TABLOSU

KISIM :BITIRME -1

el e 3 el i
Avmet UCAK 34 | 40
Apdim SARIN 34 | 40
|cetin mSKiaLP 34 | 40
fFanet zmcOn 34 | 40 .

fosven x1C 34 | 40

pamermces | 34 | 40

facot maYCAN 34 | 40
T 34 | 490
oamarma |34 | 40
fremesizcr [ 34 | 40

poraava .| 34 | 40

Ih-mc.n. 34 4,0

fectet vavuz 34 | 490

fpect Glerm 34 | 40

fomen Excxz 34 | 40

ooooooooooooooocoooo%

Texean TORKER 34 4,0
|Omie BOZAN 34 4,0
Yasin KURNAZ 34 4,0
Yilmaz ASLAN 34 40

D:Esk] Making WDela208R TP ney Aden Deg.Test Sonucian
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OPERATOR BAKIMI "0"NCI ADIM DEGERLENDIRME
TESTLERI GENEL TABLOSU

KISIM :BITIRME -1
MAKINA : U/F-1 MODEL MAKINA

O govan | 0 | or | covatanes | vAPRANIsma | TR | sovug
Nuri GONER 34 4,0 O '
Tezcan TORKER 34 | 40 | O
Vilmaz ASLAN 34 | 40 O
Almet UCAK 34 | 40 | O
{Haseyin TEKER 34 4,0 O

D:Eski Making Deta2SNTPIAO ncs Adamn Deg.Tost Sonucien.xis
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Ek 15 TPM “Operatir Bakim1” Anket Sorulari

Ll eeeee———
TPM " OPERATOR BAKIMI® ANKET SORULARI

Adi Soyadi: Ahmed uGnt Kisim Adi : U 2un KomTre L Tarih; 28.016073
1-TPM "Operatdr bakimi™ ¢aligmalan bilgilenme anlaminda beklentilerinizi kargiladimi?
B EVET (B HAYIR

2-TPM Faaliyetierinde siz hangi rol( istleniyorsunuz? [g] Planii Bakm [X) Operat6r Baki
3-TPM Operatdr balkimi faaliyetierinde dfrendiklerinizin gu ana kadar faydasim gérdtntizma?
08 EVET (B HAYIR
4-TPM Operatdr bakim faaliyetierini vardiyalarda uygulayabiliyormusunuz? (al EVET HA
5-TPM "Operatdr bakimi” galigmalarini makinanizda nasil uygulamak istersiniz ?
[a] Gtn agnfd Haftada bir  [c] Ayda bir (d] Carum istedigi zaman
Vardiya baglaninda ve soniarinda 5'er dekika
6-Gahgtidimz igyerinde gu andaki gibi programh bir TPM "operatdr bakimi” olmasa iginizden gel
basit bakim ve kontrolleri yaparmuisimz? [ EVET  [B]HAYIR
7-Calstifjiniz isyerinde programli TPM "Operatdr balumi® ¢aligmalar sona erdiginde kendinizin
belirledigi program iginde ¢ahgmalanniza devam edermisiniz? BJ EVET  [b] HAYIR
8-TPM “Operat6r bakimi" caligmalarinin duruglarin azalmasim saglayarak makinamin verimini ai
gbragline kabilyormusunuz? Bl EVET (6] HAYIR
9-TPM “Operatsr bakimi” galigmataninda etkinlik agisindan amirlerinizin de yaninizda olmasi ge
[a] EVET (€ HAYIR. Amir olmasada etkin ¢aligma yapanm
10- TPM "Operatér bakim” galigmalaninda almig oldugunuz teknik bilgileri yeterli buluyormusun
YETERLI (Bl AZ YETERLI [c] YETERSIZ
91- TPM “Operatdr bakimi® galigmas) yaparken eksik vaya gevsek civata, somun gordi§tntz a
yaparsiniz? (a] Aniza karti asanim [r] Bakimciya haber veririm
(c] Onemsemeyip igime devam ederim (d] Gérmemezlikten gelirim
Civatanin cinsini digisiinG belirleyip temin eder ve yerine takarim
12-Makinadaki kontrollerde hava gartlandirici yag gigesindeki yagdin bitmig olmas: vaif ve silindir
asinmasina neden olurmu? i) EVET [l HAYIR [c] KARARSIZIM
13-Makinanizin emniyet sistemleri yerleri, gdrevieri ve nasil caligtiklan hakkinda yeterli bilginiz t
Caligmalariniz sirasinda kusursuzca kullanabiliyormusunuz? B eEVvET [BJHAYI
14-Makinanizin Gretim esnasinda yapti§t hareketler ve mekanizmalarinin @lismasl ile ilgili yete
bilgi sahibi oldunuzmu? (d EVer {B] HAYIR
15-Agafida TPM caligmasina baglamadan énce yapacaginiz iglemler listesi buiunmaktadnr bu
iglem swrasina gére numaralandinmz
(5] [a] Hava kapatilir ve hava tankindaki hava bosaltiir (13 [6] Emergency stop butonuna ba
[{{I (] Ana panelden sartel indirilir & (d] varsa makine anahtan gikaril
[3 {e] Stop butonu ve anahtar gérilmeyecek gekilde Gzerine "TPM galismasi var uyari levh
"6~Mak1nada sartlandirici yad sisesinde yagd olmadigini gérdug&nﬁzde ne yapardimz
[a] Amirime haber veririm ] Balumciya haber veririm
<] Uygun zamanda makinay! durdurup,emniyete alip giseyi uygun yagla doldururum
17-Hava hortumu baglant: fittingslerinde hava kagad: oldugunun farkina vardlélmzda ne yapars
{a] Amirime haber veririm [b] Bakimciya haber veririm [c]Kagagin benim igin 6nemi yo
] Uygun zamanda makinay: durdurup,emniyete alip hortumun bozuk ucunu kesip kagad
18-Surgul0 vanalann tamamen agik veya tamamen kapal kullarulmas! gérastne katiliyormusun

] KATILIYORUM [B] KATILMIYORUM {c] KARARSIZIM
19-Globe (diskli) vanalaria akig kisma iglemi yapilabilecedi goriigine katithyormusunuz?
[ KATILIYORUM [b] KATILMIYORUM KARARSIZIM
20-V- kayiglaninin alin ytzeylerinin kasnaga temas etmesi goragime katiliyormusunuz
[a] KATILIYORUM [b] KATILMIYORUM B} KARARSIZIM
21 -V-Kayiglarinin kasnagja yan yizlerinden temas etmesi gortigine katiliyormusunuz?
{a] KATILIYORUM (o] KATILMIYORUM €] KARARSIZIM
22 -V-kayiglarinin gerginli§i kontrol edildiginde gerginligin 1,5cm oimasi gerektigine katihyormu
O KATILIYORUM (&) KATILMIYORUM [c] KARARSIZIM

23- Faaliyet snrasmda tespit edilen problem ve bulgular sizce yeterli zamanda ¢&zliyormu?
(a] EVET BT HAYIR
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Ek 16 Fabrika-1 Operator Bakim Anket Sonu¢ Grafigi
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Ek 17 Is Kazas1 Analiz Formu
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Ek 18 TPM is Tehlikesi Analizi
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Ek 19 Fabrika-1 Is Tehlikesi Analizleri Ka

rs1 Onlem Tablosu
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Ek 20 TPM lyilestirme Formu
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Fk 21 Fabrika-1 TPM lyilestirme Konular: Takip Formu (Model Makina)
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Ek 22 TPM Cahlismalar1 Kontrol ve Degerlendirme Listesi

TPM CALISMALARI KONTROL VE DEGERLENDIRME LISTESI
TPM O;ADIM CHECKLIST |BOLUM:BITIRMET KONTROL EDEN:M.BIRSIN/H.EROL/M.MERIC/H.ACAR
uf 4 PuaN: | (328 ) Once puan: Tarih: 04 /022003
KONU| No Kontro! Maddesi - - Agiklama = "“":' S
1
e 1 |Emospet nantas queanich nm,elesiosz mi? Hantta var. Sablon defjyBai yapacaic
ul
§ 2 [ veya yeri Lygun oimmsyan emniyet sistemi ‘Giderme civ stop butonu Bave edilecei
ﬁ,‘ vae ri?
% 3 [Ttm eicp elemanian emnivet sistemi Muharmun Biiyor
bisyor mu?
g 4 |Emnivet sistemierinin ne gekilde cairgtig {melanizmas: ) Bainiyar.
§ Lthmmm
w 5  Tehlil araslizi yapigy 7 [ Tehiike anatizi var Uyguiama plsr yok x
< ORTALAMA| 3,20
§ 1 [Prantanan tek noida efftimiar verimis mi? Vetildi
=
% g fTom slemaniar makins tmelanizmaianim agidayatile lscmxamm X
mip
; 3 tehileels veyn [Biniyor. Tom sistern bitiilmemiy X
3 biliniyor mus?
b1 4 |Teniel shaizinde trapitier var bss b o icin galigma X
g > T
5
[+ ] ORTALAMA| 250
. 1 |Enesi kesme noidalan biniyor mu? 1
E 2 I TPM galigmasing bayisrien gereidi enerj basing va. [Kesifiyor. x
§ esityor mu?
% 3 |TPM ioin gernidiip ioynfetiteghizall meveut mu Kullarvizyor.
{uttaruinyor mng?
a 4 Iy sornda enetf vertip makina kentrol ediyor mu? memwm
7]
3‘ §  [Somokgahgma piany yapimp ve wyubnug 7 Pian var. Uyuluyor.
ORTALAMAl 3,80
4 [TPMcairgmas: basiang Hgiiler biglendiriyor mu? rw
{(On toplant;}
= 9 |Makina czarinde ve etratirida “TPM™ taciiyetierine yapi- [ Tanstim var.Serit uyguiamasina bisialacak X
g jdsgina dalr tandm var mi?
vs. kesiisken tom elip haberdar oluyor ELip Oyeter haberdar edidyor.
F 12
=] 4 {smmmmmmm ‘Bugﬂawmmﬂw.
mmwwgmmg -—
ORTALAMAl 3 75
4 [t ptam vamm, takip eciliyor ur? plary var Takip ediliyor.
=) o [Etm paninds veren eptimiern kv huip Kayit ve defleriendinme yapiliyor.
9 taiip ve degedendirmeni yapiim:g mi?
% 3 Mevout (Eeld) durum analiel yapienig m? [Yepilmig.
2
?_ 4  [Ceiremave iy gov. Tahmatian,gaigmatar sonucuna gace [Gozden gegirme yapiimg. b o ok X
l goeden gegirilmip mi?
§ 5 Gonick galigmalarin defjeriendinna topiantis yapikmig Yepilmig.
a mi?
T 6 [Kontrl Pranian yapmagme7 Control planian yok. X
— ORTALAMAl 3,17 -
OPLAM 16,42
3,28

ORTALAMA PUAN
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KONU ORT. PUAN
|A - EMNIYET SISTEMLERI 3.20|
B - MAKINANIN TANINMASI g,gg‘
C - ISE BASLAMA STD. _3,80

D JLETIgIM 375
E - PLAN-YONETIM-STD. 3,17,

TPM 0. ADIM DEGERLENDIRME
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TPM CALISMALARI KONTROL VE DEGERLENDIRME LISTES|

TPM 0.ADIM CHECKLIST |BOLOM:BITIRME 1 KONTROL EDEN:M.BIRSIN/H.EROL/M.MERIC/H.ACAR
PUAN: | 353 Oneeki puan; | 3,28 Tarih: 08 / 04 / 2003
>
Konu| No Kontrol Maddesl Aciklama - 1’“’: :
3 1 Emniyet haritas: gikarild! mt eksiksiz mi? [Marita var.gablon degdigikiigi yapilacak. X
-3 2 Galigmayan veya yerl uygun cimayan emniyet sistemi [Yokleme o/ stop butonu Have aditecek.
ﬁ var me?
% Tim akip e byest sistomi folk Bilior. X
o biliyor mu?
E 4 T&mwe’ ne gekiide galiglif) (mekank ) Biinivor.
z |bitiniyormu?
E 5  Tehlike anafizi yapumig mi? Yapilmg. x
< ORTALAMA PUAN { EMNIYET SISTEMLERI y
1 e tek nokia efitimieri verilmig mi? Verild. X
=
; @ 2 Tm el far making agidayabilir [Agiidayabilivoriar.
25 mi?
§ = 3 i iehiikeli veys Biliniyor. Tim sistem bithiimeniy,
= E biliniyor mu? i
ﬂ:'l = 4 |Tenikeli analizinde tospitier var ise bunlsnn garekisri Ptan var. Efitim dokiimanlan hazirianmig,
yerine geiriimig mi? il(:nnhm sorumiulan belitiimis
ORTALAMA PUAN T ) Y
. 1 |Eneril kasme noktatan biliniyor mu? Biliniyor. X
a
-
[} 2 TPM galigmasina baglarken gereidi enerji basing va. |Kesiliyar. X
§ kesiliyor mu?
5 3 [TPM igin gereldiiy kiyafet-taghizati mevout onu Kdlaniliyor.
g eullamitiyar mu?
o 4 I sonunda enerfi veriip makina kentrol adiiyor mu? Enerji veriliyar. Makina kantrof ediliyor.
]
= | Gun{uk galigma plan: yapimiy ve uyulmug mu? Plan var.Uyuluyor.
(.S 5 X
ORTALAMA PUAN { ISE STD. )
TFM ¢ bagl da iigiller bilg lliyor u? Bilgitendiriiiyor,
1 X
(On toptants)
= 2 [Makina izerinda ve strafinda “TPM" faaliyetierine yapil- Tantim var.Seril uygulamasina bakitacak. X
.“;” difjina dair tantim var m?
u g |Eneri-basing ve. kesilirken tm ekip haberdar oluyor Giyaled haberdar ediliyor.
— mu?
o 4 ﬂemmmm-ﬁpmwamrm lendirme yaptiiyor.
(mak veya hat kontrol ediliyor mu)
ORTALAMA PUAN ( ILETISIM N
4 [Egtm plam varm, takip edilyor mu? ’Eﬁ!im plan var. Takip ediliyor. X
= 2 Jeaitim planmnds veriien efiimierin kayd: tutuiup Kayit ve degertendime yapilyar.
4 1akip ve dejeriendirmesi yapiimig mi?
-"-é'_-: 3 [Meveut (Eski) dutum analizi yapiimig mi? Yapilrmg.
w
4
0 4 |Galigma ve is giiv. Talimatiar:, gal gire Gizden gegiriimig. X
;-:‘ igﬁzdon goglrilmig mi?
5 5 [Gunlok galigmalann deforlend lantrs! yap v % X
o m?
u] g [Kortrol Planien yapumigmi? Uyguiantyor. X
Uygulaniyorma?
ORT; PUAN ( PLAN-YONETIM STD. s
ORTALAMA PUAN 3,53

* : 0 ENKETU, 4 EN IYI DURUM ICIN KULLANILIR
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A -GURUP FAALIYETLERI

A - KIRLILIK

B - PARCALAR

“[EDZDARTMB./HE. /MG
1 | Tarih: 1970872003
I
Ei .
2 N arnack . [ X
3 3 Kullaniityor mu? anHIYOL. X
4 sarun ¢hzme ve Ik var. X T_
al t varmu?
s [Galisma ve na var, in X
(Is glv. Planiama.zaman ) finda glvenlik band yok
8 [Katlm ve takibi it var Aynca takibt yok X
?_|Yapilyor. _ X
Veriimis. Biliniyor. X
Var. X
Biliniyor. X
ORI, .W:
ol teker] kzafjinden fazia gres X
Temiz. X
emiz. T X
Kapak emzIontl. .. oo | X+
Kirli, kart asimall ot i s x|
apl if- 3 - . + X
&1 parcaiar(Yetakinr) ve takim sabiieme parga- |1 emiz, aniniyor X
hnMnmm?TM?Arwmeldmvatmu?
| parcalarda(kizak-Kayit vs) DOk Yapiimig. X
kontolumﬂm? o —
mkohyeadwnuwm?wlmdam Okurwiyor.Ksmen bifiyor.
L.mu
vanmwmmmkamm Yapiyor X
yapitmigmi?
8 [Yers dismils civata somun,sim vs vanmi? Yok. X
i B szl Ok 0 T Eskil ~-‘ DXUTRIYOL,
ORTALJ PARGALAR )|
X
1 X
'OLMADIS! IGIN DEGERLENDIRILMED

GAN{SU]

21 3¢ Ipeineidey I

HAVA

:

BUMAR OLMADIS) IGIN DEGERLENDIRILMEDI

YAE— BUHAR

ﬁmmmammmmmmnﬁam Hidrolik yag) tankinda var.Faaliystte gideril x'
nde kagak varm? di. —
21V noktalar ve Kirlenme varmi? v tankindakl kirliik temiziend]
3 va kagak vamn? YOK. X
ORTALAMA PUAN { YAS 317
ORTALAMA PUAN 3.72
ORTALAMA PUAN { MAKINA 82

*: 0 ENKOTU, 4 EN IYl DURUM IGIN KULLANILIR
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e

%1 5% | % ]

|

TPM 1. ADIM DEGERLENDIRME

A - GURUP HEDEF > 3,20

*:0ENKOTO , 4 EN I¥l DURUM ICIN KULLANILIR
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