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0. SUNUS

00. Onsoz

Bu konu hakkinda ¢aligma yaperken konunun Onemi hakkinda kisitlida olsa bilgi
sahibiydim. Ancak konunun icine girdikce Toplam Verimli Bakim olgusunun isletmeler
icin ne denli 6nem teskil ettigini daha da benimsedim. Teorik bilgilerin yam sira
uygulamanin sahada nasil uygulanacagi ve ne gibi sonuglar alinacagi konusunda ki
meraklarimi gidermek icin altyapisi saglam bir firma secilmesi gerektiginin de bilincine

vardim.

Ornek alinan firmanin Tiirkiye nin 6nde gelen bir firmasi olmasi sebebiyle calisma icin
gerekli olan verilerin temininde sikintt yasanmistir. Sirketin gizlilik ilkelerine sadik
kalinarak alinan veriler 1s18inda bu c¢alisma ortaya cikmistir. Calismada karsilasilan bir
diger sorun da sirketin Toplam Verimli Bakim uygulamasim1 heniiz tamamlamamig
olmasidir. Toplam Verimli Bakim uygulamasi iki-ii¢ yil siirmesine ragmen elde edilen
veriler heniiz ilk yil verileridir. Bu nedenle isletmenin tamaminda Toplam Verimli
Bakim’dan umulan hedeflere ulagilamamistir. Toplam Verimli Bakim’in tam etkisinin
Olciilebilmesi icin calismalarin hiz kesmeden devam ettirilmesi gerekmektedir. Elinizdeki

calismanin siz degerli okuyuculara faydali olmasini diliyorum.

Calisma boyunca maddi ve manevi desteklerini esirgemeyen aileme, en umutsuz
anlarda moral kaynagim olan arkadaslarima ve hayatimdaki o 6zel insana, bu eserin
tamamlanmasinda katkilar1 olan Arcelik A.S. ve Beko Elektronik A.S. calisanlarina,
yonlendirmeleri i¢in Saym Y.Doc¢.Dr Birdogan BAKI’ye, anlayisi ve sabri icin tez

danmismanim Sayin Dog. Dr. Taner ACUNER e siikranlarimi sunarim.

Trabzon, Haziran 2006 Ihsan Emre ISASIR
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02.0zet

Yonetim teorilerinin ortaya cikisindan giiniimiize kadar bu alanda bircok gelisme
yasanmig ve Toplam Kalite Yonetimi konusunda bircok asama kaydedilmistir. Kalitenin
gelismesi icin bircok calisma yapilmis ve yeni yontemler gelistirilmistir. Ozellikle
Japon’larin bu konuda ¢alismalar1 olmustur. Bu yontemlerden birisi de Toplam Verimli
Bakim’dir. Giiniimiiz rekabet ortaminda kayipsiz, kaliteli, ucuz, hizli iiretim yapabilmeye
olan ihtiyag, sirket yoneticilerini, insanlarin diisiinsel potansiyellerini de isleri
dogrultusunda kullanmalarim1  saglayacak yontemler bulmaya zorlamistir. Bunu
gerceklestirmenin en iyi yolu ise ¢ok iyi yerlesmis bir Toplam Kalite kiiltiirii iizerine insa

edilecek Toplam Verimli Bakim programidir.

Toplam Verimli Bakim, ekipmanlarin verimliliklerinin arttirtlmasini ve ekipmandan
kaynaklanan kayiplarin ortadan kaldirilmasini hedefleyen, operatdr ve bakimcilar arasinda
bakim islerinin paylasilmas1 anlayisim1 benimseyen ve makinelerin siirekli olarak
maksimum verimde calismasi i¢in gerekli sartlarin gerceklesmesini saglayan bir Japon

felsefesidir.

Bu caligmanin amaci; isletmelerin giiniimiiz rekabet ortaminda ayakta kalabilmeleri
icin uygulayabilecekleri bir stratejiyi giindeme getirmektir. Calismada, Toplam Verimli
Bakim’in felsefesi, teknikleri ve uygulama esaslart incelenecek ve uygulamadaki

sonuglarina deginilecektir.

Calismada ornek firma olarak Beko Elektronik A.S. alinarak s6z konusu firmada iki
pilot bolge secilmis ve buradaki Toplam Verimli Bakim uygulama sonuclarn
degerlendirilmistir. Ancak firma heniiz Toplam Verimli Bakim c¢aligmalarim
sonlandirmamis ve bu nedenle ilk yil verilerinde istenilen sonu¢ elde edilememistir.
Calisma incelenirken bu hususun goz oOniinde bulundurulmasi, konunun anlasilabilmesi

acisindan 6nem teskil etmektedir
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03. Summary

Many developments have taken place from the emergence of management theories to
the present and many phases have been passed in the Total Quality Management subject.
Many studies have been made and new methods have been developed to improve quality.
Especially the Japanese have had lots of studies in this subject. One of these methods is the
Total Productivity Management / Maintanence. The need for loseless, high-quality, cheap
and fast production in the environment of competition in our day, has forced the company
administrators to find methods that would enable the employees use their intellectual
potentials for their works. The best way of enabling this is Total Productivity Maintanence

that would be built on a well-established Total Quality culture.

Total Productivity Maintanence is a Japanese philosophy that aims to increase the
productivity of the equipments and getting rid of the loses caused by the equipment, adopts
the idea of sharing the maintanence between the operators and the maintanence team and
provides the preconditions necessary for the continuous working of the machines at

maximum efficiency.

The purpose of this study is to bring a strategy to the agenda that the companies may
apply to keep standing in the competitive environment of our day. In this study, the
philosophy, techniques and application fundamentals of Total Productivity Maintanence

will be examined and its results in practice will be mentioned.

In the study Beko Elektronik A.S. has been taken as a case study, two pilot zones in
the company have been selected and the results of TPM application have been evaluated.
Nevertheless, the company has not finished the TPM studies yet and therefore the
requested result in the first year data has not been achieved. Taking this point into

consideraton while examining this study is important for understanding the subject.
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GIRiS

Yirminci yilizyiln sonlarina dogru sermayenin globallesmesi, giimriik duvarlariin
yikilmasi1 ve uluslararasi iiretim ve pazarlama yaklagiminin artmasi sonucunda diinya
pazarinda onemli degisimlerin meydana geldigi gozlenmistir. Bu degisimlerden iiretim
teknolojileri de etkilenmis, yeni {iretim yOntemleri hizli bir bi¢cimde kullanilmaya
baslanmistir. En tutucu isletmeler dahi rekabet kosullarinin zorlamasi ile alisagelmis

yontemleri birakarak yeni akimlart uygulama egilimi igcine girmistir.

Otomasyonun ve seri iiretimin, tirettigini satabilme ve ayakta kalabilme i¢in ana kosul
oldugu giiniimiiz endiistrisinde {iiriin kalitesi gitgide ekipman kalitesi ile esdeger duruma
gelmektedir. Bugiin, isletmelerde uygulanan modern yonetim teknikleri miisteri isteklerini
baz almaktadirlar. Miisterilerin iiriin iizerindeki beklentisi siirekli artmakta oldugundan bu
durum igletmelerin iiretim sistemlerinin giderek karmasik bir hal almasim saglamaktadir.
Uretim sistemlerinin karmasiklasmasi, belirli bir verimlilik standardinin korunmasini

zorlagtiran etmenler arasindadir.

Bir iiretim hattinda, planlanan iiretimin yapilmas1 beklenirken ortaya ariza gibi cesitli
sorunlar cikabilmekte ve bu sorunlar yarattiklari kesintiler ile iiretim planlarini altiist
edebilmektedir. Bu durum bir isletme icin kabus niteligi tasir ve de bu yiizden
isletmelerdeki bakim faaliyetleri kritik 6neme sahip olurlar. Bakim faaliyetlerinin belirli

amaglara yonelik olarak bilingli ve planh bir sekilde yiiriitiilmesi gerekmektedir.

Bakim sistemlerinde yeni bir yaklasim ilgili faaliyetlerin Toplam Verimli Bakim adi
altinda bir biitiin olarak ele alinmasidir. Toplam Verimli Bakim igerisinde, bilinen planli ve
arizi bakim faaliyetleri yer aldig1 gibi bakim azaltma, 6zellikle tasarim safthasinda bakim
kolaylagtirma ve makine operatorlerinin sorumluluk ve motivasyonlarini arttirma

calismalar vardir.



Toplam Verimli Bakim, hizla degisen diinyada yasanan rekabet ortaminda isletmelerin
rakiplerinin biraz da olsa Oniine gecebilmeleri i¢in kullanmalar1 gereken, verimsizliklerini
minimize eden, tezgah ve ekipman etkinliklerini arttiran, ekipman sorumluluguna direkt

olarak kullanan kisiye veren bir bakim yonetimi sistemidir.

Toplam Verimli Bakim bir organizasyondaki bakim fonksiyonlarinin temel gelisimi
icin bir programdir ve tiim insan kaynaklarim1 kapsamaktadir. Toplam Verimli Bakim iyi
planlanmis kiiciik grup faaliyetleri yardimiyla tim calisanlar tarafindan yapilan verimli

bakim faaliyetleridir.

[k olarak 1970’lerde Japonya’da uygulanmaya baslanns, daha sonra tiim diinyaya
yayllmistir. Toplam Verimli Bakim hizla uluslararasi kabul goéren bir sistem haline
gelmektedir. Amerika ve Avrupa iilkelerinde genis bir uygulama gormiistiir. Toplam
Verimli Bakim iilkemizde 1990’11 yillarin baslarinda kabul gormiis basta Pireli, Brisa,
Kordsa, Tofas, Netas, Arcelik ve Beko olmak iizere bir¢cok firmada uygulanmaya

baslanmastir.

Bu calismada Toplam Verimli Bakim’in isletmeler icin Onemi ve uygulanmasina

yonelik bilgiler verilmistir.

Birinci boliimde; Toplam Kalite Yonetimi ve Toplam Verimli Bakim yaklagimlarina

deginilmis, Toplam Verimli Bakim’mn gelisimi, amaclar1 ve faydalar irdelenmistir.

Calismanin ikinci bolimde; Toplam Verimli Bakim faaliyeti ve uygulamasi
incelenmistir. Bu baglamda Toplam Verimli Bakim’in 6 ana faaliyeti iizerinde durulmus

daha sonra da 12 uygulama adim1 ayrintistyla agiklanmistir.

Uciincii ve son boliimde ise Beko Elektronik A.S.’nin Otomatik ve Manuel Dizgi
Boliimii’nde uygulama Oncesi ve sonrast durumlar karsilastirilarak grafikler yardimiyla

analizlere yer verilmistir.



BIiRINCi BOLUM

1. TOPLAM VERIMLi BAKIM

10. Toplam Kalite Yonetimi Yaklasinm

Kalite insanlarin yasamsal siireglerinde ihtiyaglarim1 karsilamak {iizere bulunduklar
faaliyetlerin tiimii icin gegerli olan bir kavramdir. Samildig1 iizere sadece isletmelerin
rekabet stratejilerinde kullandiklan bir silah degil; mevcut miisterilerini elde tutma ve yeni
miisteriler kazanma stratejisi hi¢c degildir. Kalite kavram olarak biitiinsellik igerir ve bir
felsefedir; bir uygulama alan1 degil; bir yasam bi¢imidir. Yani gerek insanlar i¢in gerekse
isletmeler i¢in bahsedilmesi olasilik dahilindeki tiim hedeflere ulagmak icin bir ara¢ degil;

araglarla beraber amaci da kapsayan bir diisiince tarzidir.

Diinyaca tammnan uzmanlar kalite konusunda farkli tamimlar kullanmaktadirlar

(BOZKURT, 1995, 5.13).

e Kalite bir iirliniin gerekliklerine uygunluk derecesidir (Avrupa Kalite Kontrol
Organizasyonu).

e Kalite kullanima uygunluktur (J.M.Duran).

e Kalite iriiniin sevkiyattan sonra toplumda neden oldugu minimal zarardir

(Genichi Taguchi).

Tiiketici ihtiyacinin karsilanmasi i¢in mal ve hizmet iiretiminin yeterli oldugu giinlerin
cok uzakta kaldigi, miisteri beklentilerini en iist diizeyde tatmin etme 06zelliginin One
ciktigi mal ve hizmetlerden s6z edilen bir donemde yasanilmaktadir. Giintimiizde kalite, bu
tatminin saglanmasinda bir 6l¢ii olarak kabul edilmektedir. Kalitenin, diinya pazarlarinda

rekabet edebilme ve basarili olabilmede temel kosul olarak benimsenmesi ile, bu kavrama



daha fazla bir ilgi gosterilmis, biitiin bu gelismelerin sonucunda da kalite, son yillarda en

fazla konusulan konularin basinda yer almistir (AKDOGAN, 2006, s. 1).

Yonetim diisiincesine kalite anlayisinin geligsimi acgisindan bakildiginda, Dr.Juran’in
“kullanima uygunluk™ kriteri, kalitenin iki sekilde tanimlanmasina yardimci olmaktadir.
Kalite denildiginde akla ilk gelen, bir iiriin veya hizmetin optimal tekno kosullar
cercevesinde tiiketicilerin ihtiyaglarimi tatmin edebilme kapasitesidir. Ancak gelisen kalite
anlayisi, beraberinde en az bunun kadar 6nemli olan isletme kalitesi kavramini da
getirmigtir. O halde bir isletmenin tiiketicilere sundugu iiriin ve hizmetlerin kalitesini
garanti edebilme kapasitesi de kalite kavraminin tanimlanmasinda eklenmesi gereken bir

unsur olmaktadir (DUREN, 1990, s.13).

Bir sirket “Once kalite” ilkesini benimserse uzun vadede karlar artacaktir. Eger bir
sirket kisa vadeli kar elde etme amacim giiderse uluslararasi piyasada rekabet giiciinii

kaybedecek ve uzun vadede kér azalacaktir (ISHIKAWA, 1995, 5.106).

Geleneksel anlamda, {riiniin standartlara uygunlugundan, amaca ve kullanma
uygunluguna ve ihtiyaglar karsilama derecesinden kusursuzluk anlayisina kadar bir ¢ok
farkli tamim, ashinda isletmelerin kalite konusunda anlayislarindaki degisimi
yansitmaktadir. Istatistiksel kalite kontroliinden sirket diizeyinde kalite gelistirmeye ve
kalite iyilestirmeye kadar farkli kavramlarla gelisim gosteren kalite olgusu, bugiin Toplam
Kalite Yonetimi agsamasina ulagsmistir. 1990’11 yillarla birlikte, bir takim bicimsel semalara,
toplantilara, sloganlara dayanan geleneksel kalite anlayis1 yerine, bir yasam tarzi, bir
calisma bicimi olarak kaliteyi ifade eden Toplam Kalite Yonetimi (TKY) anlayisi hakim
olmaya baslamistir (AKDOGAN, 2006, s. 1).

1990’11 yillarda, yogun bir rekabetin yasandigi pazarlarda hataya tahammiilsiizliik,
kalitesi yiiksek ve hatasiz mamul ve hizmetlerin talep edilmesi olgusu yayginlagmaktadir.
Bu nedenle, isletmelerin bu stratejik unsuru dikkate alarak, Toplam Kalite Yonetimi gibi
bir takim araglar1 ve felsefeleri benimseyip, basari ile kullanilmasi zorunlu hale gelmistir.
Bu alandaki basanisizlik ve gecikmeler ise, bir igletmenin rekabet edememesi ve belki de

yok olmast anlamina gelmektedir (AKDOGAN, 2006, s.1).



Ikinci Diinya Savasi’mi izleyen kirk yila bakildiginda Japonya’nin bircok iiretim
alaninda korkulu bir rakip oldugu goriilmektedir. Giiniimiizde de bu durum devam
etmektedir. Yabanci teknolojileri basar1 ile 6ziimsedikten sonra sirada daha iyiye ulasmak
oldugunu anlayan Japon toplumu 6ziimsediklerinin iizerine kendi bilgilerini de ekleyerek

diinyada ki pazar payini arttirmaya baslamislardir (MASAAKI, 1994, s.15).

Kalitenin gelisim yolculugunda bir doniim noktas1 olarak kabul edebilecegimiz Toplam
Kalite Yonetimi anlayisinin etkili bir bicimde uygulanabilmesi her seyden once Toplam

Kalite Yonetimi kavraminin anlagilabilmesine baglidir (AKDOGAN, 2006, s.1).

Bu nedenle evvela, Toplam Kalite Yonetimi kavramini, Toplam Kalite Ynetimi’nin
temel unsurlarint ve Toplam Kalite YOnetimi’nin isletmeye saglayacagr faydalar

kavramak 6nem teskil etmektedir.

Toplam Kalite YoOnetimi, tiim proseslerin, {iiriinlerin ve hizmetlerin, kurulusta
caliganlarin hepsinin tam katilimi yolu ile gelistirilmesi, i¢ ve dis miisterilerin tatmininin
arttinnlmas1 ve misteri bagimliliginin saglanmasi amaciyla, kurulusta alinan sonuglarin
iyilestirilmesine dayanan, miisteri beklentilerini her seyin {iizerinde tutan ve miisteri
tarafindan tamimlanan kaliteyi, tiim departmanlarda faaliyetlerin yiiriitiilmesi sirasinda;

tiriin ve hizmet biinyesinde olusturulan modern y6netim bigimidir.

Dogru iiretimi ilk defasinda yapmay1 ve bunu her defasinda tekrarlamayi hedefleyen
Toplam Kalite Yonetimi; organizasyonun bir biitiin olarak etkinligini saglamayi, esneklige

ulagsmasim ve rekabet giiciinii amaglayan bir yontemdir (MASRAP, 1995, s.134).

Toplam Kalite Yonetimi’ni maddeler halinde kisaca tanimlanmas1 gerekirse;

e Miisteri odakli,

o Siirekli gelistirme ve yenilik diisiincesine dayanan,
e Takim calismasi ve katilimi 6neren,

* Insana saygi, giiven ve yetki dagilimini savuran,

e Siirekli 6grenme siirecidir.



Kalite, kalite kontrol departmaninin veya uzmaninin sorumlulugu degildir. Kalite
herkesin sorumlulugudur. Ancak iist yonetimin kararlarda herkesten daha fazla etkisi

olacaktir. Kalite, yonetim kurulunda olusturulur (AGUAYO, 1994, 5.62).

Kalite, sadece sistemdeki insanlar giiven hissettiklerinde ve yaptiklar1 isten zevk
aldiklarinda olasidir. Insanlarin bunlari tatmasmi engelleyen herhangi bir tedbir sonug

vermez ve diisiik kalite firma i¢in kayip getirir (AGUAYO, 1994, 5.63).

Kelime anlami itibariyle Toplam Kalite Yonetimi parcalara ayrildifinda her bir

kelimenin anlami su sekilde ifade edilebilir.

e TOPLAM: Yonetim bi¢iminin, kurum igindeki tiim fonksiyon, faaliyet ve bireyleri
kapsadigini belirtir. Toplam terimini en iyi vurgulayan ifade ise “herkesin katilim1”

dir.

e KALITE: Kelime olarak sozliiklerde, “bir seyin iyi veya kotii olma 6zelligi ile ilgili
kilimip, herhangi bakimdan iistiinlik veya eksiksizlik” olarak tanimlanmaktadir.
Kalitenin klasik tanimi “standartlara uygunluktur”. Ancak bugiin bu tanim yeterli
olmamakta, kalite; istenenlere, yani “miisterilerin istediklerine uygunluk” olarak

diisiiniilmektedir.

e YONETIM: Kalitenin kendiliginden olmayacagi ve yonetilmesi gerektigi bugiin
herkes tarafindan kabul edilen bir olgudur. Dolayisiyla kurulustaki tiim ¢alisanlar
ilgilendirip etkilemesi ve orgiite uygulanmas1 gerekmektedir (KARYAGDI, 2001,
$s.7-9).

100. Toplam Kalite Yonetiminin Temel Unsurlar:
Her yonetim anlayigini ortaya koyan temel unsurlar gibi, Toplam Kalite Yonetimi’ni de

belirleyen unsurlar vardir. Bu unsurlari, c¢ok farkli bigimde simiflandirmalar yapan

kaynaklarin bulunmasina ragmen baglica dort grupta incelemek miimkiin olabilmektedir.



% Insan: Bir isletmede kalite hic kimsenin tek basina sorumlulugunda olan bir
kavram degil, aksine herkesin sorumlu oldugu bir kavramdir. Boyle bir sorumlulugu
tagiyacak olanlar ise, insanlar (¢calisanlar) oldugu icin, bu felsefenin uygulanabilmesinde
insan kaynaklar1 yonetimi ayri bir 6nem tasir. “Once insan anlayisi” iginde, bireyi,
oncelikle yetkilendirmek ve bunun bagarilabilmesi ve uygulanabilmesi i¢in, onun kalitesini
arttiracak calismalarda bulunmak ¢ok 6nemlidir. Calisan insanin gerek teknik bilgi olarak,
gerekse de bu ortamin zorunlu kosulu olan takim c¢alismasim1 yapabilecek bicimde cesitli
yeteneklerle (haberlesme gibi) zenginlestirilmesi ve egitilmesi Toplam Kalite Yonetimi

felsefesinin ayrilmaz parcalaridir.

s Siirekli Geligim: Japonlarin “Kaizen” olarak adlandirdigi ve insanin her gecen
giinliniin bir Oncekinden daha iyi olabilmesi i¢in caba sarfetmesine dayanan siirekli
degisim, “Deming Dongiisii” olarak bilinen, Planla — Uygula — Kontrol Et — Diizelt
siirecidir. Kaizenin amaci hi¢cbir zaman kusursuz bir tiretim hatti kurulmasi degildir. Amag,
grubun yaraticihginin ortaya cikarilarak daha iyi bit iiretim hatti olusturulmasidir

(SHERIDAN, 1997, 5.16).

Rekabetin yogunlastigi diinyada istenilen kalite diizeyinin belirlenmesi ve ona
ulagim ancak siirekli gelisimle miimkiin olabilir. Bu nedenle, isletmelerin en alt diizeyde
prosesten, tiim sirketi icine alan hedeflerle yonetim sistemine kadar biitiin planlama ve

uygulama calismalarini bu anlayisa gore diizenlenmesi gerekmektedir.

s Tam Katulim: Toplam Kalite YOnetimi’'nin uygulanabilmesi calisanlarin bu
felsefeyi benimsemeleri ve onlarin tam katiliminin saglanmasiyla miimkiin olabilir. Ancak
bu katilim, hicbir zaman iistlere tabi olarak, ya da astlara daha fazla yetki devretmek olarak
anlasilmamalidir. Toplam Kalite Yonetimi felsefesi igcinde calisanlarin tam katilimi,
calisanlarin hedefleri belirlemede, karar alma ve problem ¢6zmede goniillii olarak yer
aldiklan bir siire¢ anlamini tagir.

¢ Miisteri: Toplam Kalite Yonetimi’'nde temel unsur, miisteri ve miisterinin tatmin
edilmesidir. Burada dikkat edilecek husus, yalmizca dig degil, i¢ miisterilere de 6zen
gosterilerek her iki grubu da tatmin edecek bir kalite yaklasiminin uygulanmasi

gerektigidir. Onemli olan, miisterilere beklenen kaliteyi ve daha 6tesinde hayran birakan —



hognut olunan kaliteyi sunabilmektir. Bu ise, ancak miisteriye fazlasiyla duyarli olunarak

elde edilebilecek bir durumdur (AKDOGAN, 2006, ss.1-2).

101. Toplam Kalite Yonetiminin Onemi ve isletmelere Sagladigi Yararlar

Isletmelerin, yogun rekabet kosullar1 altinda, uzun donemli ve siirdiiriilebilir
istlinliikler elde edebilmesi son derece onemli ve ayni derecede zor bir hale gelmistir.
Rekabet giictindeki zayifligin, isletmelerin pazar payin1 dogrudan azalttiginin anlagilmasi,
bilin¢lenen ve hakkini aramayi 6grenen bir tiiketici grubunun ortaya ¢ikisi, bunlarin
beklentileri ve beklentilerin karsilanamamasi, bunun da olumsuz imaj yaratmasi ve kalite
maliyetlerini yiikseltmesi en genel anlamda, isletmelerin artik verimsiz caligmaya
katlanamamalari, Toplam Kalite YOnetimi felsefesinin isletmeler i¢in neden 6nemli oldugu

ve benimsenmesi gerektigini aciklayacak nedenlerden birkagidir.

Bu baglamda uzmanlarin bir uyanis1 dikkate alinmalidir. Bilindigi iizere hatali iiriinler
miisteriye ulastikca maliyetler artar. Hosnut olmayan eski bir miisterinin kaca mal
oldugunu kimse tam olarak bilmez. Ford un pazar arastirmalar1 sunu gosterdi ki, memnun
bir miisteri, ortalama sekiz kisiye iriiniin iyi yonlerini anlatmakta; ama iirinden memnun
olmayan bir miisteri, ortalama yirmi kisiye uriiniin c¢ektirdigi cileden s6z etmektedir

(AGUAYO, 1994, s5.25-26).

Bu sayilanlara ek olarak, egitim ile gelistirilmis, daha fazla katilim isteyen bir insan
giicliniin artig1 ve bunlan tatmin edebilecek, yeni yonetim arayiglarina cevap verebilecek
bir ara¢c olmasi da Toplam Kalite Yonetimi'ni isletmeler icin daha anlamli hale

getirmektedir (AKDOGAN, 2006, s.2).

Toplam Kalite Yonetimi isletmenin rekabet giiciinii arttirabilmesi agisindan en dnemli
yaklagimlardan bir olmaktadir. Kiiresellesme ile sertlesen rekabet kosullarinda isletmeye

sagladig1 yararlar asagida siralanmistir (TURKMEN, 1995, 5.143).

e Mal ve hizmet kalitesinin iyilestirilmesi,
e Miisteri tatmininin arttirilmasi,

e Uriin gelistirme siiresinin kisaltilmast,



e Verimliligin arttirilmast,
e Pazar talebinin karsilanmasinda esnekligin arttirilmasi,
e Siire¢ i¢i islem sayisinin azaltilmasi,

e Miisteriye hizmet ve mal teslim siirelerinin kisaltilmasi,

102. Toplam Kalite Yonetimini Uygulamada Karsilasilan Giicliikler ve

Basarisizhik Nedenleri

Toplam Kalite Yonetimi’ni uygulamada ortaya ¢ikan sorunlan iki grupta incelemek
mimkiindiir. Birincisi, kalite konusunda var olan yanhs diisiinceler, ikincisi ise, toplam
kalitenin anlasilmasi ve uygulanmasinda yapilan yanliglar ve eksikliklerdir. Bu ozellikler,
isletmeler acisindan olduk¢a dnemli olan Toplam Kalite Yonetimi felsefesinin etkili olarak
caligmasin1 engellemekte ve basarisiz uygulamalara sebep olmaktadir. Bu tiir
uygulamalarin maliyetlerde yiikselmeye neden olmasi, daha da Onemlisi Toplam Kalite
Yonetimi sisteminin gecerliligi konusunda giivensizlik yaratmasi iizerinde durulmasi

gereken 6nemli bir konudur.

Kotii kalitenin is¢ilerin hatas1 oldugu, kaliteyi gelistirmenin sadece mamuller ve iiretim
sahalar1 ile ilgili oldugu, kaliteyi gelistirmenin kalite cemberleriyle saglanabilecek bir olay
oldugu gibi kalite ile ilgili yanhs diistinceler, isletmelerde, Toplam Kalite Yonetimi’nin
benimsenmesi ve uygulanmasinda hatalar yapilmasinin ve sonugta, sistemin

uygulanmasinda sorunlarin ortaya ¢ikmasinin temel nedenlerindendir.

Toplam Kalite Y6netimi’nin benimsenmesi esnasinda yapilan temel hatalar1 su sekilde

ozetlemek miimkiindiir.

Bir ihtiya¢ ve arzu duyulmadan firma capinda egitimlerin verilmesi, 6zellikle eSitim
calismalarinin giinliikk calismalarla iliskilendirilmedigi i¢in egitim faaliyetinin gereksiz
olarak algilanmasi, Toplam Kalite YoOnetimi’'nin temel felsefesi ve kullanilan araglar
hakkinda yetersiz egitimler, Toplam Kalite YOnetimi’nin pahali ve biirokrasiyi arttirici bir
yontem olarak anlagilmasi ve kullanilmasi uygulamadaki hatalarin basinda gelmektedir.
Biitiin bu hatalarin sonucu ise, Toplam Kalite Yonetimi’'nden umulan beklentilere

ulasilamamasi ve Toplam Kalite Yonetimi’nden kopustur (AKDOGAN, 2006, s.3).
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Uygulamada karsilasilan eksiklikleri ise su sekilde siralamak miimkiindiir.

e Toplam Kalite Yonetimi siirecinin yeterince benimsenmemesi,

e Toplam Kalite Yonetimi’nin bir danigsman yardimiyla yaratilmaya ¢alisilmas1 ve bu
damigman sirketlerin deneyim eksikligi,

e Toplam Kalite Y6netimi’nin etkilerinin dlciilmemesi,

e Kurumlarin acik¢a belirlenmis bir plan ya da stratejileri olmaksizin bir baska
ifadeyle vizyon olusturmaksizin kalite iyilestirme ¢abalarina girismeleri,

o Ust yonetimin calisanlarla iletisim kuramamast,

e Kisa vadeli karliliga 6nem verilmesi,

e Tedarikcilerle olan igbirliginin yeterince gelistirilememesi,

e Takim kavraminin desteklenmemesi,

e Kaliteye onem verilmesi ancak toplam kalite {izerinde yeterince durulmamasidir

(KARYAGDI, 2001, s.14).

103. Toplam Kalite Yonetiminin Uygulanmasinda Basar1 Kosullari

Basarili bir Toplam Kalite Yonetimi uygulamasi i¢in temel kosullar su sekildedir;

e Tepe yonetiminin Toplam Kalite Yonetimi felsefesine yiirekten inanmis olmasi ve
bu sistemi uygulama arzusu ve Ozellikle de kararliligina sahip olmasi
gerekmektedir.

e Toplam Kalite Yonetimi konusundaki kararliligin herkesin izleyebilecegi amaclara
ve politikalara doniistiiriilmesi basar1 icin zorunludur.

e Miisteriyi tatmin etmenin siirekli gelisebilecegine dayali bir kalite bilinci
gelistirilmelidir.

e En iistteki mevkiden, en altta ¢alisanlara kadar, hedefleri belli olan Toplam Kalite
Yonetimi’nin  anlagilmas1 ve uygulanmasina yonelik egitim  verilmesi
gerekmektedir.

¢ Bir isletmede Toplam Kalite Yonetimi uygulamasinda basari icin orta kademe
yoneticilerinin goniillii katiliminin kesinlikle saglanmasi zorunludur.

e Istatistiksel kontrol ara¢ ve tekniklerinin kullanilmas: gerekmektedir.
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e Calisanlar1 yetkilendirerek, daha fazla katilmin saglanmasi ve uygun bir
odiillendirme sisteminin gelistirilmesi gerekmektedir.

e Son olarak da, bir organizasyonun kendisine 06zgii, uygun siirede, miimkiin
oldugunca az diren¢g gosterilmesini saglayacak tarzda bir kalite kiiltiirii

olusturulmasi gerekmektedir (AKDOGAN, 2006, s.3).

104. Verimlilik

Glintimiiziin kuruluglari, gelecegin orgiitleri olma yolunda ilerlerken, hizli teknolojik
yenilikler, dinamik bir sosyo — ekonomik cevre, kiiresellesen rekabet, karmasik orgiit
yapilanmalar1 gibi ¢ok 6nemli sorunlarla kars1 karsiyadirlar. Bu sorunlarla bag edebilmek
icin verdikleri ugrasta simsiki sarildiklar1 can simitlerinden biri de kalite ve verimlilik

ilkesine dayali bir yaklagimdir.

En genel anlatimiyla, iiretim siirecine sokulan cesitli faktorlerle (girdiler) bu siirecin
sonunda elde edilen {riinler (¢iktilar) arasindaki iliskiyi ifade eden verimlilik,
savurganliktan uzak, kaynaklari en iyi bicimde degerlendirerek iiretmek demektir.

Dr.Deming ve arkadaslarinin yeni kalite anlayisinin baslangicini olusturan “ilk
defasinda dogru yapin” diisiincesi ile kalite ve verimlilik ilkesi ayrilmaz bir biitiin halini
almistir. Deming bu iliskide, iiretimde iyiyi kotiiden ayirmadan yol alinmasimin israf
oldugunu, bunun isgiicii, malzeme, bilgi ve zaman kaybina neden oldugunu aciklamakta,
verimlilik ve kaliteyi birlestirmektedir. Bu duruma gore, iyi kalitede iiriin ya da hizmet
tireterek miisterinin beklentilerini karsilamak, verimliligi arttiracak tek yol olacaktir

(AKAL, 1995, s.84).

Bundan dolay1 teknik anlamda verimlilik, “iiretilen mal ve hizmet miktar1 ile bu mal ve
hizmet miktarinin iiretilmesinde kullanilan girdiler arasindaki oran™ olarak tanimlanir ve

genellikle bu 6l¢ii, cikt1 / girdi olarak formiile edilir (MPM, 2006, s.1).

Toplam Verimli Bakim’in temeli olan verimliligin bir iiretim veya hizmet kurulusunda
yiikseltilmesi, teorik diizeyde girdilerin en aza indirilerek, c¢iktilarin en yiiksek seviyeye

cikarilmasi ile miimkiindiir. Bir iiretim ortaminda girdiler genel olarak insan giicii, makine
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ve malzeme olarak siniflandirilir. Ciktilar1 ise sadece iiriin sayis1 ile 6lgmek yanlis olur.

Bunun yerine cikti;

e Uretim miktar1

e Kalite

e Maliyet

e Teslimat

e Giivenlik / Saglik
®* Moral

olarak goriilmelidir (HUBAR, 2006, ss.9-10).

Buna paralel olarak, Toplam Verimli Bakim’da toplam ekipman etkinligi hedef alinir
ve bir yandan ekipman genel ¢alisma kosullarini ideale yaklagmasini saglayarak c¢iktisinin
maksimizasyonuna, diger yandan da girdisinin minimizasyonuna &zen gosterir (HUBAR,

2006, s.10).

Yukarida kisaca bahsedilen olgiide ¢ok yalin bir anlami olan verimlilik, toplumsal
olarak da boylesine acik midir? Solomon Fabricant, bagka baska insanlarin baska bagka
anlamlarda kullandigr “verimlilik” sozciigiiniin ilk siralarda geldigini belirtmektedir.
Fabricant’a gore verimlilikten isciler baska, igverenler baska, hiikiimet de baska bir anlam
cikarma egilimi sergilemektedir. Isciler yoniinden “iicret karsihigi olmaksizin daha ¢ok
calisgma” biciminde anlamlandirildigi icin irkiintiiyle karsilanan verimlilik, isverenler
yoniinden “karlilikta bir yilikselme”, hiikiimet yoniinden ise “vergilerdeki artis” diye

anlagilabilmektedir (MPM, 2001, s.1).

Ister is¢i ya da isveren olalim, ister yonetici, isterse ¢iftci, serbest meslek sahibi,
Ogrenci, ogretmen ya da ev kadini, kisilerin toplumdaki yeri ne olursa olsun, verimlilik
sorunu ile ilgilenmeleri gerekir. Niye bu kadar 6nemlidir verimlilik? Neden herkesi

ilgilendirir?
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Ciinkii verimliligin artis1 sayesinde;

e Isciler daha iyi calisma kosullarinda, daha kisa calisma siiresinde daha cok iicret
alir.

e lsveren, yeni yatirim imkanlar yaratacak kaynak saglar.

e Uretici, daha ucuz maliyetle daha yiiksek kazang elde eder.

e Tiiketici, daha ucuz ve bol {iriin bulma imkanina kavusur.

o Ulke, saglikl1 bir ekonomik biiyiime ile hizla kalkinir.

¢ Ve sonunda toplum daha yiiksek refah diizeyine ulasir.

11. Toplam Verimli Bakim Yaklasinm

Ikinci Diinya Savasi’ndan sonra Japon endiistri firmalar1 yonetim, iiretim beceri ve
tekniklerini Amerika Birlesik Devletleri’nden ithal etmisler ve birtakim degisikliklerden
sonra kendi sistemlerine adapte etmislerdir. Sonra ki yillarda Japon {iriinleri {istiin
kalitesiyle tiim diinyaya yayilmaya baslamis ve tiim gozler Japon yonetim teknikleri
tizerinde odaklanmistir. Ekipman bakimi alaninda da ayni durum goriilmektedir. Japonlar
yaklagik 55 y1l 6nce Amerikan tarz1 Verimli Bakim’1 kendi iilkelerine ithal etmis ve Japon

endiistriyel ortamina uyacak sekilde irdeleyerek zenginlestirmislerdir.

Giiniimiiziin kiiresellesen diinyasinda sirketler arasindaki rekabet gittikce artmaktadir.
Toplam Verimli Bakim (Total Productive Maintenance—TPM)), iirlinlerin rekabet giiclerini
devaml gelistirebilmek amaciyla, kalite ve verimliligin {ist sinirlarimi siirekli zorlayarak
tiretim araclarimin sifir kayip ve sifir hata ile iretilebilmesi i¢cin uygulanabilecek bir sistem

olmaktadir.

110. Toplam Verimli Bakimin Tanim

Toplam Verimli Bakim, daha iyi ve giivenilir sonuclar elde etmek i¢in tiim ¢alisanlarin
sistem performansini gelistirmeye katkida bulunduklar sistematik bir yaklagimdir. Sonug,
etkinligi optimize eden, arizalar elimine eden ve giinliikk aktivitelerde otonom operator
bakiminin olugsmasina ve/veya gelismesine yardimei olan ekipman bakimi i¢in yenilik¢i bir

sistemdir (NAKAJIMA, 1988, s.8).
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Bundan bagka Toplam Verimli Bakim ile daha bir¢ok tanimlama yapilmistir.

Toplam Verimli Bakim (TVB-TPM) en yalin ifadeyle, bir fabrikada kullanilan
ekipmanin verimliligini ya da etkinligini arttirmak ve olast makine hatalarindan
kaynaklanacak 1skartalar1 onlemek amaciyla gergeklestirilen tiim calismalar1 kapsayan bir

felsefedir (OKUR, 1997, s.95).

Toplam Verimli Bakim calismasi, kullandiklar1 ekipmanlar hakkinda egitilmis bir
isgliciine dayanmaktadir. Uzun ve kisa vadeli amaclart vardir ve diger yOnetim

faaliyetleriyle birlikte yiiriitiildiigii zaman sonug alinir (SHIROSE, 1992, 5.547).

Toplam Verimli Bakim, yetenekleri gelistirmek, etkinligi arttirmak ve sifir kayip elde
etmek icin kullanilan uzun donemli bir programdir. Felsefesinde operatorlerin siirekli

iretim yapabilecek sekilde gii¢lerinin arttirilmasi yatar.

Toplam Verimli Bakim, makine ve ekipmanlar ile iggiicii arasinda ahenk yaratarak
tiretimdeki kayiplari en aza indirmeyi, ekipman verimini, calisanlarin yetenek ve

tiretkenliklerini siirekli olarak iyilestirmeyi amaglayan bir tekniktir (ALTAN, 1999, s.2).

Toplam Verimli Bakim, kullanilan her tiirlii ekipmanin etkinligini maksimize etmek
icin kullanilan Japon yaklasimidir. Sadece ekipmanlarin bakimiyla degil, kurulumlar ve
islemeleriyle ilgili tiim konularla da ilgilidir. Oziinde sirketteki ¢alisanlarin motivasyonu

ve giiclenmesi vardir (DAVIS, 1995, s.12).

Toplam Verimli Bakim, ekipmanlar1 giivenilir hale getirmek i¢in operatdr katiliminin

Onemini vurgulayan bir fiziksel varlik yonetimi yaklasimidir (CAMPBELL, 1995, s5.26).

Toplam Verimli Bakim’in eksiksiz bir tanimi asagidaki 5 maddenin anlamim

icermelidir (NAKAJIMA, 1988, s.10).

¢ Toplam Verimli Bakim toplam ekipman etkinligini maksimize etmeyi amagclar.
e Toplam Verimli Bakim ekipmanlarin biitiin yasam siiresi boyunca tam bir dnleyici

bakim sistemi olusturur.
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e Toplam Verimli Bakim tiim departmanlari kapsar (miihendislik, iiretim, bakim v.b.)
ve birbirinden farkl1 gibi goriinen tiim departmanlarda uygulanir.

e Toplam Verimli Bakim iist yonetimden is¢ilere kadar her diizeydeki calisan igerir.

e Toplam Verimli Bakim motivasyon yonetimi vasitasiyla (otonom kiiciik grup

faaliyetleri) gelismeye dayanir.

Toplam Verimli Bakim (Total Productive Maintenance)’da kilit sdzciik “maintenance”
degil, “total” sozctigidiir. Yani Toplam Verimli Bakim’in anlamini, en fazla ‘“total”

sozcuigii (Tiirkege karsiligr “toplam” ya da “tiim”) yansitmaktadir (OKUR, 1997, s.95).

Toplam Verimli Bakim igerisinde yer alan “toplam” kelimesinin Toplam Verimli

Bakim prensiplerinin tanimlanmasinda 3 ayr1 anlami vardir (NAKAJIMA, 1988, s.12).

1. Toplam Etkinlik: Kullanilan ekipmanin verimliligini / etkinligini arttirict
calismalarin, ekipmanin “tim” ya da “toplam” 6mrii boyunca siirdiiriilmesi (bu siire
ekipmanin ilk alinisindan, 1skartaya cikarilisina dek gecen toplam siireyi kapsar).

2. Toplam Bakim Sistemi: Ekipmanin ¢alismadan beklemesine neden olan, yine “tim”
etkenlerin kontrol altina alinmasi. Bu etkenler su sekilde siralanabilir.

a)  Ekipmanin bizzat bozulup durmasi,
b)  Kalip degistirme siireleri (hazirlik),
c)  Bagska nedenlerle ekipmani kisa siirelerle durdurmak zorunda kalinmast,
d) Ekipmanin hizinin diismesi,
e) Ekipmanin veriminin, hatali iiriin dolayisiyla diismesi.
3. Toplam Katilum: Ekipmanin verimini arttirma ¢alismalarina, firmada gorev yapan

“tlim” personelin katilmasi (genel miidiirden hat ig¢isine kadar).

Bu iigiincii anlam, Toplam Verimli Bakim’in kilit tasi denilebilir. Ciinkii, Toplam
Verimli Bakim, firmada iist yonetimden baslayan bir Toplam Verimli Bakim politikasi
olusturulmasina ve fabrika zemininde de, olusturulacak kiigiik isci ekipleri kanaliyla hayata

gecirilmesine dayanir (OKUR, 1997, s5.95-96).
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111. Toplam Verimli Bakimin Gelisimi

Toplam Verimli Bakim’in ortaya cikis nedeninin anlagilabilmesi i¢in, ona zemin

hazirlayan yaklasimlarin gézden gecirilmesi gereklidir. 20. y.y.’da gelisen sanayi ile

birlikte bakim faaliyetleri su asamalardan gecmistir.

Ll e

1950’den Oncesi: Arizalarin Bakim ve Onarimlari

1950°1i yillar: Onleyici Bakim (Preventive Maintenance)
1960’11 yillar: Uretken (Verimli) Bakim (Productive Maintenance)
1970’1i yillar: Toplam Verimli Bakim (Total Productive Maintenance)

Tablo: 1’de Toplam Verimli Bakim’in donemler itibariyle gelisimi gosterilmistir.

Tablo : 1

Toplam Verimli Bakim’in Gelisimi

1950’1ler 1960’lar 1970 Sonrasi
Onleyici Bakim Uretken Bakim Toplam Verimli Bakim
E *Bakim fonksiyonlarinin | *Giivenilirlik, bakim ve *Toplam ¢alisan katilim1 ve
Z | kurulmasi ekonomik fabrika bireysel sorumluluga dayali
:g tasariminin dneminin cok yonlii bir sistem ile
farkedilmesi. iretken bakimi basarmak.
*Qnleyici Bakim, 1951 — | ¥*Bakim Onleme, 1960 — *Davranis bilimleri
&z | *Uretken Bakim, 1954 — | *Giivenilirlilik *Yenilik, yaraticilik
E *Bakim yapilabilirligin | Mithendisligi, 1962 — yonetimi, performans analizi
‘% | gelistirilmesi, 1957 - *Bakim Yapilabilirlik ve kontrolii, formen plan1
= Miihendisligi, 1962 — #Sistem Miihendisligi
= *Miihendislik Ekonomisi *Ekoloji
*Lojistik

Kaynak: NAKAJIMA, 1988, 5.9

Diinya sanayilerinde 1950’lere kadar “Arizi Bakim” anlayisimin hakim oldugu

goriilmektedir. Bu anlayisin temelinde; “makine arizalandigi zaman tamir edilir” diistincesi

bulunmaktadir. Arizanin ne zaman olusacag belirsiz oldugundan, bu tiir ariza duruslar

iretim planlarinda 6nemli gecikmelere neden olur. Bu bakim anlayisinda “yiiksek kayip”

faktorii sz konusudur. 2. Diinya Savasi’nin ardindan ¢6ken sanayisini yeniden kurmak ve

eski giiclinii yakalamak isteginde olan Japonya gibi iilkelerde, mevcut kapasitenin en
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verimli sekilde kullamimini ve isletme giiciinii olusturan ekipmanlarin korunmasini esas

alan yeni uygulamalarin temelleri atilmaya baglanmistir.

1950 yilindan itibaren isletmelerde “Onleyici Bakim” uygulamasina gegilmistir. Bu
bakim tekniginde temel unsur; arizalanmadan Once belirli zamanlarda bakim yapmak
olarak tanimlanmaktadir. Yani, zaman esash bir bakim yonetimidir. Bu sistemde 6nceden
belirlenmis noktalar periyodik olarak kontrol edilir. Degistirilmesi gereken parcalar
degistirilir, yaglama, temizleme, ayar yapma gibi islemler ger¢eklestirilir. Bu sistemde esas
olan makinenin mevcut durumunu korumasidir. Ekipmani arizalardan korumak igin

gerceklestirilen 6nleyici bakim yontemi 1960’larda yerini “Uretken Bakim”a birakti.

“Verimli Bakim”, onleyici bakima ilave olarak iyilesme kavramimi da icermektedir.
Onleyici bakimdaki mevcudu koruma anlayist bu yontemde iyilesme ve gelisme
kavramlar ile pekistirilir. Mevcut makinelerdeki bakim duruslarinin nedenleri incelenerek,
makinelerde arizaya sebebiyet vermeyecek iyilestirmeler yapilir. Makineler arizaya yol

acmayacak sekilde tasarlanir NAKAJIMA, 1988, s.25).

Toplam Verimli Bakim, 1970’1i yillarda Japonya’da hayat bulmustur. Bu yontemin ilk
olarak 1969’da, Toyota grubunun bir firmasi olan diinyanin en biiyiikk otomobil elektrik
aksami {ireticilerden Japon Nippondenso sirketi tarafindan gelistirildigi ifade edilir

(OKUR, 1997, 5.95).

Japon Fabrika Bakim Enstitiisii (Japan Institute of Plant Maintenance — JIPM) baskam
olan, Seiichi Nakajima, Toplam Verimli Bakim’in babasi sayilmaktadir. Toplam Verimli
Bakim Nakajima tarafindan gelistirilmis, metotlagtirilmis ve ylizlerce fabrikaya

uygulanmustir.
112. Toplam Verimli Bakimin Amaclari
Toplam Verimli Bakim hem ekipmanin hem de personelin iyilestirilmesi ile birlikte

ekipman verimliliginin tam olarak arttirllmasimi boylece sirketin iyilesmesine katkida

bulunmay1 amaglar.
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Toplam Verimli Bakim’in amaglar su sekilde siralanabilir.

Bakim etkinliginin maksimize edilmesi.

Ekipman etkinliginin ve iiretkenliginin maksimize edilmesi.

Organizasyonun tamaminda biiyiik kayiplarin (duruslarla ilgili kayiplar, hazirlik ve
ayar siirelerinin olusturdugu kayiplar, hiz kayiplari, kalite bozukluklarindan ve
yeniden islemelerden kaynaklanan kayiplar, kiiciik capta ¢alismayr durdurma
hadiselerinden kaynaklanan kayiplar, v.s.) ortadan kaldirilmasi.

Tezgéh operatorlerinin direkt olarak bakim faaliyetlerine katilmasi ve sahiplik
duygusunun kazandirilmasi.

Ekipmanin servis 6mrii i¢in bir bakim sisteminin gelistirilmesi.

Basta teknik, miihendislik, tasarim, iiretim ve bakim calisanlar1 olmak iizere tiim
caliganlarin bir amag etrafinda toplanmasi.

Sifir durus, sifir kalite kusuru, sifir malzeme ve sifir isgiicii kaybina ulasilmasi.

Kiigiik grup faaliyetleri ile siirekli gelisimin desteklenmesi.

Tablo 2’de bir isletmenin Toplam Verimli Bakim uygulamasina gecerken uygulama

sonucunda elde etmek istedigi hedefler siralanmaktadir.

Tablo : 2
Toplam Verimli Bakim Hedefleri

Konular

Hedefler

Kalite hatalar1

Baslangictakinin dortte birine diisiiriiniiz

Devreye almadaki hatali iiriin oram

% 0.1 (Baslangictan itibaren 3 ay sonra)

Verimlilik

% 50 arttiriniz

Seyrek duruslarin olugmasi

Baslangictakinin 1/ 50 sine diisiiriiniiz

Otomasyon ile is giicliniin azaltilmasi

100 calisan

Oneri say1si

Her calisan i¢in ayda 6 6neri

Devreye alma siiresinin azaltilmasi

Baslangictakinin % 30’una diisiiriiniiz

Yeni iiriinlerle iglerin biiyiitiilmesi

30 milyon $

Endiistriyel kazalar

0

Idari departmanlarin verimliligi

% 50 arttiriniz

Kaynak: NAKAJIMA, 1988, s.23
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113. Toplam Verimli Bakimin Faydalari

Toplam Verimli Bakim, agirlikla Toplam Kalite Yonetimi'nin filozofisine dayanir.
Organizasyon, hiyerarsinin tiim seviyelerindeki ve tiim departmanlardaki herkesi kapsar.
Fabrika bakimim 6ne ¢ikarmaya ve is giiciinii takim ¢alismasi ile temel temizlik isleri,
problem ¢6zme ve sifir kusur elde etmek icin gerekli faaliyetler konusunda egiterek motive
etmeye c¢aligir. Toplam Verimli Bakim bunlara ek olarak, {iretim personelinin ¢alistirmaya
ve bakim personelinin onarmaya ayrildig1 geleneksel iiretim organizasyonlarindan farkli
olarak, iiretim ve bakim personelini bir araya getirir. Toplam Verimli Bakim, maliyet,
teslimat, giivenlik ve moralde Olgiilebilir gelismeler yaratabilir. Bununla birlikte
fonksiyonel bolumler arasinda, organizasyon icinde baglantilarn giiclendirir ve
organizasyon ile tedarik¢iler ve miisteriler arasinda da baglar kurar (CARANNANTE-
HAIGH, 1996, s.63).

Toplam Verimli Bakim c¢aligmalari, bakim sisteminin gelistirilmesini, iiretim
calisanlarinin  bakim ve koruyucu bakim konularinda egitilerek bilgi seviyelerinin
arttirllmasini, sirketin tiim birimlerinin ve personelinin sasi caba ve ekip c¢alismalar
seklindeki katilimlarinin arttirilarak calisanlarin {iretim araglaria sahip ¢ikmalarini

saglayacaktir.

Toplam Verimli Bakim’in igletmelere sagladigi faydalari; genel faydalar, gozle goriiliir

faydalar ve gozle goriilmeyen faydalar olarak siniflandirabilmek miimkiindiir.

Genel Faydalar

e Toplam Verimli Bakim, ekipman verimliligini en iist diizeye ¢ikarmay1 hedefler,

e Toplam Verimli Bakim, ekipmanin Omrii boyunca kapsamli bir verimli bakim
olanagi saglar,

e Toplam Verimli Bakim, iiretkenligin arttirilmas1 c¢alismalarina her boliimiin
entegrasyonunu saglar,

e Toplam Verimli Bakim, iist yonetimden alanda calisan operatdre kadar tiim
calisanlarin Toplam Kalite Yonetimi’ne katiliminm saglar,

¢ Toplam Verimli Bakim, verimli makine bakim uygulamasidir.
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Gozle Goriiliir Faydalar

e Uretkenlik % 150 - % 200 oraninda artar,
e Kazalar 1/10 — 1/250 oraninda azalir,

e Ekipman verimliligi % 150 - % 200 oraninda artar,

e Proses hatalar1 1/4 - 1/10 oraninda azalir,

e Cevre kirliligi azalr.

Gozle Goriilmeyen Faydalar

e Operator makinesini benimser,
e Sifir kaza ve sifir hatanin saglanmasi isletmenin kendine giivenini arttirir,
e Temiz, huzurlu ve giivenli bir is ortami saglar, is huzuru ve is barisini arttirr,

e Ziyaretcilere olumlu izlenimler verir.

Yukarida sayilanlarin yaninda Toplam Verimli Bakim’in daha bir¢ok faydasi vardir

(DAVIS, 1995, 5.35).

1130. Toplam Verimli Bakimin Uretim Personeli icin Faydalar

Geleneksel bakim yaklasimlarinda iiretim personelinin (isciler, operatorler, ustabaslar
v.b.) ¢ok kisith bir akilsal kapasiteye sahip oldugu ve yakindan yonetilmeleri gerektigi
digiiniiliir. Toplam Verimli Bakim’da, iiretim personelinin i§ i¢cin anahtar konumda
olduguna inanilir. Tiim Toplam Verimli Bakim yaklasimi, kendi ¢alisma ortamlarinda
kontrol sahibi olmalarin1 saglayabilmek ic¢in {iretim personelinin motivasyonuna,
katilimina ve gelistirilmesine dayanir. Uretim personeli kendi tezgahlarina ve iiretim
ekipmanlarina bakmalar ve iiretim metotlarinin ve siireclerinin gelistirilmesine aktif olarak
katilmalar1 i¢in cesaretlendirilir. Toplam Verimli Bakim’in iiretim personeline olan

faydalan soyle siralanabilir:

e Temiz, diizenli ve daha giivenli bir ¢alisma ortami1 saglanir,

e Problemler ve hatalar diizeltilir,
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e Kendi c¢alisma ortamlar1 iizerinde daha fazla kontrole sahip olurlar ve
gelistirmelerle ilgili fikirlerini sOyleyip uygulayabilirler,

e Calisanlarin yetenek ve bilgileri artar,

e Hata ve problemler giderildiginden c¢alisma ortami daha kontrollii ve hos bir hale
gelir,

e Daha etkin tezgahlarla daha iyi caligma metotlar1 kullanilir.

1131. Toplam Verimli Bakimin Bakim Personeli Icin Faydalar

Aktif olmayan bakim yaklasimlarindaki “ben sadece isletirim, tamiri sen yaparsin”
diisiincesi Toplam Verimli Bakim’da yoktur. Operatorler de otonom bakimlar yoluyla
ekipman bakimina yardimci olurlar. Toplam Verimli Bakim’in bakim personeline olan

faydalan soyle siralanabilir:

e Tezgah, ekipman, takimlar v.b. daima iyi durumda ve temiz olarak korunur,

e Daha az durus / ariza bakimi gerekir,

e Basit, yetenek gerektirmeyen isler operator tarafindan yapildigindan, bu isler icin
bakim personelinin harcadig siire azalir,

¢ Arnzalan 6nlemek i¢in daha fazla zaman kalir,

e Tezgiah ve ekipman problemlerine ayiracak daha fazla siireleri kalir,

¢ Bakim personelinin rolii degistiginden, diger miithendislik teknikleri, bakim araglar

ve teknikleri gibi konulardaki yetenek ve bilgilerini arttiracak firsat bulabilirler.

1132. Toplam Verimli Bakimin Kaliteye Olan Faydalar:

Toplam Verimli Bakim tezgéh operasyonlarini tiim yonleriyle gelistirdiginden ve tiim
kayiplan elimine ettiginden dolayi, iiriin kalitesini de dogrudan etkiler. Toplam Verimli
Bakim uygulayan tiim iiretim isletmelerinde iiretilen kusurlu sayisi, yeniden islenen iiriin

sayis1 gibi gostergeler, iiriin kalitesinde gelisim oldugunu gostermistir.
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1133. Toplam Verimli Bakimuin Tiim Isletmeye Olan Faydalar:

e Tezgih ve ekipman etkinliginin gelisimi dogrudan is oranlarim1 ve rekabet¢iligi
etkiler,

e Uriinlerin kalitesinin artmasi, daha az hurda ve yeniden igsleme olmasi sadece imalat
maliyetlerini azaltmakla kalmaz, miisteri memnuniyetini de arttirir,

o Gelistirilmis calisma ortami ve biiylik katilim ve egitimler sayesinde iiretim
personeli gelisir, motivasyon ve moral artar,

¢ Imalat islemlerinde daha az baski ve bogusma ile daha fazla kontrol ve organize
imalat saglanir, siirekli gelisime daha fazla zaman kalir,

¢ Herkes i¢in daha iyi bir ¢aligma ortami saglanir.

114. Toplam Kalite Yonetimi ile Toplam Verimli Bakim Arasindaki iliski

Toplam Kalite Yonetimi, {iretim yapan kuruluslar arasinda ¢i1g gibi biiyiiyen, tam
anlami ile uygulandigi takdirde kurulusun verimliliginin 6nemli 6l¢iide artmasini saglayan,
Japon’larin tiim diinyaya tanitmis olduklart bir felsefedir. Toplam Kalite ile ¢alisma
faaliyetleri degismekte, ise bakis acisindan deger yargilarina kadar tiim metotlar degisime
ugrayarak etkin bir yonetim sekline kavusulmasini saglamaktadir. Asil amag; siirekli
gelisim saglanarak, isyerinin performansini arttirmak, bununla birlikte karliligin optimum
seviyeye getirilmesini saglayarak, miisterilerin isteklerini ve ihtiyaclarin1 en iyi sekilde

karsilamaktir.

Toplam Verimli Bakim ise, makine ve is istasyonlarinin performansini ve kosullarim
iyilestirmek iizere gerceklestirilen, toplam kalitenin olusumunda ve gerceklestirilmesinde
onemli rol oynayan bir yaklagimdir. Toplam Kalite YOnetimi’ni uygulayan kuruluslar, tiim
siireglerinde iyilestirmeler saglamalarma ragmen, ekipmanlar iizerine gerekli ilgi
gosterilmedigi icin, ekipmanlarda goriillen arizalar olduk¢a yogunlasmaktaydi. Toplam
Verimli Bakim felsefesinin, Toplam Kalite Yonetimi sistemine iyi entegre edilmesi
sonucunda, sirketin verimlilik diizeyi yiikselecek ve sistemin ekipmanlardan dolay1 aksama
oran1 ¢ok diisiik seviyelere inecektir. Toplam Kalite Yonetimi felsefesini benimseyen

kuruluslarda, Toplam Verimli Bakim yaklagimi mutlaka uygulanmalidir.



IKiNCi BOLUM

2. TOPLAM VERIMLI BAKIM FALIiYETi VE UYGULAMASI

20. Toplam Verimli Bakim Faaliyetleri

Toplam Verimli Bakim felsefesini uygulayan isletmelerin sayisinin artmaya
baslamasiyla birlikte bu konu hakkinda oldukga fazla deneyim ve bilgi birikimi olmustur.
Toplam Verimli Bakim, 6ncelikle takimlarin uygulamasi ve tiim ¢alisanlarin katilimi ile en
yiikksek verimlilige ulasmak i¢in yapilan kiigiik grup calismalaridir. Bagka bir deyisle;
tiretimde “sifir is kazasi, sifir hata ve sifir durus’lann gerceklestirecek, tiim calisan

personelin benimsedigi bir stratejidir.

Uretilen iiriinlerin, fabrikalarin cevre ve ortamlarinin farkli olmasi ve bunun gibi
nedenlerden dolayr Toplam Verimli Bakim’in yerlestirilmesi ve gelisimi i¢in izlenen
program, her fabrika icin farkli olabilir. Uygulamada olusabilecek bu farklilagmalara

ragmen Toplam Verimli Bakim alti ana faaliyeti icerir.

1. Uretim, bakim ve miihendislik departmanlarinca organize edilen proje takimlari
vasitasiyla alti biiyiik kaybin belirlenerek ortadan kaldirilmasi.

Bakim departmaninin planli bakim yliriitmesi.

Uretim departmaninin kullanict (otonom) bakim yiiriitmesi.

Miihendislik departmaninin dnleyici miihendislik faaliyetlerini yliriitmesi.

Uriin tasarim departmaninin imalat: kolay iiriin tasarim faaliyetlerini yiiriitmesi.

AN e

Tiim bu ¢alismalarin egitim ile desteklenmesi.

Toplam Verimli Bakim faaliyetlerinin basarili olmasi, ancak alti 6nemli faaliyetin

icinde yer alan insanlar arasindaki igbirliginin saglanmasiyla miimkiindiir.
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Toplam Verimli Bakim’1n basarili olabilmesi icin yapilmasi gereken bu alt1 ana faaliyet

asagida yer almaktadir.

200. Alt1 Biiyiik Kaybin Giderilmesi

Toplam Verimli Bakim’in hedeflerinden birisi, tesis ve makinenin verimliligini
arttirmaktadir. Bunun i¢in diizenli bir calisma yapilarak biitiin kayiplarin sebeplerinin
ortaya c¢ikartilmast ve bunlarin yok edilmesi gereklidir. Boylece sistemdeki biitiin

kayiplarin kontrol altinda tutularak sifir diizeyine indirilmesi miimkiin olacaktir.

Alt1 biiyiikk kaybin bir kismi, gecmiste ya dnemsenmemis ya da geleneksel problem
¢ozme teknikleriyle coziilmeye calisilmistir. Bu kayiplarin en aza indirilmesi ve yok
edilmesi i¢in en etkili yontem, iiretim, bakim ve miihendislik boliimlerinden olusan proje

gruplarinin kurulmasidir.

Bu proje gruplari su sekilde 6zetlenebilir:

Kobetsu — kaizen
e Otonom bakim
Planli bakim
Kalite bakim

Proje devreye alma gruplari

e Egitim

Ofis iyilestirme
® Hijyen ve is giivenligi

ISO 9000, QS 9000

Bir tiretim ortaminda verimliligi diisiiren bu kayiplar 6 baglik halinde siralanabilir.

®  Duruslar

1. Aniza kayiplan
2. Hazirlik (baslangi¢) ve Ayar kayiplar
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®  Hiz Kaywplan

3. Bosta Calisma ve Kisa Durus kayiplari
4. Diistik Hiz kayiplar

®  Hurdalar

5. Kalite Hatalar1 ve Yeniden Isleme

6. Ik Calistirma kayiplari

2000. Ariza Kayiplari

Cok yogun bir iiretim plan1 varken makine ariza yapiyor ve iiretim makine dolayisiyla
duruyor. Bakim personeline haber veriliyor ancak bakim personelinin tepki vermesi birkac
saati buluyor. Bu durumda aksayan iiretim icin fazla mesai yapilmasi gerekmektedir.
Isletmelerde ¢ok sik yasanan bu senaryo tipik bir “ariza kaybi” senaryosudur. Bu tiir

arizalarin sebebi ¢ogunlukla makinelerin yanlis kullanimi ve dikkatsizliktir.

Japonca’da ariza (kosho), bir seyi isteyerek bozma anlamindadir (NAKAJIMA, 1988,
$.85). Yani ariza, insanoglunun isteyerek yaptigi bir zarardir. Bu tanima gore ekipman
cogunlukla insan elinden bozulmaktadir. Ancak giiniimiiz isletmelerinde hikim olan
diisiince “bakim, operatoriin isi degildir” ve “makine elbette bozulur” diisiinceleridir. Sifir
bakim hedefine ulagabilmek icin isletmede var olan bu diisiince tarzinin siirekli egitimlerle
degistirilmesi gereklidir. Yani “makine elbette bozulur” diisiincesi yerine “makine hicbir

zaman bozulmamali” diisiincesi hakim olmalidir.
Arnzalar iki tip kayba neden olmaktadir. Bunlardan “zaman kayb:”’, verimliligin
diismesine neden olmakta; “kalite kayb:” ise kusurlu {iriinler sonucunda meydana

gelmektedir.

Anzalar iki sekilde ortaya cikabilir. Seyrek olarak meydana gelen ve kroniklesmis.
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Seyrek olarak meydana gelen arizalar, beklenmedik anda meydana gelen ekipman
duruslaridir. Seyrek olarak meydana gelen problemlerin farkedilmesi ve bunlara miidahale
edilmesi kolaydir. Kronik arizalar ise belli araliklarla siirekli meydana gelen duruslardir.
Bu duruslar genellikle ya 6nemsenmez ya da gecici Onlemlerle gecistirilmeye calisilir.
Bunun sonucunda; bodyle arizalar periyodik olarak tekrarlayan bi¢imde gerceklesir. Bu tip
durumlarda ilk adim, ekipmani normal ¢aligma sartlarina getirmektir. Bunu takiben hatanin

ana sebebini ortaya c¢ikartabilmek i¢in yogun bir hata analizi calismas1 yapilmalidir.

2001. Hazirhik ve Ayar Kayiplar

Bu tip kayiplar, bir parca iriiniin tiretimi son buldugunda ve donamim diger parga
tiriiniin ihtiyaglarin1 karsilamak iizere ayar yapildigi zaman, kusurlu iiriin ve durus seklinde

ortaya ¢ikan kayiplardir.

Hazirlik kayb, alet ve kaliplart degistirmek icin siireye denmektedir. Ayar kayb ise, iyi
parcay1 elde edene kadar gecen ek siire seklinde ifade edilmektedir (TPM BEKO, 2005,
s.16).

2002. Bosta Kalma ve Kisa Durus Kayiplar:

Bosta kalma ya da kisa duruslar gecici bir sorun yiiziinden ekipmanin duraksamasi
sirasinda olusur. Ornegin, makinede islenen bir parcanin islem esnasinda sikigmasi ya da
caligma esnasinda sensorlerden birinin islevini yerine getirememesi gibi durumlar
makinenin bosta kalmasidir. Bu gibi duruslar ¢ok kolay bir sekilde c¢oziimlenebilir.
Arizalar liretim ve zaman kaybi olarak degerlendirildiginden dolay1 bosta kalma ve kiiciik

duruslar da birer ariza olarak nitelendirilir (SODERQUIST, 1999, s.1007).

Ancak bosta kalma ve kiiciik duruglar birbirinden farklidir. Ciinkii, kii¢iik durus
goriildiigli anda hemen giderilebilir. Ancak ekipman bosta kaliyor ve cok sik durakliyorsa
isletmenin ¢iktis1 diiser. Eger kiiciik duruslar goézardi edilirse yakin gelecekte biiyiik bir

durusa ve arizaya yol acabilir.
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2003. Diisiik Hiz Kayiplari

Hiz kaybi, ekipmanin tasarlanan hiz1 ile pratikteki hizi arasindaki iiretim kayb1 olarak
tanimlanabilir. Ekipman ¢alisma hizimin ¢esitli nedenlerden dolayr diistigi
gozlenebilmektedir. Mekanik problemler ve kalite sapmalari, eskiden olusan sorunlarin
kaynaklar ¢oziimlenemeden yeniden olusmasi, ekipmani asin yiikleyip zorlama korkusu,

diisiik tiretim hiz1 ile calisiimasina neden olabilmektedir.

Genel olarak operator, operasyon sirasinda ekipmanin hizinin diistiigtinii farketmez ve
operasyonu siirdiiriir. Bu, alt1 kayip arasinda genel verimliligi en cok etkileyeni olmasina
ragmen, diisiik hizla calismanin tespit edilmesi giictiir. Bu konuda yapilacak gelistirme
calismasi, mevcut kosullar altinda s6z konusu ekipmanin olabilecegi en yiiksek hiz
degerinin belirlenmesi ile baslanmalidir. Mevcut kosullarin ortaya konulmasi ve bu
kosullar altinda hiz arttirma caligmalari, varolan hatalarn ortaya ¢ikaracak ve bu hatalarin
ortadan kaldirilmasi, is yerinin teknolojik seviyesini arttiracaktir. Olmasi gereken hizla,

elde edilen hiz arasindaki farkin sifir olmasina ¢alisilmalidir.

2004. Kalite Hatalar1 ve Yeniden Isleme

Uretimi gerceklestirilen ekipmanin tanim dis1 veya normal operasyonda, yanlis
fonksiyon ile ¢alismasi sonucu meydana gelen kalite kayiplarindan olusmaktadir. Burada
iriinler tekrar islenirken harcanan emek ve ziyan olan malzeme kayiplari sz konusu

olmaktadir.

2005. ilk Cahstirma Kayiplar

Sistemlerin isletmeye alinmalarindan denge konumuna gelinceye kadar gecen
zamandaki iiretim kayiplaridir. Bu dengeleme siireci ekipmanin tasarimina, bakimina ve
prosesin istedigi hassasiyete baglidir. Bu tiir kayiplar her zaman icin bir isletmede vardir
ancak bir ¢cok zaman Onlenemeyecegi inancindan dolay1 geri plana itilmistir. Fakat iretim
yapan ekipmanin mekanizmasi ve kayiplarin nedenleri detaylica incelendikten sonra

yapilacak bir takim ¢aligmalar sonucunda bu tiir kayiplar da en aza indirilebilir.



28

Tablo 3’te isletmenin biinyesinde olusabilecek 6 biiyiik kayip ile ilgili amaclar

gosterilmistir.
Tablo : 3
Alt1 Biiyiik Kayip
Kayip Tiirii Amacg Aciklama
Anzi duruslar 0 Tiim ekipmanlar i¢in sifirlamak
Kurulum ve ayar kayiplari En az Tekli dakikalarda degistirme yapmak
Hiz kayiplar 0 Pratikteki hiz1 tasarim hizina
esitlemek
Bosta kalma ve kii¢iik duruslar 0 Tiim ekipmanlar i¢in sifirlamak
Kalite hatalart 0 100 — 30 ppm arasina kadar
Baslangic kayiplar En az Tiim makineler icin sifirlamak

Kaynak: NAKAJIMA, 1988, s.31

201. Planli Bakim

Planli bakim, ekipmanlar tiretim fonksiyonlarinin tamamen kaybina ya da azalmasina
neden olan arizalar1 ortadan kaldirmak icin en etkin bakim tekniklerinin sistematik bir

sekilde kullanilmasidir.

Planli bakim, bakim personeli tarafindan operatoriin de destegi alinarak yapilir. Planh

bakimin amaclan su sekildedir (SUZUKI, 1996, s.52):

e Kiiciik captaki hatalarin diizeltilmesi, ekipmanin ideal durumuna getirilmesi.

¢ Periyodik 6lciim ve kontrollerin yapilmasi.

e Degismesi gereken parcalarin zamaninda degistirilmesi.

e Ekipman ve g¢evresinde gelistirilmelerin yapilmasi, ulasilmasi giic yerlerin kolay

ulagilabilir hale getirilmesi.

Planli bakim sisteminin kurulmasi ¢ok dikkatli hazirlik ve ¢ok calisma gerektirir. Her
seyl aym anda yapmaya ¢alismak etkin bir yol degildir. Saglikli bir planli bakim sistemi

kurulmast i¢in izlenmesi gereken adimlar su sekildedir:
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1. Ekipmanlar degerlendirin ve su anki durumlarini belirleyin: Hangi ekipmanlarin
planli bakim alacagina karar vermek i¢in ekipman kayitlar1 incelenir ve ekipmanlar
belirlenen kriterlere gore onceliklendirilir.

2. Yipranmay: onleyin ve zayifliklari diizeltin: Otonom bakima gecilinceye kadar
yipranmis ekipmanlar beklenmedik sekilde arizalanabilir. Otonom bakima yardimci
olabilmek i¢in yipranma durdurulmali ve ekipmanlar optimal durumlarina
getirilmelidirler.

3. Bir bilgi yonetim sistemi kurun: Ariza ve ekipman bilgilerini toplayip incelemek
icin bir bilgi sistemi kurulmalidir.

4. Periyodik bakim sistemi kurun: Periyodik bakim almasi gereken ekipmanlar
belirlenir, bakim planlarn ve standartlart olusturulur. Ekipmanlarin kapatildigi
siireyi etkin kullanmak i¢in gelistirmeler yapilir.

5. Bir kestirimci bakim sistemi kurun: Periyodik bakim yapilsa bile arizalar olusabilir.
Bunun nedeni periyodik bakimin zaman tabanli olmasi ve ekipman yipranmalarinin
belirli bir oranda meydana geldigini varsaymasidir.

6. Planli bakim sistemini degerlendirin: Bakimin etkinligini degerlendirmek icin
ekipmanlarin durumu gozden gecirilir. Ayrica bakim ile ilgili etkinlik

gostergelerine de bakilir.

202. Otonom Bakim

Bakimin kullanic1 tarafindan yapilmasina “Otonom Bakim - Kullanict Bakim”
denilmektedir (NAKAJIMA, 1988, s.165). Otonom bakim, iiretimde calisan operatorler

tarafindan iiretim tezgah ve techizatina yapilan bakimdir.

Toplam Verimli Bakim’dan ©nce operatorlerin tezgah iizerinde yetkileri sinirh idi.
Makinede herhangi bir problem c¢iktiginda, bu problem operator tarafindan giderilebilse
bile bakim ekibi tarafindan halledilirdi. Tezgdh operatorii sadece iiretim yapar, bakim

operatorii de bakim yapardi.

Toplam Verimli Bakim Kkiiltiirii ile tezgah operatorlerinin yetkileri genisletilmistir. 11k
once operatorlere kullandiklar1 tezgahlar hakkinda egitimler verilir ve tezgah hakkindaki

bilgi seviyeleri yiikseltilir. Gerekli egitimlerden sonra operator tezgdhini daha kolay
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kullanilir hale getirmek i¢in projeler iretir, bakimini ve temizligini, tim ayarlarim ve
kontrollerini kendisi yapmaya baglar. Kisacasi teknik detay istemeyen konularin tamamini
kendi tezgahi i¢in kendisi yapacak seviyeye gelir. Tezgahlarin bu noktadan sonra tek sahibi
operatorlerdir. Makinelerin daha iyi ve durmadan calistirilma yetkisi operatorlere

verilmistir.

Otonom bakim, operator ile bakim boliimiiniin, verimliligi daha da arttirmak i¢in
birlikte calismasi gerektigi bir programdir. “Ben sadece iiretim yaparim, bakimci da
bakimdan sorumludur” mantig1 ile yapilacak bakimin verimli olmasi diisiiniilemez. Verimli
bir bakim ¢alismasi ve hedeflenenlerin basarilabilmesi i¢cin operatoriin de ekipmandaki
kotiiye gidisin durdurulmasinda bir sorumlulugu olmasi gerekir. Her iki boliim de birlikte

hareket etmek zorundadir. Aksi takdirde bakim boliimiiniin mucize yaratmasi beklenemez.

2020. Otonom Bakimin Amaclari ve Faydalari

Otonom bakimin iki ana amac1 vardir.

o [sciler Acisindan: Otonom bakim, isciye cagdas isletme anlayisindaki yeri
dogrultusunda hem bilgisini hem is giiclinii kullanma firsati verir.
o s Yeri Acisindan: Normal halinden olabilecek en ufak bir sapmanin hemen

farkedilecegi disiplinli ve diizenli bir is yeri olusturma imkani verir.

Otonom bakimin bunlardan baska diger amaclar da asagidaki gibidir.

® Dogru islem yapma ve giinliik kontroller ile ekipmanin kotiilesmesini 6nleme.
e Restorasyon ve uygun yonetim ile ekipmani ideal durumuna geri getirme.
e Temel kosullart saglayarak ekipmani iyi durumda tutma.

¢ Kisilerin yeni diisiince ve ¢calisma yollarin1 6grenmesini saglama.

Gelecegin belirsiz olmasindan dolay1 pek ¢ok sirket rekabet giiciinii arttirmak icin
maliyetleri azaltarak ayakta kalmayr ummaktadir. Otonom bakim, iiretim alanindaki

kayiplan1 ve artiklar1 ortadan kaldirarak ekipmanlarin etkinligini maksimize ettigi icin,
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isletme giderlerinde azalma saglar. Bu nedenle otonom bakim kars1 konulmaz bir program

halini almastir.

2021. Otonom Bakimin Uygulanma Adimlar:

Otonom bakim 7 adimda uygulanir.

On temizlik

Problemlerin asil nedenlerinin yok edilmesi
Temizlik ve yaglama standartlart

Genel kontrol

Otonom kontrol

Tertip, diizen ve organizasyon

N o kLD =

Tam otonom bakim

Bu adimlarin uygulanmasi i¢in gerekli faaliyetler Tablo 4’te kisaca gosterilmistir.

20210. On Temizlik

On temizlik, otonom bakimin birinci adimidir. On temizligin kapsaminda temizligin
yaninda hatali, eksik ve sorunlu kisimlarin da tespit edilmesi ve kontroller mevcuttur. On
temizlik sirasinda, eksik ve gevsemis civata, yag kacaklari, gevsemis kayis, eksik veya
fazla hava basinci, asirn temizlik ve sicakliklar ile temel ekipman kosullarinda ki

eksiklikler tespit edilir.

20211. Problemlerin Asil Nedenlerinin Yok Edilmesi

Bu asamada kirlilik kaynaklarimin kontrol altina alinmasi ve yok edilmesi islemleri
yapilir. Ornegin, yaglanan yerler temizlendi, bu isin kolay kismidir. Fakat, o yagimn 6nce
etrafa yayilmasini, sonra o bodlgeden sizinti olmasinin engellenmesi esas Oonemli olan
kismidir. Bunun yaninda makinelerden akan sularin toplanmasi ve etrafin kurulanmasi

yerine, bu su sizintilarinin 6nlenmesinin saglanmasi gerekmektedir.
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Tablo : 4
Yedi Otonom Bakim Adimi

Adimlar

Faaliyetler

Donamim Amaclari
(Denetim icin Anahtarlar)

1. Baslangi¢ temizligi yap

*Ekipman ana govdesinden kir ve tozu yok
et.

*Gereksiz ve az kullanilan nesneleri
uzaklastir ve ekipmani basitlestir.
*Diizensizlikleri (kiiciik kusurlari,
ulasilamayan bolgeleri, kalite kusurlarinin
kaynaklarini, vb) ortaya ¢ikar.

*Toz ve kirin ¢evresel etkisini ortadan
kaldirarak hizli eskimeyi 6nle.
*Kontrol ve tamir iginin kalitesini
yiikselt, toz ve kiri ortadan kaldirarak
kontrol ve temizlik siirecini azalt.
*Temel ekipman sartlarini sagla.

2. Kirlilik kaynaklarini ve
ulasilamayan bolgeleri tespit et

*Kir ve toz kaynaklarini ortadan kaldirarak
daginikligi 6nle. Temizlenmesi, kontrolii,
yaglanmasi, sikistirilmasi ya da iizerinde
islem yapilmasi zor olan pargalari
gelistirerek temizlik zamanini azalt.

*Toz ve kiri 6nle; kaynaginda kontrol
ederek ekipman giivenilirligini arttir.
*Temizligi, kontrolii ve yaglamay1
gelistirerek bakim yapilabilirliligi
arttir.

*El isi gerektirmeyen ekipmanlar
yarat.

3. Temizlik ve kontrol standartlari
olustur

*En az zamanda ve ¢abayla temizlik,
yaglama ve sikilagtirma seviyelerinin
korumaya yardimct olacak is standartlari
olustur.

*Gorsel kontrolleri kullanarak kontrol
etkinligini arttir.

*Ekipmani korumak ve eskimeyi
onlemek i¢in ti¢ temel durumu koru.
*Gorsel kontroller yoluyla kesin
kontroller yap.

4. Genel ekipman muayenesini
yiiriit

*Muayene el kitaplarina dayali muayene
yetenegi egitimleri sagla.

*Genel muayeneye tabi tutarak bagimsiz
ekipman parcalarini en iyi durumda tut.
*Kontrolii kolaylastiracak sekilde
ekipmani1 modifiye et. Gorsel kontrolleri
miimkiin oldugunca ¢ok kullan.

*Genel muayene uygulayarak ve
eskimeyi tersine cevirerek giivenilirligi
gelistir.

*Gorsel kontrolleri tanitarak, herkesin
giivenilir bir sekilde muayene
yapmasini sagla.

5. Genel siire¢ muayenesi yap

*Siire¢ performanst, islem ve
ayarlamalarla ve anormalliklerle ilgilenme
metotlaryla ilgili yol goster.

*Bireysel muayeneler ile planl
muayeneleri bir arada degerlendirerek cift
yapilan isleri ya da gozden kaganlar onle.

*Dogru islemlerin yapilmasiyla
stireglerin kararliligini ve giivenligini
gelistir.

*QGorsel kontrolleri gelistirip yayarak
siire¢ muayene hassasiyetini arttir.
*Ekipmani daha kolay isletilebilir hale
getir.

6. Sistematik Otonom Bakim

*Giivenilir bir otonom bakim i¢in agik
prosediirler ve standartlar kurarak kaliteli
bakim ve giivenligi sagla.

*Kurulum prosediirlerini gelistir ve ara
mamulleri azalt.

*Eyeri akis1, yedekler, araclar, son iiriinler,
ara triinler, veriler, v.b. i¢in kendi kendine
yOnetim sistemi kur.

*Ekipman ve kalite arasindaki iliskiyi
belirle ve bir kalite yonetim sistemi
kur.

*Ekipman ve isyeri yerlesimlerini
gozden gecir ve gelistir.

*Tagima ekipmanlari, yedek parcalar,
araglar, ara iirtinler, son iirtinler,
veriler, gecis yollari, temizleme
ekipmanlari, vb.nin bakim ve
kontroliinii standart hale getir ve i
yerindeki her sey i¢in gorsel kontroller
kur.

7. Tam bir kendi kendine yonetim
uygula

*Sirket politika ve amaglarin1 g6z 6niinde
tutarak gelismeleri standardize et ve
isyerindeki artiklari yok et.

*Dogru bakim kayitlar tutarak ve analiz
ederek ekipmanlart gelistir.

*Ekipmani gelistirmek ve siireg
giivenilirligini, kalitesini ve
isletilebilirligini arttirmak i¢in verileri
birkag¢ yonden analiz et.

*Ekipman gelismelerine 6ncelik ver ve
zayifliklari ortaya ¢ikarmak igin
verileri kullanarak ekipman yasam
stirelerini ve kontrol araliklarini
genislet.

Kaynak: SUZUKI, 1994, s.102
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20212. Temizlik ve Yaglama Standartlar:

Bu asamada temizlik, yaglama ve gevseyen yerlerin eski haline getirilmesi konusunda
bakim ve kontrollerin belli bir standarda baglanarak yapilmasidir. Bahsedilen konularin ne
kadar siklikla, kim tarafindan nasil ve ne ile yapilmasi konusunda standartlar belirlenir,
cizelgeler hazirlanir ve bunlara ait planlar olusturulur. Ornegin, yag gostergelerini haftada
bir kere bezle temizleyiniz veya yag pompasini, yag seviyesini her giin yag cubugu ile

kontrol ediniz, eksikse yagdanlik kullanarak yag ilave ediniz.

20213. Genel Kontrol

Standart c¢alisma kosullarinin disinda meydana gelen anormalliklerin  biiyiik
problemlere sebep olmadan Onlenmesi igin yapilan kontrollerdir. Bu kontrollerin tam

anlamiyla yapilmasi 3 agsamanin gerceklestirilmesi ile olur.

e Temel teknik bilgiler
e Operator tezgah egitimi

e Gorsel kontroller

Temel teknik bilgi, makine ekipmanlarinin ne oldugu ve normal ¢alisma kosullarinin
nasil oldugudur. Ornegin, kayis, kasnak, zincir, mil, elektrik tesisati, borular ve su

tesisatinin ne oldugu, normal ¢aligma sartlarinin ne oldugu konusunda egitimleri igerir.

Tezgah egitimi, bu temel ekipmanlarin operatoriin makinesinin iizerinde tanitilmasi ve

tezgahin ¢alismasindan, parcalarina kadar operator tarafindan kavranmasini igerir.

Gorsel kontroller ise, belirli periyotlarda operatorlerin kendi tezgihlarinin sorunsuz

islemesi i¢in belirledikleri ve yaptiklar1 kontrolleri igerir.
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20214. Otonom Kontrol

Bu asamaya kadar olan basamaklarin tam anlamiyla yapilmasi ile tezgdhlar tiim
proseslerde sifir hataya ulasacaktir. Bu asamada ise kontrol iglemlerinin standartlastiriimasi

ve kolaylastirilmasi islemleri yapilacaktir.

Standartlagsma sirasinda giinlik bakim talimatlar1 revize edilecek ve igerikleri

operatorler tarafindan en uygun duruma getirilecektir.

Otonom kontrol, siirecle ilgisi olan operatorler yetismesini, sifir ariza — sifir kusur
hedeflerine ulasilmasini, anormalliklerin dogru yorumlamayla kazalarin ortadan

kaldirilmasini saglar ve tiim fabrikay1 ideal duruma yaklastirir.

20215. Tertip, Diizen ve Organizasyon

Bu asama, tiim is yerinin Ozellikle is istasyonlar1 ve tezgahlarin temizlenmesi ve

diizenlenmesini icermektedir.

Bu adimda, operatorlerin saglam bir otonom bakim sistemi kurmalan saglanmaktadir.
Bunun i¢in cesitli kontrol kalemlerinin standardizasyonu, siire¢ akis diyagramlarinin ve
kalite bakim el kitaplarinin hazirlanmasi, ekipman ve kalite iliskisinin operatorlerce

derinlemesine anlasilmas1 gerekir.

20216. Tam Otonom Bakim

Bu asamaya kadar olan kisimda calisma tezgdhi ve ortami temizlendi, diizenlendi ve
normal ¢aligma kosullarina getirildi. Bu asamada ise, artik tezgdhm ve ¢alisma ortaminin
veriminin arttirilmasi icin iyilestirme faaliyetleri baglatilir. Ayrica, erken teshislerde

bulunarak arizalarin oniine gegilir.

Tiim bu otonom bakim agamalarinin tam hakkinin verilerek yapilmasi ve bir siireklilige

oturtulmasi1 gerekmektedir. Otonom bakimin devaminin saglanmasi icin kendi kendine
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yonetim uygulanmalidir. Tutulan bakim kayitlar1 kullanilarak ekipmanlar gelistirilmeli ve

gelismeler standartlagtirilmalidir.

203. Onleyici Miihendislik Faaliyetleri

Yeni iiretim hattinin devreye alinmasi sirasinda, ortaya c¢ikan sorunlarin ¢éziimlenmesi
gerekir. “Erken ekipman yonetimi”, biitiin isletme c¢abalarini, miimkiin olan en kisa
zamanda seri lretime cevirecek bir dizi iyilestirici faaliyeti gerektirir. Bu amagla,
sorunlarin nedenleri sadece devreye alma sirasinda degil, daha erken safhada, bir dizi
fabrika miihendisligi hizmetleri esnasinda yok edilmelidir. Bu safhalar, diisiinsel tasarima,
temel tasarimi, ayrintili tasarimi, siparisi, imalat ve ikmali, montaji, test caligmalarini,

devreye almayi ve iiretime devretmeyi kapsar (TAIJIRI, 1992, s.15).

Daha da oteye gidilerek, islev ve diger etkenler acisindan uygun olmayan ekipman
nitelikleri incelenmelidir. Bu gozden gecirme, ekipman giivenirliligini, kolay bakim
olanaklarini, ekonomikliligi, kolay calistinlabilirligini ve giivenligi icine alir. Bu,
gecmisteki deneyimlere dayanarak, mevcut sorunlarin ¢oziimlerinin kesfini ve yeni
ekipmanin gelistirilmesini saglayabilir. Bu tiir calismalar, onleyici miihendislik olarak
adlandirilir ve ekipmanin, miihendislik, siparis, imalat, devretme asamalarinda alinan tiim

onleyici faaliyetleri igerir.

204. imalati Kolay Uriin Tasarmm

Mallarin kisalan Omiirlerine ragmen, tiiketicilerin ¢esitli gereksinimleri, {riiniin
cekiciliginde, tasariminda, kalitesinde ve fiyatinda tatmin edilerek, sirketin diinya
pazarlarinda rekabet etmesi saglanir. Sonucta, sadece isletmedeki ¢abalarla, ¢oziimii zor
imalat giigliikleri, iirlin tasarim asamasinda, kolay imalat ve kalite giivenilirliligi tesis
edilerek, kolaylikla yok edilebilir. Bu alanda, yeterli deneyim birikimi heniiz
olusamamistir ve Toplam Verimli Bakim’da 6énemi giderek artmaktadir (TAIJIRI, 1992,
s.21).
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205. Egitim

Yiriitilmesi gereken faaliyetler, isletme disindaki Toplam Verimli Bakim
uzmanlarinca yiiriitilmeyecektir. Hedeflere ulagsmada, isletme ici olanaklar yeterli
olmayabilir. Bu durumda, katilimcr biitiin calisanlar, konuyla ilgili her egitim firsatini
degerlendirerek, gerekli bilgi ve becerilerini gelistirmek icin bu faaliyetleri takip
etmelidirler. Esas olarak, yetersiz egitimle, Toplam Verimli Bakim’mn hi¢bir ilkesi
basarilamaz. Baska bir deyisle operatorlerin egitimi, iiretim boliimiiniin Toplam Verimli

Bakim sistemini basariyla uygulamasi i¢in gereklidir (TAIJIRI, 1992, s.21).

21. Toplam Verimli Bakimin Uygulanmasi

Toplam Verimli Bakim, sirket veya igletmelerde yonetim hedeflerine ulasmada bir
aractir. Sirketler oncelikle kar edip, calisanlarinin is hayatindaki kalitesini gelistirmelidir.
Toplam Verimli Bakim bakisiyla, imalatcilar verimliligi, kaliteyi, maliyeti, teslimat veya

envanteri, giivenligi ve motivasyonu gelistirmek i¢in ¢aba sarfetmelidir.

Toplam Verimli Bakim’in temel ilkesi, sirketin orta vadeli yonetim planlan ile
birlestirilerek uygulanmalidir. Tabii ki, sirketlerde, isletme, departman, boliim veya takim
gibi, organizasyonun her seviyesinin, degisik islev, gorev, yetki ve sorumluluklar1 vardir.
Bundan dolayr Toplam Verimli Bakim konular1 da buna gore degisir. Toplam Verimli
Bakim’in hedefleri, yapilacak analizlerle, en alt kademeden en iist kademeye kadar,

herkesin i¢inde yer alacagi faaliyet konularimi kapsayacak sekilde tespit edilmelidir.

Biitiin calisanlarin  kattlmin1 temel alan Toplam Verimli Bakim faaliyetleri
baslatilmadan once, goriismeler yoluyla fikir birligini saglamak en temel esastir. Bir ¢ok
sirkette liderler, alt yoneticiler ve miihendisler sik sik toplanti1 yapar. Karsilikli anlayis ve
fikir birliginin, gelecekteki Toplam Verimli Bakim uygulamalarimin gelisiminde 6nemli

etkileri vardir.

Temelde Toplam Verimli Bakim, calisanlarin kullandiklar1 ekipmana bakim ve 6zen

gostermeleri icin sorumluluk almalarini saglar. Calisanlar miimkiin oldugunca basit
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tamirleri ve rutin bakim faaliyetlerini yerine getirir. Bakim departmani kompleks bakim

faaliyetlerini yapar, ¢alisanlar egitir (EVANS, 1993, ss5.440-441).

Toplam Verimli Bakim, ekipman etkinligini maksimum hale getirmeyi ve plansiz
duruslart yok etmeyi, bakim faaliyetleri ve ekipmanin bakimindan yaratici operatoriin
sorumlu olmasini, c¢alisanin ekipman ve organizasyon gelistirme c¢abalarinin siirekli

gelismesini saglar (EVANS, 1993, 5.358).

Toplam Verimli Bakim’in isletme igerisinde sistematiginin kurulmasi ve
gelistirilebilmesi i¢in 3 yillik bir siire gerekmektedir. Toplam Verimli Bakim’1 bu siirenin
altinda kurmay1 hedefleyen yoneticiler arizalarin azaltilmasit disinda kapsamli hedeflere

ulagamazIlar.

Toplam Verimli Bakim’in isletmelerde uygulanmasinda izlenecek 12 temel adim ii¢

asamada siniflandirilmaktadir.

Tablo 5’te Toplam Verimli Bakim’in 12 adiminin uygulamaya yonelik ii¢ safhasi

gosterilmektedir.

Isletmenin biiyiikliigiine ve sahip oldugu makine parkina gore degismesine ragmen
hazirlik agamasi 3—6 ay, uygulama asamasi ise 2—3 yil siirebilir. Asagida bu adimlar tek tek

incelenecektir.
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Tablo : 5

Toplam Verimli Bakimin 12 Adim

ASAMA

ADIM

DETAYLAR

1. Ust yonetimin TPM igin aldig1 karari
aciklamast

Sirket icinde TPM ile ilgili konferans
verilmesi;  sirket biilteninde bu
konuyla ilgili yazilara yer verilmesi

2. TPM’in  tamitim1  i¢in  egitim

Yoneticiler — Seviyelerine gore

kampanyasinin baslatilmasi seminer
S Genel — Slayt sunumlart
§ 3. TPM yiiriitme organizasyonunun | Her seviyede TPM ile ugrasacak 6zel
'§ olusturulmasi komiteler kurulmasi, sorumlularin
E’: belirlenmesi
4. TPM icin temel politika ve|Mevcut durumun analiz edilmesi,
hedeflerin belirlenmesi amagclarin  belirlenmesi, sonuglarin
tahmin edilmesi
5. TPM gelisimi i¢in Master Planin|Temel faaliyetler icin  detayh
hazirlanmasi gelistirme planlarinin hazirlanmasi
6. TPM’in uygulanmaya konulmasi Miisteri, ortaklar ve  tedarikgi
firmalarin bilgilendirilmesi
7. Ekipmanlarin her parcasinin | Model ekipman secilmesi; proje
verimliliginin arttirtlmast ekiplerinin olusturulmasi
8. Otonom bakim programimin | Yedi adimi ilerletme / teshis
gelistirilmesi koyabilme yeteneginin arttiritlmast ve
< egitim prosediiriiniin gelistirilmesi
=
E 9. Bakim departmani icin planli bakim | Periyodik, kestirimci bakim
~ cizelgelerinin hazirlanmasi sistemlerinin ve yedek parca stok
S kontrol, dokiimanlama gibi
S sistemlerin kurulmasi
10. Operasyon ve bakim konusundaki|Liderlerin egitimi, liderlerin bilgiyi
bilgi diizeyinin arttirilmasi icin egitim | grup tiyeleriyle paylasmasi
programlarinin hazirlanmasi
11. Erken ekipman yonetimi | Ekonomik yasam maliyeti (LCC)
programinin kurulmasi analizlerinin yapilmasi
v 12. TPM uygulamasinin sonlandirilmasi | PM 6diilii i¢cin basvurulmasi ve daha
S ve saglamlastirilmasi biiyiik hedeflerin tayin edilmesi
5
3
Q

Kaynak: NAKAJIMA, 1988, s.54
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210. Ust Yonetim Kararmn ilam

Toplam Verimli Bakim gelisiminde ilk adim iist yonetimin Toplam Verimli Bakim’in
uygulanacagma yonelik sunacagi bir bildiri ile baglar. Ust yonetim proje icin istekliligini

aciklamalidir ve bu kararin1 diger c¢alisanlara bildirmelidir.

Toplam Verimli Bakim’dan iimit edilen faydalar, hedefler, kavramlar ve Toplam
Verimli Bakim uygulama kararmin arkasindaki sebepler tiizerinden {ist yOnetimin
calisanlara bakis acisini iceren bir prezantasyonun yapilmasinda yarar vardir. Belki de bu
kararlarin sirket i¢i biiltenler ile herkese yayilmasi daha da dogru olur. Ciinkii bu adimda
asil amag, calisanlarin da isletmede gercekten koklii bir degisime ihtiya¢ duyulduguna ikna
olmalaridir. Zira insanoglu degisim icin her zaman biraz iirkektir. Toplam Verimli Bakim
icin ise herkesin katilimi1 gerektiginden bu iirkekligin herkesce yenilmesi gerekmektedir.
Iste bu noktada iist yonetimin kararli liderligine ihtiyac vardir. Ancak bu liderlik icin
oncelikle iist yonetimin Toplam Verimli Bakim’a inanmis ve onu Oziimsemis olmasi

gerekmektedir (ROBERTS, 1997, s.2).

211. Egitim

Ikinci adimda herkes diizeyine gore Toplam Verimli Bakim ile ilgili egitimleri almaya
baslar. Birinci adimin tamamlayicisi ya da uzantist olarak goriilen bu adimin hemen birinci

adimin heyecaninin ardindan uygulamaya baslanmasi en uygunudur.

Egitimin amaci1 sadece Toplam Verimli Bakim hakkinda bir takim bilgiye sahip olmak
degildir. Morali, inanc1 arttirmak ve degisime direnci azaltmaktadir. Toplam Verimli
Bakim uygulamasina direnmenin bir ¢ok nedeni olabilir. Bazi isciler islerin boliinmesini
tercih eder (bakimcilarin makineyi tamiri, operatérlerin makineyi ¢alistirmasi gibi). Uretim
hattindaki isc¢iler islerinin artacagindan korkarlar. Tiim bu direnislerin nedeni Toplam
Verimli Bakim felsefesinin yeterli anlatilamamasi ve iist yonetim tarafindan yeterli destegi

gbrmemesi olabilir.

Olusturulan Toplam Verimli Bakim gruplar1 lider ve {iiyelerine sistemli egitim

programlar1 gelistirilmelidir. Iscilerin, gorsel egitim ve prezantasyon araclar1 kullanilarak
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egitilmeleri ve bu egitimlere ilgili yoneticilerin de katilmalar1 uygun olur. Egitimlerin
icerigi de onemlidir. Ornegin bir miihendise verilecek ayardaki bir Toplam Verimli Bakim

egitimi hattaki operatore aynen verilirse verim alinamaz.

212. Organizasyon Olusturma

Yonetim seviyelerindeki personelin egitimi tamamlandiktan sonra, Toplam Verimli
Bakim gelistirme sisteminin kurulmasina baglanabilir. Toplam Verimli Bakim sisteminin
yapisi, organizasyonel matris bir yapidadir. Bu yapi, dikey yonde, dikey yOnetim
organizasyonunun her seviyesinde proje gruplari, yatay yonde de komitelerin ve alt

komiteler gibi yatay gruplardan olusmaktadir.

Bu adim Toplam Verimli Bakim’1n yiiriitiilmesi i¢in kurulacak cemberleri kapsar. Bu
cemberlerde topyekun katilm ilkesine gore her diizeyden elemanin olmasi gerekir. Bu
cemberler liderin cevresinde, boliimlerinde ve ekipmanlarinda Toplam Verimli Bakim

calismalarini baslatirlar.

Kiigiik grup faaliyetleri katilimci yonetimin 6nemli bir geregidir. JIPM ise her
kademede organize edilmis kii¢iik gruplardan meydana gelmis bir sistem yapisini tavsiye
etmistir. Grup i¢indeki her lider bir sonraki seviyedeki kiiciik grubun iiyesidir. Bagka bir
deyisle grup liderleri seviyeler arasinda bir link hatt1 gorevi goriirler. Boylece dikey yapi

icinde, yatay iletisimde oldugu kadar, iyi bir bilgi akis1 saglanir.

Toplam Verimli Bakim gelistirme programi ii¢ yila yakin bir periyodu kapsadigindan,
bir Toplam Verimli Bakim yiiriitme karargahinin kurulmasi1 ve uzmanlagsma ¢ok énemlidir.
Bu uzmanlar iist yonetimin bir temsilcisi olarak Toplam Verimli Bakim yiiriitme
organizasyonu iginde cekirdek bir gorev iistlenirler. Ideal olarak, bu kisiler ekipman

yonetimi konusunda egitim gérmeli ve zamanlarinin tamamini bu ise ayirmalidir.

213. Temel Politikalarin Belirlenmesi

Toplam Verimli Bakim yiiriitme komitesi temel politika ve amaclan belirleyerek ise

baslamahdir. En az ii¢ yillik bir program olmasi nedeni ile Toplam Verimli Bakim’da
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olusturulacak temel politika ve hedefler de orta vadeli olmalidir. “Sifir hata”, “sifir is
kazas1”, “sifir durus” gibi sloganlarin yaninda daha sayisal daha somut (ne, neden, ne
zaman gibi sorularin cevaplarim verecek) yillik hedeflerin konulmasi programin basarisi ve
motivasyonu icin dnemlidir (McADAM, 1995, ss.345-365). Ornegin; amagclar boliimiinde
“kayiplart azaltmak™ climlesi yerine “2006 yil1 itibariyle kayiplar1t %65 azaltmak” hedefi
daha motive edicidir ve boylece isletmedeki tiim katilanlarin hedefinin daha somut

olmasini saglar.

Somut ve gerceklesebilir bir takim hedeflerin konulabilmesi i¢in 6ncelikle isletmenin
mevcut durumu hakkinda detayli bilgiye sahip olunmalidir. Bu bilgiler gercek¢i hedef ve

politika olusturulmasinda 6nemli bir yer teskil eder.

214. Master Plan Yapilmasi

Bu adim Toplam Verimli Bakim gelisimi i¢in master plan hazirlanmasi asamasin

kapsar. Master plan, atilacak her adimin detayl1 bir planin igerir.

Biitiin isletmede faaliyetlere baslamadan Once, yoneticiler ve miihendisler, 6 ay
boyunca, alt1 bilyiik kaybin yok edilmesi i¢in calisirlar. En problemli makineler, pilot
makineler olarak belirlenir. Isletme yoneticileri pilot makinelerde hem duruslar1 ve kalite
hatalarin1 giderirler, hem de makinenin fonksiyonlarini gelistirerek, isletmenin yiikiinii

azaltirlar ve kullanici bakim programi baglatirlar.

Tablo 6’da Toplam Verimli Bakim uygulamasi yapacak olan bir isletmenin

uygulamaya baslamadan 6nce hazirlamis oldugu Master Plan 6rnegi goriilebilir.
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Tablo : 6
Master Plan Ornegi
1979 1980 1981 1982
Hazirhk Uygulama Dengeleme + Bakim Gelistirme
=B | . .
g = | Onleyici bakim
=3 £ | Kurulum + ayar zamanlarmin azaltilmasi
EE g |Anzi duruslarin azaltilmasi
>

= Baslangic temizligi

< | Standartlagtirma

_ Genel muayene

§ Otonom denetim

§ |58

o Amaglarin devam ettirilmesi

Daha kaliteli iiriin tiretimi i¢in yapilmasi gerekenlerin
tanimlanmasi

Kalite
Kontrol

Bakim 6nleme
Bakim yapilabilirligin iyilestirilmesi

TPM &diilii kazanabilme seviyesine gelme

Planh
Bakim

Operatorlerin temel konularda egitimi

Egitim

Kaynak: NAKAJIMA, 1988, s.67

Bakim departmani operatorlerin ¢alismalarina destek vererek, planlhi bakim sistemini
kurmak icin faaliyetlerini gelistirir. Baz1 sirketlerde, sifir adim olarak adlandirilan hazirlik
doneminde, birkac aydan 6 aya kadar zaman harcanarak, isletmenin temizlenmesi,

diizenlenmesi ve alt1 biiyiik kaybin giderilmesi calismalar1 yapilir.
215. Toplam Verimli Bakim Uygulamasima Baslanmasi
Alt1 biiyiik ekipman kaybinin yok edilmesine yonelik savas bu adimda baglar. Hazirlik

asamasinda yoneticiler ve danismanlar daha 6n plandadir. Ancak bu noktadan itibaren tiim

elemanlar Toplam Verimli Bakim i¢in ¢aligmaya baglamalidir. Her calisan 6 biiyiik kaybin
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onlenmesi icin belirlenen Toplam Verimli Bakim politika ve hedeflerinin basariya

ulagmasi i¢in {istiine diisen gorevi yapmali ve calismalar1 desteklemelidir.

Iyi bir baslangic icin tiim calisanlarin (yan sanayi kuruluslar1 ve miiteahhit firmalar da
dahil) katildig1 bir toplant1 ile 6. adima kadar yapilan ¢alismalar bir rapor halinde iist
yonetim tarafindan sunulur ve karsilikli olarak destek verilecegi ifade edilerek yiiksek

moral saglanir.

Her isci veya calisan, simdi ki gelinen noktada kritik bir role sahiptir. Bir Japon
deyisinde denildigi gibi “Toplam Verimli Bakim’da oturulacak oda yoktur”.

Bu adimin asil amaci programa katilanlarin moralinin yiiksek tutulmasi, programa

inancin agilanmasi ve programin uygulanmasi i¢in ortamin yaratilmasidir.

216. Ekipman Verimliliginin Arttirilmasi

Toplam Verimli Bakim’in baslangic asamasinda, Toplam Verimli Bakim’in sonug
tiretme potansiyeli ile ilgili siipheler olabilir. Bu siipheyi ortadan kaldirmak ve hedefler
dogrultusunda kenetlenmek i¢in, ilk 3 aylik siirede 6nemli kronik kayiplar secilmeli ve her
parca i¢in proje timleri olusturulmalidir. Bu proje iki kez karlidir. Birincisi Toplam Verimli
Bakim etkinlikleri prova edilmis olur. Ikincisi ise elemanlarin tecriibesi artar ve

kazandiklar tecriibeleri kendi is merkezlerindeki diger ekipmanlar icin de kullanabilirler.

Proje ekipleri secilen pilot ekipmanlarinin iyilestirilmesi ic¢in seferber olurlar.

Iyilestirme icin kalite gemberleri ya da diger tekniklerin yan1 sira PM analizi de kullanirlar.

JIPM damismani Kunio Shirose tarafindan gelistirilen PM analizi kronik kayiplarin
saptanmasi ve ¢oziimlenmesi acisindan 6nemli ve etkili bir yontemdir. PM analizinin
P’sinin ifade ettigi anlam su kelimeleri icerir: Problem (problem), Olay (phenomenon),
Fiziksel Durum (physical). Aym sekilde PM analizinin M’sinin ifade ettigi anlam ise su
kelimeleri icerir: Mekanik (mechanical), Makine (machine), Mekanizma (mechanizm),

Insan (man) ve Malzeme (metarial).
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PM analizi agagidaki prosediire gore uygulanir (NAKAJIMA, 1988, s.71).

¢ Problemin tanimlanmasi

¢ Problemin fiziksel analizinin yapilmasi

¢ Probleme sebep olan her durumun izole edilmesi

¢ Ekipman, malzeme ve metotlarin gézden gecirilmesi
¢ Arastirma planinin yapilmasi

e Kusurlu fonksiyonlarin arastirilmasi

e Degerli planlarin formiile edilmesi

217. Otonom Bakim Programinin Olusturulmasi

Operatorler yardimiyla otonom bakim yapilmast Toplam Verimli Bakim’in yegane
ozelligidir. Organizasyonu bozuk olan sirketlerde otonom bakimi uygulamak oldukga
zordur. Operatorler sadece iliretim icin, bakimcilarda sadece arizalardan sorumlu olmak
izere sartlanmislardir. Operatorler, kendi kendilerine tiim zamanlarim {iretime adamalart
gerektigini diislintirler. Bakim personeli de bakim i¢in tiim sorumlulugun kendilerinde

oldugunu zannederler.

Bu sekildeki beklentiler bir gecede degismez. Dogal olarak Toplam Verimli Bakim’in
tanitimindan tamamlanmasina kadar olan siirenin iki ya da ii¢ y1l olmasinin sebeplerinden

birisi budur. Bir sirketteki diisiinceyi ve cevreyi degistirmek zaman alir.

JIPM firmalara icinde “5 S” yaklasgiminin da yer aldign “yedi adim yaklasimi” m
tavsiye etmektedir. “5 S” prensibi operasyon yonetiminin temeli olarak alinabilir. “Yedi
adim yaklagim1” o©nceki bolimde degindigimiz otonom bakim baghg altinda

incelendiginden burada “5 S” prensibinin {izerinde durulacaktir.

2170. “5 S” Kavramm

Toplam Verimli Bakim felsefesini uygulamaya gegirmek icin ilk sart, calisanlarin

calistiklar1 birimi kendi evi olarak kabul etmeleri ve kendi evlerinin temizlik, tertip ve

diizeni i¢in nasil Ozeniyorlarsa, aym Ozeni calisma yeri i¢in de goOsterme bilincinin
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asilanmasimi saglamaktir. Japonlarin gelistirmis olduklar1 “5 S” sistemi, Toplam Verimli

Bakim sistemi icerisinde 6nemli bir adimu teskil etmektedir.

“5 S, igyerinde temizligi, diizeni saglamay1 ve bunu bir is disiplini haline getirmeyi

amag¢ edinen bir is felsefesini ifade eden Japonca beg kelimenin bas harflerinden olusur.

e Seiri P Organizasyon

e Seiton P Diizen

e Seiso P Temizlik

e Seiketsu P Standartlastirma
e Shitsuke P Disiplin

“S S” yaklagiminin en biiyilik 6zelligi basit olmasi, dolayisiyla kolay uygulama alani
bulmasidir. Diger iyilestirme firsatlart i¢in zemin olusturan “5 S”, bu baglamda isyeri

iyilestirmede oncelik tagiyan temel bir kavramdir.

“5 S” uygulamaya konulurken, her is¢inin gorev ve sorumlulugu belirlenmeli, amag ve

standartlar ilan edilmelidir.

Tiim Toplam Kalite Yonetim uygulamalarinda oldugu gibi “5 S” de etkin bir liderlik
anlayis1 ile yayginlastirilabilir. Bu anlayis calisanlara talimat vererek uygulatilamaz.
Basarili bir “5 S” uygulamasi yoneticilerin ¢alisanlarina verecekleri egitimler ile hayat
bulur. “5 S” siirekli benimsenen ve aligkanlik halini alan bir uygulamayi temsil eder.
Program bir defa yapilan bahar temizligi degildir. “5 S” gosteris amagh bir eylem degildir.
“S S” uygulamasim basarisizliga ugratan nedenlerden en Snemlisi yonetimlerin “5 S” yi
daha ¢ok bir gosteris unsuru olarak kabul etmeleri ve “5 S nin gercek uygulayicilaria “5

S” bilincini agilamadan kendilerinin vitrin — diizenleme faaliyetlerine girismeleridir.

“5 S” egitiminde olusabilecek en ufak ciddiyetsizlik, elde edilmesi beklenen sonuglara
ulagilmasim zora sokar. Egitim programi ve “5 S” faaliyetleri ilerledik¢e ilk zamanlar

olusan olumsuz diisiinceler yerini iyimserlige ve daha iyi motivasyona birakir.
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“5 §” gergeklestirilirken, biitiin ¢alisanlarin bu faaliyetle amaglarinin ne oldugunu iyi
anlamis olmalar1 gerekmektedir. Bunun icin baglangigta biitiin ¢alisanlarin bu isin icinde

yer almasi gerektigini gosteren bir tanitim plan1 yapilmasi yararli olacaktir.

2171. “5 S’ nin Amaclari

“5 S” faaliyetlerinin amaglar1 su sekilde 6zetlenebilir:

Disiplinli Bir Is Yeri Olusturulmasi: Biitiin calisanlarin kurallara uydugu bir is yeri
olusturulmasi, is yeri yonetimi agisindan ¢ok Onemlidir ve bu disipline ulasmanin en iyi

yolu, “5 S” faaliyetleridir.

Kiiciik Aksakliklarin Temizlik Yardumiyla Giderilmesi: Temizlik, hata ve ekipman
bozulmalarina sebep olan kiigiik ¢aptaki sorunlarin, normal gitmeyen durumlarin ve bozuk
parcalarin ortaya cikartilmasi i¢in yapilmalhidir. Aym1 zamanda bu anlamda temizlik,
problemlerin kaynagi olan ve genellikle farkedilmesi giic yerlerde meydana gelen

aksakliklarin da ortaya ¢ikartilmasidir.

Gorsel Kontrol Yapilmasi: Gorsel kontroliin yapilmasi, temizlenmesi ve kontrol
edilmesi gii¢ yerlerin daha kolay ulasilir hale getirilmesi ve gostergeler, karsilastirma
isaretleri gibi bir takim gorsel kontrol araclarinin kullanilmasiyla daha kolaylastirilir. Bu
sekilde is yeri ve ekipmanlar, kendi durumlarinda olabilecek aksaklik ve bozulmalari
hemen belli edebilecek hale getirilir ve bu sekilde kontrol isleminin verimliligi arttirilmis

olur.

Isciye Makinenin Sorumlulugunun Verilmesi: “5 S” ve otonom bakimin amaci, iscilerin
makineleri ile ilgilenmesini saglamaktir. Toplam Verimli Bakim programi siiresince
aldiklan egitimler sayesinde isciler, makinelerine daha ¢ok hakim olurlar, bakimlarinda ve

gelistirilmelerinde daha ¢ok sz sahibi olurlar.

Onleyici Faaliyette Bulunulmasi: Diger bir amag ise, insanlarm diisiince yapilarini,
onleyici yaklasim almak yoniinde degistirmektir. Bunu basarabilmek iginse, is yerinde “5

S” faaliyetlerinin baglatilmas1 gerekmektedir.
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Bunlar disinda “5 S” programimi uygulayanlar asagidaki sonuglar1 elde etme amacim

tasirlar.

e s kazalarinin ortadan kaldirilmasi

e Daha zevkli bir ¢alisma ortam1 saglamasi

® Calisan i¢in isyerini umursama ve iftihar etme vesilesi olmast

e Calisanlar arasinda uyum duygusunun gelismesi

e Tasimada dogru zaman kayiplarinin azaltilmasi

e Daha verimli alan kullanim1 saglanmasi

e Koridorlardan daha verimli yararlanilmasi, kiiciik alanlarin daha verimli
kullaniminin saglanmasi

e Olagan dis1 durumlarin bir bakista farkedilmesi, bdylece toplam kusur oraninin
azaltilmasi

e Makine arizalarinin azalmasi ile performansin artmasi

e Toplam verimliligin artis egilimi gostermesi

e (Calisanlarin birlikte uygulayabilecekleri bir sistem olmasi

2172. “5 S”’ nin Uygulanmasi

“S S” uygulamasi daha once yapilmis bulunan bir¢ok kurulusta, ilk asama kisimlarinda
biiyiik ilerlemeler elde edilmistir. Yonetim kademesinde bulunan ¢ogu calisan, cok kolay
goriilebilecek  sorunlari, is korliigi nedeniyle farkedebilme zorlugu icinde
bulunmaktadirlar. Temiz ve tertipli bir calisma birimi, calisanlarin da moralini

yiikseltecektir.

“S S” bes temel adim igeren sistematik bir uygulamadir. Bu bes ana faktor, detayl

olarak asagida belirtilmistir.

21720. Seiri (Organizasyon)

Bu adimin amaci, caligma ortaminda bulunan gerekli ve gereksiz malzemelerin

ayristirilarak simiflandirilmasidir. Bu adimda iiretim, depo ve ofis alanlarinda anlik ihtiyaci
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duyulmayan malzeme, ekipman ve aletlerin ihtiyaca gore siniflandirilarak ilgili bolgeden

uzaklastirilmalidir.

Organizasyon yoksa caligma ortami hizla kalabaliklasir, diizensizlik c¢aligmalarin
iletisimini olumsuz etkiler, aletlere ulasmada zaman kaybina, is giivenliginin tehlikeye
girmesine, yilksek bakim maliyetlerine ve c¢alisanin moral yoOniinden olumsuz

etkilenmesine sebep olur.

“S S” faaliyetlerinde ilk asama olan organizasyonun dogru yapilmasinin diger
asamalarin etkili bi¢imde yiiriitilmesinde oldukca biiyiikk 6nemi vardir. Organizasyon
sayesinde caliganlarin sikdyetleri hizla azalacak, iiriin kalitesi yiikselecek ve verimlilik

artacaktir.

21721. Seiton (Diizen)

Is istasyonlarinda (makineler, araglar, gerecler, el gerecleri, kullanilacak malzemeler
v.b.) vyapilan tertipleme sonucunda, ihtiya¢ duyuldugu zaman bunlarin hemen

ulagilabilecegi bir yerde saklanmasi gerekmektedir.

Yapilacak iyi bir diizenleme sonucunda, ihtiya¢ duyulacak olan alet veya edevata
ulagilmasi, kisa siirede miimkiin olacaktir. Makineler iizerinde hangi alet ve edevatlarin
kullanildig: tespit edilerek, bir grup makinenin ortak olarak kullanacaklari bir alet dolabi
yaptirilmast gerekmektedir. Calisanlarin kullanacaklar1 takim ve techizatin, kullanilacak
yerlere yakin ve hemen goze carpacak sekilde saklanmalar1 gerekmektedir. Calisanlar arag
ve gerecleri kullandiktan sonra, bu aletleri aldiklar1 yerlere, aldiklar1 gibi diizenli olarak

koymalar1 gerekmektedir.

Sekil 1’de isletmenin kullandigt veya kullanmadigi ekipmami ne sekilde

siniflandirabilecegi gosterilmistir.
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Kullanim Sikhig

Stoklama Yeri

Devamli Kullanilan

Miimkiin Olan En
Yakin Yer

—| GEREKLI |——

Sik Kullanilan

Biraz Daha Uzaga

Bazen Kullanilan

SINIFLANDIRMA

Ayri, Belirli Bir Yer

Hic¢ Kullanilmayan

Hemen Atiniz

Ekipmanin Simflandirilmasi

- Kullanilma Thtimali Kullanilacak Yeri
_‘ GEREKSIZ |‘_ Olan Belirleyin, Oraya
Gotiirtip Tas1yin
— 822;3112 Sorumluyu Belirleyin,
Ucuz Yoldan Atiniz
Sekil : 1

Kaynak: SUGIYAMA, 1989, 46

Ancak organizasyon gergeklestirilmeden yapilan diizen verimsiz olacaktir. Diizen
olmadig: siirece hareket / is kaybi, arama kaybi, insan enerjisi kaybi, asir1 stok, hatali tiriin

ve giivensiz is kosullarinin ortaya ¢ikmasi kaginilmazdir.

21722. Seiso (Temizlik)

Bu adimin amaci, ¢aligma alanlarinda ve makinelerde olusan cevre, iiretim ve / veya
makine kaynakli her tiirlii kirliligin yok edilmesi ve korunmasidir. Temizlik aym1 zamanda
bir goz kontroliidiir. Olabilecek arizalar1 haber verir. Temizlik olmadig siirece is ortaminin

ve makinelerin verimliligi azalir, bakim maliyeti artar ve kirlilik kaynagini bulmak gittikce

zorlasir.
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Temizlik yapilirken de verim alinmasi i¢in belirli bir disiplin icerisinde caligmak

gerekmektedir.

e Temizlenecek alanlar belirlenir

e Temizligi yapacak calisanlar belirlenir ve bu kisilere sorumluluk verilir
e “58S” temizlik haritast olusturulur

e Giinliik olarak “5 S” temizlik programi olusturulur

¢ Temizleme metotlar belirlenir

e Temizlik alet ve kimyasallar belirlenir

e Temizlik standartlari olusturulur

e Kontroller uygulanir

21723. Seiketsu (Standartlastirma)

Bu adimin amaci, organizasyon, diizen ve temizligin korunmasi ve siirekliliginin
saglanmasi i¢in olusturulmasi gerekli standartlar, kontroller ve iyilestirmeler yapilmasidir.
Standartlagtirma faaliyetine gecilmeden Onceki {i¢ asamanin kesinlikle yerine

getirildiginden emin olunmalidir.

Bu asamadaki onemli bir konu saglanan temizlik ve diizeni olumsuz etkileyebilecek
sorunlarin agi1ga ¢ikmasina olanak taniyacak gorsel kontroliin saglanmasidir. Sadece ilgili
personel degil, o an caligma alaninda bulunan her hangi bir kisinin de fark edebilecegi

yontemler gelistirilmelidir. Uyart sinyalleri, seviye gostergeleri bunlardan birkagidir.

Gorsel kontroliin saglanmasindan sonra standartlagsmada su faaliyetler gerceklestirilir:
¢ Calisma sahasinin bolgelere ayrilmasi

e Her bolge i¢in sorumlularin belirlenmesi

¢ Her bolgede kontrol edilmesi gereken noktalarin saptanmasi

¢ Kontrollerde ortaya ¢ikan olumsuzluklarin giderilmesi
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21724. Shitsuke (Disiplin)

Bu adimda amag, mevcut adimlarin uygulanmasinin siirekliligini saglamak, calisanlar
egitmek, iyilestirmeleri duyurmak, sloganlar bulmak, kampanyalar yapmak, takimlar

odiillendirmektir. Bagka bir deyisle 6nceki 4 adimi birbirine sikica baglayan ¢aligsmadir.

Disiplin, ¢alisanlarin motivasyonlarini arttirmak, sorumluluk bilinglerini gelistirmek, 6z
giivenlerini arttirmak, rollerini belirlemek ve calisanlara varligim hissettirmek gibi amaglar

icin uygulanir.

Asagidaki siniflandirma “5 S nin aliskanlik olarak benimsenme seviyesini gostermesi

acisindan dikkat cekicidir.

¢ Uciincii sinif bir isyerinde calisanlar yere ¢op atar ve kimse ¢opii yerden kaldirmaz

e lkinci simf isyerinde calisanlar yere ¢op atar, ancak o ¢opii yerden kaldiranlar da
vardir

e Birinci simif bir isyerinde kimse yere c¢Op atmaz, ama yerde ¢Op gorselerdi

muhakkak alirlardi.

218. Planl Bakim Programimin Kurulmasi

Toplam Verimli Bakim gelistirme programinin dokuzuncu adimi, daha O©nce
tanimlanmis olan 6 temel Toplam Verimli Bakim faaliyetlerinden birisi olan, bakim

boliimii i¢in “Planh ve Periyodik Bakim Programi”dir.

Daha once de bahsedildigi gibi, bakim boliimii tarafindan yerine getirilen planli bakim
faaliyetleri, iiretim boliimiiniin otonom bakim c¢alismalarn ile koordinasyon iginde
olmalidir. Bu iki béliimiin durumu, bir arabanin sag ve sol tekerleklerinin birlikte arabay1

tagimasina ve yiiriitmesine benzer.

Genel kontrol giinliik rutin bir is haline gelinceye kadar, bakim departmaninin katki ve
yardimlarina Toplam Verimli Bakim gelistirme programi Oncesinden c¢ok daha fazla

ihtiya¢ duyulur. Ciinkii, operatorler eksikliklerin belirlenmesinde ve karsi tedbirlerin
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alinmasinda bakim departmanina giivenecektir. Daha da 6nemlisi, arizalar siirekli olarak
azalirken gittikce artan bir dikkate ihtiya¢ duyulacaktir. Bu nedenle bakim departmaninin

is yiikii artacaktir.

Genel kontrol operatorlerce giinliik rutin bir is olarak benimsendikten sonra, bakim
departmaninin is yiikii normal haline geri donecektir. Ariza sayilar1 belirgin bir sekilde
diistikce, bakim aktiviteleri azalacaktir. Bu noktada bakim departmani kendi
organizasyonunu ¢ok iyi dengelemelidir. Bakim departmani i¢in periyodik bakim ¢izelgesi

hazirlanmasina, operatérler icin genel kontrol prosediirii tamamen bitirilmeden baslanir.

219. Egitim

Operasyon ve bakim becerilerini gelistirme, Toplam Verimli Bakim programinin

onuncu adimi ve Toplam Verimli Bakim temel faaliyetlerinin altincisidir.

Ancak egitim verilirken hangi kademeye ne egitimi verilmesi gerektigi onem teskil
etmektedir. Sekil: 2’de isletmenin hangi seviyelerinde hangi egitimlerin verilebilecegi

ornegi yer almaktadir.

fleri Yonetim

Test Etme Yetenekleri
(Tecriibeli isciler igin)

Ustalik Yetenekleri
(Ust ve orta seviyeler
igin)

Temel Egitim
(Diisiik seviyeli ve yeni
isciler icin)

Sekil : 2
Seviyelere Gore Egitim
Kaynak: NAKAJIMA, 1988, 5.95
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Egitim ve Ogretim, insanlara yapilan zor bir yatiimdir. Ancak belirli bir zaman
siirecinden sonra geri doniisiimii saglanabilir. Cok zor ve uzun zaman almasina ragmen,
elde edilen kérlar, saglam temeller iizerine oturur ve siireklilik arz eder. Toplam Verimli
Bakim uygulamasi yapan bir sirket, calisanlarinin ekipmanlar, gerektigi sekilde
yonetebilmelerini saglayabilmesi icin, egitim faaliyetlerine gerektigi gibi onem vermelidir
ve gereken yatirimi yapmalidir. Buna ilave olarak, operatorlere sahip olduklar1 imalat
becerilerinin yan1 sira, bakim tekniklerinin dahilinde egitim vererek bakim becerilerini de

gelistirmek gereklidir.

220. Erken Ekipman Yonetimi

Yeni bir ekipman monte edildiginde, dizayn, iiretim ve montaj calismalar1 kusursuz
olsa bile, mithendis ve bakim miihendisleri normal calismaya ge¢meden Once pek cok

iyilestirme yapmak zorunda kalirlar.

Bu caligmalardaki amag:

¢ Ekipman yatirnm plan1 sathasinda, miimkiin olan en iyi kararin alinmasi

e Tasarimdan ¢alisma zamanina kadar olan siirenin diistiriilmesi

¢ Minimum is ve diizenli caligma sayesinde verimde ilerleme saglanmasi

e Tasarlanan ekipmanda en yiiksek giivenilirligin, ekonomik isletmeciligin ve

giivenligin temin edilmesi.

Erken ekipman yoOnetimi iiretim miihendisleri ve bakim personeli tarafindan yiiriitiiliir.
Ulasilmak istenen amaglar degisik diizeylerdeki gelistirme faaliyetleri boyunca takip edilir.
Yatirim planlamasi, tasarim, fabrikasyon, montaj, test asamast ve onay prosesleri birer
gelistirme faaliyetidir. Hata ve kusurlarin bulunmasi icin arastirma ve diizeltme islemleri

bu aktivitelere dahildir.

Toplam Verimli Bakim’in amaci ekipman verimliligini en yiiksek seviyeye getirmek,
diger bir deyisle, ekonomik yasam maliyeti (Life Cycle Cost — LCC) degerinin ekonomik
olmasim saglamaktir. B.S.Blanchard (Design and Manage to Life Cycle Cost, (Forest
Grove, Oregon: M/A Press,1978))’a gore LCC’nin %95’1 tasarim safhasinda kararlastirilir.
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Tasarimdan sonra LCC’yi diisiirmek icin harcanan ¢aba, toplam rakamin sadece %35’ini

etkileyecektir NAKAJIMA, 1988, 5.99).

Makinenin Omiir ¢cevrim maliyetini minimuma indirmek icin teknolojinin getirecegi
avantajlan takip etmek, yeni ve ekonomik dizayn olusturmak, bakim maliyetlerini azaltict
tasarimlar kurabilmek igin asagida siralanan kriterlerin goz Oniinde bulundurulmasi

gerekmektedir.

¢ Ekipman yatinmi asamasindaki ekonomik degerlendirme
¢ Bakim maliyeti ve ekonomik LCC’nin birlikte g6z 6niine alinmasi
e Toplanmis olan bakim verilerinin kullanimi

e Kontrol faaliyetlerinin belirlenmesi

Maalesef bircok kez ekipman planlama ve bakim boliimleri arasinda teknik bilgiler
konusunda iletisim eksikligi vardir. Bakim miihendisleri, bakimla ilgili bilgileri
paylastiginda ve tasarim miihendisleri de genel teknik verileri kullanilabilir sekilde

standardize ettiklerinde bakim ve tasarim teknolojisi arasindaki bosluk kapanacaktir.

221. Toplam Verimli Bakimi Tamamlamak Ve Hedefleri Aciklamak

Toplam Verimli Bakim gelistirme programindaki son adim Toplam Verimli Bakim
uygulamasinin kusursuz hale getirilmesi ve gelecek icin daha yiiksek hedeflerin

belirlenmesidir.

Bu periyodun stabilizasyonu sirasinda herkes Toplam Verimli Bakim sonuglarini elde
etmek icin siirekli bir sekilde calismalidir. Bu asamada, Japon firmalart PM 6diilii i¢in
degerlendirilmeye alimirlar. Hatta firma PM odiiliinii alsa bile, iyilestirme c¢alismalar
devam eder. Toplam Verimli Bakim sonucu ulasilan sonuglar gelistirilerek daha yiiksek

hedefler ve maksimum verimliligine ulasmanin stirekliligi saglanmalidir.

Uygulama sonuglarina gegmeden Once yapilan caligmalar sonrasi igletmenin basari
saglayip saglamadigin1 gosteren toplam fabrika etkinligi degerinin hesaplanmasiyla ilgili

kisa bilgi verilmesinde yarar vardir.
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Toplam Verimli Bakim Izleme Gostergeleri

Toplam Fabrika Verimliligini etkileyen ii¢ temel rasyo bulunmaktadir. Bunlar alt1

biiyiik kayiptan olusan faktorlerdir (NAKAJIMA, 1988, 5.25).

o Kullanmilabilirlik Orani

Tezgihin veya tesisin hangi oranda kullanilabildigini gosterir. Uretim duruslarmin

hesaplanmasiyla bulunur.

Yiikleme Zamani — Durus Kayiplari
Kullanilabilirlik Oranm1 = X 100
Yiikleme Zamam

e Performans Orant

Tezgéhin veya tesisin hangi oranda kullanilabildigini gosterir. Hiz kayiplarinin

hesaplanmasiyla bulunur.

Performans Orani = Net Isletme Orani x Isletme Hiz Oram

Uretim Miktar1 x Gergek Cevrim Zamam
Net Isletme Oram = X 100
Yiikleme Siiresi — Durma Siiresi

Isletme Hiz Oram = Teorik Cevrim Zamani / Ger¢ek Cevrim Zamani

e Kaliteli Uriin Oram

Tezgah veya tesiste iiretilen parcalarin hangi oranda istenen kaliteye ulastigini gosterir.

Toplam Uretim Miktar1 — Hatali Uriin Miktari
Kaliteli Uriin Oran1 = - X 100
Toplam Uretim Miktar1
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e Toplam Fabrika Etkinligi

Yukarida bahsettigimiz ii¢ bilesenin birbiriyle ¢arpimiyla hesaplanir.

TFE = Kullanilabilirlik Oran1 * Performans Orani * Kaliteli Uriin Oran1 * 100



UCUNCU BOLUM

3. BEKO ELEKTRONIK A.S. UYYGULAMA SONUCLARI

30. Sirketin Tanitim

Beko Elektronik A.S. 22 Eyliil 1966’da Bekoteknik Sanayi A.S. adiyla Istanbul’da
kurulmustur. Hizla degisen diinyada rekabet edebilmenin 6n kosulunun siirekli degismek
ve ilerlemek oldugu bilinciyle; 1996 yilina kadar Bekoteknik olan adin1 Beko Elektronik
olarak degistirmistir. Tiirkiye’nin en biiyiik elektronik {ireticilerinden biri olan kurulug
halen, Istanbul Beylikdiizii’ndeki toplam 125.000 metrekarelik modern tesislerinde, yurtici
ve yurtdig1 pazarlar icin cesitli tip ve modellerde televizyon, yazar kasa, uydu alici1 ve PC

tiretmekte, miizik seti, DVD, video ve diger iiriinleri pazarlayarak servis vermektedir.

Beko Elektronik, 1988-1993 arasinda gerceklestirdigi biiyiikk modernizasyon projesiyle
bugiin Avrupa’nin en modern ve gelismis televizyon fabrikasina sahiptir. Bu proje
kapsaminda, “flexible manufacturing—esnek iiretim olanagi” yaratilarak, iiretilen
televizyon modeli sayis1 200’1 bulmustur. Boylece ihracat pazarlan icin gerekli her tip ve

modelde televizyon iiretilmesi saglanmistir.

Uretimdeki otomasyon oran1 % 95’i bulan Beko Elektronik, ayn1 zamanda Tiirkiye’de
ve diinyada bilgisayar robotlu nihai iiriin ambarlama ve yiikleme tesisine ilk sahip olan

televizyon ireticilerinden biridir.

Beko Elektronik ayrica 1987 yilinda, toplam 7.000 metrekarelik bir alanda, Tiirkiye’de
ilk kez kompiiterize plastik enjeksiyon makineleriyle donanmis plastik enjeksiyon
fabrikasimi, 1994’de ise bilgisayar robotlu malzeme ve depolama sistemini isletmeye

acmustir.
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Beko Elektronik’in modernizasyon programi kapsaminda gerceklestirdigi énemli bir
atilim da AR — GE konusunda olmustur. 2.000 metrekarelik bir alan1 kapsayan, yetismis
insan giicii ve yazilim ile donatilan AR — GE departmanlari, uluslararasi standartlara sahip,

diinya capinda bir teknoloji laboratuari olarak ¢aligmaktadir.

1983 yilinda, tilkemizde ilk defa Kalite Cemberleri uygulamasiyla kalite yolculuguna
baslayan Beko Elektronik, 1990’li yillarin basinda Toplam Kalite YOnetimi anlayisini

benimsemis ve “Topyekiin Milkemmellesme” sloganiyla ¢alisanlarina yayginlagtirmistir.

1992 yilindan bu yana, Ko¢ 2000 Miisteri Odakl1 Stratejik Planlama Modeli ile Toplam
Kalite Yonetimi’ni uygulayan Beko Elektronik, 1997 yilinda Beko Elektronik Stratejik
Yonetimi (BEST) Modeli’'ne gegerek Toplam Kalite Yonetimi uygulamalarini daha

katilime1 ve uzun perspektifli bir yaklagima doniistiirmiistiir.

Beko Elektronik, 1993 yilinda TUSIAD - KalDer Kalite Odiili’ne ilk basvuran
kuruluslar arasindadir ve o tarihten bu yana her yil 6zdegerlendirme c¢alismalarim yaparak
kendini siirekli gelistirmeyi benimsemistir. Bu ¢alismalarin sonucunda Beko Elektronik,

koydugu hedefi yakalayarak 1999 TUSIAD — KalDer Basar1 Odiilii’niin sahibi olmustur.

Bugiin BEKO markal1 televizyonlar, tiim Avrupa’nin yam sira Afrika’da da taninmaya
baslanmistir. Afrika kitasinda, ilk olarak 1992 yilinda Fildisi Sahili, Botswana iilkeleri ile
baslatilan ihracat genisletilerek bir¢ok iilkede tercih edilen marka haline gelmistir. S6z
konusu Afrika iilkelerinde de agirlikli olarak BEKO markasi ile satis yapilmaktadir. Ayrica
bu iilkelerin bazilar ile de TV ihracatimin yani sira teknolojik isbirligi de soz konusudur.

Ornegin Misir’a sadece TV degil, teknoloji de ihra¢ edilmistir.

Beko Elektronik’in kendi iiriin tasarim teknolojisi mevcuttur. Uriin dizaynlarini kendi
yapmaktadir. Elektronik, kozmetik ve software yazilim tasarimlar iizerinde caligmaktadir.
Uretim teknolojisinde ise diinya capindaki fabrikalarla boy 6lciisebilir diizeydedir. Kendi

otomasyon sistemlerini tasarlayabilmekte ve tiretmektedir.
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Bu konuda saglanan basari, tiretimini Beko Elektronik’e teslim eden Grundig ve Lucky
Goldstar (LG) markalarinin {iiriinlerindeki elektronik devrelerde kendi tasarimlar1 yerine
Beko  Elektronik  tasarimlarimi  tercih  etmis  olmalartyla  ispat  edilmistir

(www.bekoelektronik.com.tr).

Beko Elektronik, yaklasgik 6 milyon adetlik iiretimiyle Avrupa’nin ikinci biiyiik
televizyon iireticisidir. Beko Elektronik’in 2005 yil1 cirosu 2.195 milyon YTL dir. Sirket,
yurtici piyasadaki kuvvetli konumunu, % 33’liikk pazar payr ve 1 milyon adedi asan satis
hacmi ile devam ettirmistir. Beko Elektronik’in Avrupa’da ki pazar pay1 ise % 16

seviyesinde gerceklesmistir.

Beko Elektronik, 2004 yilinda Grundig’in markasini, AR — GE, satis ve servis
teskilatlarim ve fikri miilkiyet haklarim Ingiliz Alba sirketi ile % 50 - % 50 ortaklikla satin

almustir.

Mayis 2004 tarihinden bu yana uygulanan yeni pazarlama, marka konumlama ve
dagitim stratejileri ile Grundig’in Almanya’da ki pazar pay1 % 4,7’den (Mayis 2004) %
9’lar (Aralik 2005) seviyesine c¢ikarilmistir. Grundig, Avrupa’nin en biiyiik pazarlarindan

biri olan Almanya’da ikinci biiyiik televizyon markasi konumuna ulagmistir.

Beko Elektronik’in kalite politikas1 “Topyekiin Miikemmellesme”dir. Kalite
politikasinin uygulanmasinda esas, tiim calisanlarin katilimi ile, miisteri istek ve
beklentilerini en iist diizeyde saglayacak iiriin ve hizmetleri planlamak, gelistirmek,

tiretmek ve en kisa siirede pazara sunmaktir.

Beko Elektronik tarafindan satilan biitiin iiriin ve hizmetlerin kalitesi ve giivenilirligi
birinci derecede dnem tasir. Bu husus, basta genel miidiir ve yoneticiler olmak iizere, tiim

caliganlar tarafindan desteklenmektedir (www.koc.com.tr).

Yurt disina kendi markasiyla satis yapan ilk marka olma 6zelligini tasiyan BEKO,
“Diinya Markas1” olma hedefiyle yola cikti. Ik basarisim Tiirkiye pazarinda kazanan
BEKO, bu basariy1 yurt disina da tasiyarak, bugiin diinyanin 100’den fazla iilkesinde

milyonlarca insan1 markasi ile tanmistirdi (www.beko.com.tr).
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31. Pilot Bolgelerin Tanitimi

Beko Elektronik’in iiretim kisminda 3 ana boliim vardir:

e  Sase iiretim boliimii
e Test ayar bolimii

¢ Son montaj boliimii

Sase iiretim boliimiinde iki kisim mevcuttur. Otomatik dizgi bantlar1 ve Manuel dizgi

bantlar1.

Otomatik dizgi kisminda PCB’ler (iizerinde komponent olmayan saseler) iizerine
otomatik makineler ile elektronik komponentler ¢akilmaktadir. Otomatik makinelerle
dizilemeyen biiyiik boyutlu diger bilesenler ise manuel dizgi bantlarinda dizilmektedir.
Tiim bilesenlerin dizilmesi bittiginde saseler lehimleme ve test islemlerine tabi

tutulmaktadir

Uzerlerine komponent monte edilen saseler gerekli test ayarlarindan sonra (akim, sinyal

v.b.) nihai adim olan son montaj hattina intikal ettirilirler.

Son montaj hattinda televizyonlarin mekanik pargalari, tiipleri, sase ve kablolari, panel

ve kapaklar1 monte edilir. Kontrolleri yapilan iiriinler paketlenerek depoya sevk edilir.

Bu uygulamada en kritik 2 boéliim ele alinmistir. Otomatik dizgi ve manuel dizgi
hatlarinda meydana gelen degisimler asagida incelenerek bizlere konuyla ilgili aydinlatici
bilgiler verecektir. Ozellikle otomatik dizgi boliimiiniin fabrikanin en ekipman yogun ve
ekipmandan kaynaklanan arizalarin en ciddi sonuglar dogurdugu bolim olmasina dikkat

etmekte fayda vardir.

Otomatik dizgi hattinda 117 makine yer almaktadir. Makine operatorleri, stok
sorumlusu, malzemeci, tasiyicilar ve postabaglarindan olusan 105 personel ¢alismaktadir.

Manuel dizgi boliimiinde ise 9 makine ve 392 personel iiretime katilmaktadir.
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Beko Elektronik, Toplam Verimli Bakim uygulamasini 2004’iin sonunda uygulamaya
baslamis ve 2005’de bu ¢alismalarin meyveleri alinmistir. Bu eser incelenirken 2004 yilim
“Toplam Verimli Bakim 6ncesi”, 2005 yilin1 ise “Toplam Verimli Bakim sonras1” seklinde

nitelendirmek dogru olacaktir.

32. Otomatik Dizgi Boliimiinde Toplam Verimli Bakim Uygulamasi

320. Kayiplar

3200. Ariza Kayiplari

a) Ariza Siiresi

Veriler incelendiginde goriilecegi gibi ariza siiresinde 6nemli Olgiide artis meydana
gelmistir.

Tablo : 7

Otomatik Dizgi Boliimiinde Ariza Siireleri

OTOMATIK DIZGI HAT-1
Ariza Siiresi (dk)

2004 2005 YILLIK DEGISIM (%)
OCAK 130,2 864 563,59
SUBAT 439,8 1026 133,29
MART 2352 750 218,88
NISAN 195 438 124,62
MAYIS 2202 924 319,62
HAZIRAN 9348 556,8 -40,44
TEMMUZ 1278 2382 86,38
AGUSTOS 612 876 43,14
EYLUL 510 1488 191,76
EKIM 2022 2052 1,48
KASIM 600 1320 120,00
ARALIK 1932 1872 -3,11
YILLIK 9109,2 14548,8 59,72

Kaynak: Beko Elektronik TPM [zleme Gostergeleri, 2006, s.5
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Ozellikle yilin ikinci yarisinda ariza siireleri isletmenin kayiplar1 icinde ©nemli
boyutlara ulasmistir. Yilin ikinci yarisindaki ariza siireleri toplami yillik ariza siiresinin

neredeyse % 70’ini teskil etmektedir.
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Yillik % 60’a yakin bir artis gostermis olan ariza siiresi isletmenin genel performansinm

etkileyecek en 6nemli unsurlardan biri olmustur.

Grafik : 2
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b) Ariza Sayist

Arnza sayisindaki artis dikkati ¢cekecek olgiide artmistir. % 110 gibi bir artis kaydeden

ariza sayist Toplam Verimli Bakim uygulamasina ragmen 262 defa ortaya ¢ikmaistir.

Tablo : 8

Otomatik Dizgi Boliimiinde Ariza Sayilari

OTOMATIK DIZGI HAT-1
Ariza Sayisi (adet)

2004 2005 YILLIK DEGISIM (%)
OCAK 3 13 333,33
SUBAT 8 17 112,50
MART 6 17 183,33
NISAN 5 11 120,00
MAYIS 6 17 183,33
HAZIRAN 9 12 33,33
TEMMUZ 18 24 33,33
AGUSTOS 7 17 142,86
EYLUL 6 38 533,33
EKIiM 22 15 -31,82
KASIM 12 38 216,67
ARALIK 23 43 86,96
YILLIK 125 262 109,60

Kaynak: Beko Elektronik TPM [zleme Gostergeleri, 2006, s.6
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Burada dikkat edilecek husus; birim ariza siiresindeki degisikliktir. Toplam Verimli

Bakim 6ncesi bu rakam 73 dk. iken Toplam Verimli Bakim sonras1 55 dk.’ya gerilemistir.

Grafik : 4
Yillara Gore Toplam Arnza Sayisi

300
250
200
150
100

50

@ 2004
m 2005

ADET

YILLAR

3201. Hazirlik ve Ayar Kayiplari
a) Hazirlik Siiresi

Isletme icin hayal kiriklig1 yaratan gelismelerden biriside hazirlik siirelerindeki artistir.

Ozellikle yilin son ceyreginde ki siireler oldukca yiiksek degerlerdedir.
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Tablo : 9

Otomatik Dizgi Boliimiinde Hazirhk Siireleri

OTOMATIK DIZGI HAT-1
Hazirlik Siiresi (dk)

2004 2005 YILLIK DEGISIM (%)
OCAK 660 1140 72,73
SUBAT 480 840 75,00
MART 660 1260 90,91
NISAN 768 780 1,56
MAYIS 435 660 51,72
HAZIRAN 828 880 6,28
TEMMUZ 960 378 -60,63
AGUSTOS 450 372 -17,33
EYLUL 1104 1114,8 0,98
EKIM 468 1278 173,08
KASIM 1332 1878 40,99
ARALIK 1452 1146 221,07
YILLIK 9597 11726,8 22,19

Kaynak: Beko Elektronik TPM Izleme Gostergeleri, 2006, s.8
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Yillik % 22’lik bir artisa maruz kalan hazirlik siiresi bu hattaki makinelerde ciddi

problemlerin oldugunun agik bir gostergesidir.
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Grafik : 6
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b) Hazirlik Sayisi

Hazirlik siirelerine bagl olarak artis gosteren hazirlik sayisinda dikkat edilmesi gereken
bir nokta yilin son iki ayindaki toplam hazirlik sayisinin igletmenin maruz kaldig yillik

hazirlik sayisinin % 40’1n1 olusturmasidir.

Tablo : 10
Otomatik Dizgi Boliimiinde Hazirhk Sayilari

OTOMATIK DiZGIi HAT-1
Hazirlik Sayisi (adet)

2004 2005 YILLIK DEGISIM (%)
OCAK 125 126 0,80
SUBAT 100 101 1,00
MART 108 156 44,44
NISAN 110 78 -29,09
MAYIS 48 72 50,00
HAZIRAN 103 51 -50,49
TEMMUZ 120 59 -50,83
AGUSTOS 57 27 -52,63
EYLUL 138 80 -42,03
EKIM 58 151 160,34
KASIM 148 278 87,84
ARALIK 181 288 59,12
YILLIK 1296 1467 13,19

Kaynak: Beko Elektronik TPM [zleme Gostergeleri, 2006, s.9
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Grafik : 7
Aylara Gore Hazirhk Sayisi
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Toplam Verimli Bakim oncesi yillik 1296 olan hazirlik sayis1 % 13’liikk bir artis ile

yillik 1467’ ye ulasmis ve istenilen hedefin ¢cok uzaginda kalinmistir.

Grafik : 8
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3202. Bosta Kalma & Kisa Durus Kayiplari

a) Bosta Kalma & Kisa Durus Siiresi

Ariza ve hazirlik kayiplarinin aksine bu kalemde basar1 saglanmstir.
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Tablo : 11

Otomatik Dizgi Boliimiinde Bosta Kalma & Kisa Durus Siireleri

OTOMATIK DIiZGI [HAT-1
Bosta Kalma & Kisa Durus Siiresi (dk)
2004 2005 YILLIK DEGISIM (%)

OCAK 1620 1980 22,22
SUBAT 960 1620 68,75
MART 1320 840 -36,36
NISAN 1674 840 -49,82
MAYIS 1470 660 -55,10
HAZIRAN 1776 1428 -19,59
TEMMUZ 1788 294 -83,56
AGUSTOS 1098 750 -31,69
EYLUL 1272 690 -45,75
EKIM 1524 972 -36,22
KASIM 2556 1998 -21,83
ARALIK 2106 804 -61,82
YILLIK 19164 12876 -32,81

Kaynak: Beko Elektronik TPM Izleme Gostergeleri, 2006, s.11

Grafik : 9
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Toplam Verimli Bakim oncesi yillik 19.164 dk. olan bu kayip % 33’liik bir iyilesme
gostererek yillik 12.876 dk.’ya gerilemistir.
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Grafik :10
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b) Bosta Kalma & Kisa Durus Sayisi

Toplam Verimli Bakim Oncesi yilda 6952 kez kisa durus yasayan makineler Toplam
Verimli Bakim uygulamasi sonrasinda % 38’lik bir gelisme ile yilda 4297 sayisina

gerilemistir.

Tablo : 12
Otomatik Dizgi Boliimiinde Bosta Kalma & Kisa Durus Sayilar:

OTOMATIK DIZGI [HAT-1
Bosta Kalma & Kisa Durug Sayisi (adet)
2004 2005 YILLIK DEGISIM (%)

OCAK 556 655 17,81
SUBAT 314 546 73,89
MART 435 280 -35,63
NISAN 838 282 -66,35
MAYIS 735 215 -70,75
HAZIRAN 625 477 -23,68
TEMMUZ 597 105 -82,41
AGUSTOS 367 250 -31,88
EYLUL 424 230 -45,75
EKIiM 508 324 -36,22
KASIM 852 665 -21,95
ARALIK 701 268 -61,77
YILLIK 6952 4297 -38,19

Kaynak: Beko Elektronik TPM [zleme Gostergeleri, 2006, s.12
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Grafik : 11
Aylara Gore Bosta Kalma & Kisa Durus Sayis1
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Genel olarak saglanan iyilesmeye ragmen birim durus basina siire artmistir. Toplam
Verimli Bakim o6ncesi 2,75 dk. olan bu siire, durus siiresinde ve adedindeki gerilemeye

ragmen 2,99 dk.’ya ¢ikmustir.
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3203. Diisiik Hiz Kayiplari

Hiz Kayp Siiresi

Tablo : 13
Otomatik Dizgi Boliimiinde Hiz Kayip Siireleri

OTOMATIK DIZGI HAT-1
Hiz Kayip Siiresi (dk)

2004 2005 YILLIK DEGISIM (%)
OCAK 900 72 -92,00
SUBAT 420 720 71,43
MART 1200 480 -60,00
NISAN 192 540 181,25
MAYIS 30 420 1300,00
HAZIRAN 42 354 742,86
TEMMUZ 282 198 -29,79
AGUSTOS 840 405 -51,79
EYLUL 306 552 80,39
EKIM 690 78 -88,70
KASIM 1170 240 -79,49
ARALIK 1758 420 76,11
YILLIK 7830 4479 -42.80

Kaynak: Beko Elektronik TPM Izleme Gostergeleri, 2006, s.14
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Gelisme kaydeden bir diger kalemde hiz kaybi siireleridir. Toplam Verimli Bakim
oncesi yillik 7.830 dk. olan hiz kayb1 % 43’liik bir gelisme kaydederek yillik 4.479 dk.’ya

gerilemistir.
Grafik : 14
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3204. Kalite Hatalar1
Kalite Hata Sayist (Hata + Hurda + Yeniden Isleme)
Tablo : 14
Otomatik Dizgi Boliimiinde Kalite Hata Sayilari
OTOMATIK DIZGI HAT-1
Kalite Hatalar1 (adet)
(Hata+Hurda+Yeniden Isleme)
2004 2005 YILLIK DEGISIM (%)
OCAK 59 281 376,27
SUBAT 307 5356 1644,63
MART 124 3804 2967,74
NISAN 5742 4452 -22,47
MAYIS 3731 3348 -10,27
HAZIRAN 2225 1654 -25,66
TEMMUZ 1809 2568 41,96
AGUSTOS 1644 1642 -0,12
EYLUL 2970 3466 16,70
EKIM 2468 2497 1,18
KASIM 4132 1501 -63,67
ARALIK 2571 1871 -27,23
YILLIK 27782 32440 16,77

Kaynak: Beko Elektronik TPM [zleme Gostergeleri, 2006, s.15



73

Isletmenin Kkaliteli iiriin oranin1 ve dolayisiyla toplam fabrika verimliligini etkileyen

kalite hatalarinda da artis meydana gelmistir.

Grafik : 15
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Toplam Verimli Bakim 6ncesi yillik 27.782 olan hatali iiriin sayis1 yaklasik % 17°1lik
bir artisla yillik 32.440’a ulagmustir.

Grafik : 16
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3205. ilk Cahstirma Kayiplar

Ilk Calistirma (Bagslangic) Kayip Siiresi

Tablo : 15
Otomatik Dizgi Boliimiinde Baslangi¢ Kayip Siireleri

OTOMATIK DIiZGi HAT-1
Baglangi¢c Kayip Siiresi (dk)

2004 2005 YILLIK DEGISIM (%)
OCAK 120 240 100,00
SUBAT 120 228 90,00
MART 180 60 -66,67
NiSAN 72 60 -16,67
MAYIS 49,8 162 225,30
HAZIRAN 192 198 3,13
TEMMUZ 816 750 -8,09
AGUSTOS 205,2 835,2 307,02
EYLUL 184,8 334,8 81,17
EKiM 184,8 240 29,87
KASIM 102 120 17,65
ARALIK 144 48 -66,67
YILLIK 2370,6 3276 38,19

Kaynak: Beko Elektronik TPM izleme Gostergeleri, 2006, s.17

Isletmenin artis gosteren bir diger kayip kalemi de baslangic kayip siiresidir. Bu oranin
yiiksek olmasinda Agustos ve Temmuz aylarindaki yiiksek oranli duruslar biiyiik Slciide
etkili olmustur. Bu iki aydaki kayip siirelerinin toplami yillik toplam siirenin yaklagik

yarisini teskil etmektedir.
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Grafik : 17
Aylara Gore Baslangic Kayip Siiresi
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Toplam Verimli Bakim oncesi yillik 2.370,6 dk. olan bu kayip % 38’lik bir artis
gostermis ve yillik 3.276 dk.’ya yiikselmistir.

Grafik : 18
Yillara Gore Toplam Baslangic Kayip Siiresi
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321. Toplam Fabrika Etkinligi Degerleri
3210. Kaliteli Uriin Oram
Toplam fabrika etkinliginin hesaplanmasindaki 3 veriden birisi olan kaliteli {riin

oraninda istenmeyen bir sonug ortaya ¢ikmustir.

Tezgah veya tesiste iiretilen parcalarin hangi oranda istenen kaliteye ulagtigini gosterir.



Kaliteli Uriin Oran1 =

Otomatik Dizgi Boliimiinde Kaliteli Uriin Oram
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Toplam Uretim Miktar1 — Hatali Uriin Miktar

Toplam Uretim Miktar

Tablo : 16

OTOMATIK DIZGI HAT-1
Kaliteli Uriin Orani

2004 2005 YILLIK DEGISIM (%)
OCAK 0,9984 0,992 -0,64
SUBAT 0,9944 0,8446 -15,06
MART 0,9983 0,9035 -9,50
NiSAN 0,9142 0,879 -3,85
MAYIS 0,9265 0,8699 -6,11
HAZIRAN 0,9631 0,9037 -6,17
TEMMUZ 0,9696 0,8923 7,97
AGUSTOS 0,9505 0,9204 -3,17
EYLUL 0,9375 0,9058 -3.38
EKIM 0,9564 0,9429 -1,41
KASIM 0,9107 0,968 6,29
ARALIK 0,9395 0,9441 0,49
YILLIK 0,9558 09176 -4,00

Kaynak: Beko Elektronik TPM Izleme Gostergeleri, 2006, s.22

Grafik : 19
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Yillik % 95,58 olan kaliteli iiriin oram1 % 4’likk bir gerileme ile yillik % 91,76
seviyelerine ulagmistir. Uretilen her 100 iiriinden yaklagik 9 tanesi isletmenin Kkalite

standartlar1 disindadir.

Bu basarnisizliktaki ana sebep; kalite hata sayisinin onceki doneme oranla yiiksek

olmasidir.

Grafik : 20
Yillara Gore Toplam Kaliteli Uriin Oram
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3211. Performans Oram

Toplam fabrika etkinligini hesaplamada kullanilan 3 bilesenden sadece performans

oraninda iyilesme saglanmisgtir.

Tezgdhin veya tesisin hangi oranda kullamlabildigini gosterir. Hiz kayiplarinin

hesaplanmasiyla bulunur.

Performans Orani = Net Isletme Orani x Isletme Hiz Oram

Uretim Miktar1 x Gergek Cevrim Zamam
Net Isletme Oran1 = X 100
Yiikleme Siiresi — Durma Siiresi

Isletme Hiz Oram = Teorik Cevrim Zamani / Ger¢ek Cevrim Zamani
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Tablo : 17

Otomatik Dizgi Boliimiinde Performans Oram

OTOMATIK DIZGi HAT-1
Performans Orani
2004 2005 YILLIK DEGISIM (%)

OCAK 0,902 0,9354 3,70
SUBAT 0,9552 0,9224 -3.43
MART 0,9402 0,9586 1,96
NISAN 0,935 0,9544 2,07
MAYIS 0,9544 0,9529 -0,16
HAZIRAN 0,9453 0,895 -5,32
TEMMUZ 0,9387 0,9763 4,01
AGUSTOS 0,9003 0,9374 4,12
EYLUL 0,9498 0,9618 1,26
EKIM 0,9431 0,9668 2,51
KASIM 0,8922 0,9416 5,54
ARALIK 0,9034 0,9595 6,21
YILLIK 0,8863 0,9464 6,78

Kaynak: Beko Elektronik TPM izleme Gostergeleri, 2006, .25

Grafik : 21
Aylara Gore Performans Oram
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Toplam Verimli Bakim 6ncesi yillik % 88,6’larda seyreden bu oran ariza siirelerinin
artmasina ragmen hiz oramindaki artis sayesinde gelisme goOstererek yillik % 94,6

seviyesine yiikselmis ve yaklasik % 6,78’lik bir artig gostermistir.
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Grafik : 22
Yillara Gore Toplam Performans Oram
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3212. Kullamlabilirlik Orani

Kayiplarda meydana gelen artis neticesinde isletmenin kullanilabilirlik oraninda % 3,5

oraninda bir azalma gozlenmistir.

Tablo : 18

Otomatik Dizgi Boliimiinde Kullamlabilirlik Oram

OTOMATIK DIZGi HAT-1
Kullanilabilirlik Oram

2004 2005 YILLIK DEGISIM (%)
OCAK 0,8589 0,8615 0,30
SUBAT 0,8853 0,8422 4,87
MART 0,9495 0,7857 -17,25
NISAN 0,9334 0,8321 -10,85
MAYIS 0,8112 0,8193 1,00
HAZIRAN 0,8262 0,7635 -7,59
TEMMUZ 0,8286 0,8054 -2,80
AGUSTOS 0,8535 0,7668 -10,16
EYLUL 0,7743 0,7578 2,13
EKIM 0,8306 0,8751 5,36
KASIM 0,8681 0,9001 3,69
ARALIK 0,8445 0,8789 4,07
YILLIK 0,8581 0,8278 -3,53

Kaynak: Beko Elektronik TPM Izleme Gostergeleri, 2006, s.28
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Grafik : 23
Aylara Gore Kullanlabilirlik Oram
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m 2005

Tezgihin veya tesisin hangi oranda kullanilabildigini gosterir. Uretim duruslarmin

hesaplanmasiyla bulunur.

Yiikleme Zamani — Durus Kayiplar
Kullanilabilirlik Oran1 = X 100
Yiikleme Zamani

Toplam Verimli Bakim oncesi yillik % 85,81 olan kullanilabilirlik orani Toplam
Verimli Bakim sonras1 yillik % 82.78’e gerilemistir.

Grafik : 24
Yillara Gore Toplam Kullamlabilirlik Oram
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3213. Toplam Fabrika Etkinligi

Otomatik Dizgi bandinda istenilen sonuglara ulasilamamasi sonucu isletmenin bu

boliimiindeki verimliligi onceki doneme oranla azalmistir.

TFE = Kullanilabilirlik Oran1 * Performans Oran1 * Kaliteli Uriin Oran1 * 100

Tablo : 19
Otomatik Dizgi Boliimiinde Toplam Fabrika Etkinligi Oram

OTOMATIK DIiZGi HAT-1
TOPLAM FABRIKA ETKINLIG

2004 2005 YILLIK DEGISIM (%)
OCAK 0,7735 0,7994 3,35
SUBAT 0,8409 0,6422 -23,63
MART 0,8912 0,6805 23,64
NiSAN 0,7978 0,698 -12,51
MAYIS 0,7173 0,6791 -5,33
HAZIRAN 0,7522 0,6175 -17,91
TEMMUZ 0,7541 0,7016 -6,96
AGUSTOS 0,7304 0,6616 -9.42
EYLUL 0,6895 0,6602 -4.25
EKIM 0,7491 0,7977 6,49
KASIM 0,7053 0,8204 16,32
ARALIK 0,7167 0,7961 11,08
YILLIK 0,7269 0,7189 -1,10

Kaynak: Beko Elektronik TPM [zleme Gostergeleri, 2006, s.31

Grafik : 25
Aylara Gore Toplam Fabrika Etkinligi Oram
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Toplam Verimli Bakim 6ncesi donemde yillik % 72,69 olan verimlilik % 1,10’ luk bir

azalma ile yillik % 71,89’a gerilemistir.

Grafik : 26
Yillara Gore Toplam Fabrika Etkinligi Oram
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Kaliteli iiriin oran1 ve kullanilabilirlik oranlarindaki gerilemeye ragmen, performans

oraninda saglanan gelisme, toplam verimlilikte az miktarda bir gerilemeyi beraberinde

getirmistir.

33. Manuel Dizgi Boliimiinde Toplam Verimli Bakim Uygulamasi

330. Kayiplar

3300. Ariza Kayiplan

a) Ariza Siiresi

Yillik ariza siiresine bakildiginda memnun edici bir iyilesme goriilmektedir. Sadece

Mart ayinda artis gostermis olan ariza siiresi diger aylarda belirgin sekilde azalmistir.
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Tablo : 20

Manuel Dizgi Boliimiinde Ariza Siireleri

MANUEL DiZGi HAT-1
Ariza Siiresi (dk)

2004 2005 YILLIK DEGISIM (%)
OCAK 0 34,8 -
SUBAT 55,2 13,2 -76,09
MART 252 498 97,62
NISAN 15 0 -100,00
MAYIS 300 10,2 -96,60
HAZIRAN 78 19,8 74,62
TEMMUZ 108 45 -58,33
AGUSTOS 84 498 -40,71
EYLUL 63 19,8 -68,57
EKIM 181,8 0 -100,00
KASIM 117 60 48,72
ARALIK 18 10,2 -4333
YILLIK 1045,2 312,6 70,09

Kaynak: Beko Elektronik TPM izleme Gostergeleri, 2006, s.33

Grafik : 27
Aylara Gore Anza Siiresi
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Toplam Verimli Bakim 6ncesi yillik 1045,2 dk. olan ariza siiresi % 70’lik bir iyilesme
ile y1llik 312,6 dk.’ya indirilmistir
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Grafik : 28

Yillara Gore Toplam Arnza Siiresi
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b) Ariza Sayist
Ariza sayisinda oldukga iyi bir bagar1 saglanmustir.
Tablo : 21
Manuel Dizgi Boliimiinde Ariza Sayilari
MANUEL DIZGI HAT-1
Ariza Sayisi (adet)
2004 2005 YILLIK DEGISIM (%)
OCAK 0 3 -
SUBAT 2 2 0,00
MART 1 2 100,00
NISAN 1 0 -100,00
MAYIS 3 1 -66,67
HAZIRAN 1 1 0,00
TEMMUZ 9 5 -44.44
AGUSTOS 3 4 33,33
EYLUL 5 2 -60,00
EKIM 13 0 -100,00
KASIM 8 2 -75,00
ARALIK 2 1 -50,00
YILLIK 48 23 -52,08

Kaynak: Beko Elektronik TPM Izleme Gostergeleri, 2006, s.34
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Grafik : 29
Aylara Gore Anza Sayisi
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Toplam Verimli Bakim oOncesi yillik ariza sayisi 48 iken, Toplam Verimli Bakim

uygulamast sonrasi yillik 23’e gerilemis yani % 52’lik bir azalma saglanmstir.

Grafik : 30
Yillara Gore Toplam Anza Sayisi

60
50 -
40
30 1
20
10 -

o 2004
m 2005

ADET

YILLAR




3301. Hazirlik ve Ayar Kayiplari

a) Hazirlik Siiresi
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Tablo : 22

Manuel Dizgi Boliimiinde Hazirhk Siireleri

MANUEL DiZGi HAT-1
Hazirlik Siiresi (dk)

2004 2005 YILLIK DEGISIM (%)
OCAK 261 10,2 -
SUBAT 435 225 -48.28
MART 0 19,8 -
NiSAN 289,8 30 -89,65
MAYIS 30 39 30,00
HAZIRAN 348 40,2 -88,45
TEMMUZ 732 0 -100,00
AGUSTOS 198 10,8 -94,55
EYLUL 390 0 -100,00
EKIM 787,8 76,8 -90,25
KASIM 102 90 -11,76
ARALIK 60 49,8 -17,00
YILLIK 3633.6 591,6 -83,72

Kaynak: Beko Elektronik TPM izleme Gostergeleri, 2006, s36

dk

Grafik : 31
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Yillik hazirlik siiresi Toplam Verimli Bakim oncesi yillik 3633,6 dk. iken yapilan
iyilestirmeler sonrasi bu siire yillik 591,6 dk’ya diisiiriilmiistiir. % 83,7’lik iyilesme isletme

icin oldukca basarili bir neticedir.

Grafik : 32
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b) Hazirlik Sayisi
Tablo : 23
Manuel Dizgi Boliimiinde Hazirhk Sayilar:
MANUEL DIZGI HAT-1
Hazirlik Sayisi (adet)
2004 2005 YILLIK DEGISIM (%)
OCAK 25 1 -
SUBAT 35 7 -80,00
MART 0 1 -
NISAN 19 2 -89.47
MAYIS 2 2 0,00
HAZIRAN 23 1 -95,65
TEMMUZ 21 0 -100,00
AGUSTOS 5 1 -80,00
EYLUL 9 0 -100,00
EKIM 22 3 -86,36
KASIM 4 3 25,00
ARALIK 1 2 100,00
YILLIK 166 23 -86,14

Kaynak: Beko Elektronik TPM [zleme Gostergeleri, 2006, s.38
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Grafik : 33
Aylara Gore Hazirhik Sayisi
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Toplam Verimli Bakim uygulamasi 6ncesi yilda 166 kez ayarlama ve degistirme icin
duran makineler Toplam Verimli Bakim uygulama sonrasi 1 yil icerisinde sadece 23 kez

duraklamistir. % 86’lik iyilesme isletme icin olduk¢a basarili bir uygulamadir.

Grafik : 34
Yillara Gore Toplam Hazirhk Sayisi
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3302. Bosta Kalma & Kisa Durus Kayiplari
a) Bosta Kalma & Kisa Durus Siiresi

Gegici bir problemden dolay1 ekipmanin kisa bir siire i¢in durmasindan kaynaklanan bu
tip kayiplara baktigimizda; isletme i¢inde meydana gelen toplam kayiplar icindeki en az

kalemlerden biridir.
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Tablo : 24

Manuel Dizgi Boliimiinde Bosta Kalma & Kisa Durus Siireleri

MANUEL DiZGI [HAT-1
Bosta Kalma & Kisa Durus Siiresi (dk)

2004 2005 YILLIK DEGISIM (%)
OCAK 0 0 -
SUBAT 0 0 -
MART 0 0 -
NiSAN 0 0 -
MAYIS 0 0 -
HAZIRAN 0 0 -
TEMMUZ 0 0 -
AGUSTOS 0 3 -
EYLUL 3 0 -100,00
EKIM 4,2 0 -100,00
KASIM 0 0 -
ARALIK 3 0 -100,00
YILLIK 10,2 3 -70,59

Kaynak: Beko Elektronik TPM izleme Gostergeleri, 2006, 5.39
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Toplam Verimli Bakim 6ncesi bu siire yillik 10,2 dk. iken Toplam Verimli Bakim
uygulamasi sonrasi yillik sadece 3 dk.’ya indirilmis olan bu kayip % 70’lik bir iyilesmeye

maruz kalmastir.
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dk

Yillara Gore Toplam Bosta Kalma & Kisa Durus Siiresi
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b) Bosta Kalma & Kisa Durus Sayisi

Tablo : 25

Manuel Dizgi Boliimiinde Bosta Kalma & Kisa Durus Sayilari

MANUEL DIZGI

[HAT-1

Bosta Kalma & Kisa Durug Sayisi (adet)

2004

2005

YILLIK DEGISIM (%)

OCAK

0

SUBAT

MART

NISAN

MAYIS

HAZIRAN

TEMMUZ

AGUSTOS

EYLUL

-100,00

EKIM

-100,00

KASIM

ARALIK

Il £=d L Ll [=] (=) [=]) (o)) fen) (e fen) [an]

(=) (=]l (o] (o] [ je) (e} (o) (o] (o) je)

-100,00

YILLIK

3

1

-66,67

Kaynak: Beko Elektronik TPM Izleme Gostergeleri, 2006, s.40
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Grafik : 37
Aylara Gore Bosta Kalma & Kisa Durus Sayisi
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Toplam Verimli Bakim oncesi yillik 10,2 dk. olan bu kayip 3 durus ile meydana
gelmisken Toplam Verimli Bakim sonrasi sadece 1 kez makineler kisa durusa maruz

kalmistir. % 67’1k bir iyilesme saglanmistir.

Grafik : 38
Yillara Gore Toplam Bosta Kalma & Kisa Durus Sayisi
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3303. Diisiikk Hiz Kayiplar:

Hiz Kayp Siiresi
Isletmede Toplam Verimli Bakim 6ncesi ve sonrast hiz kaybr meydana gelmemistir.

Amac bu basariy: siirdiirmektir.
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Tablo : 26

Manuel Dizgi Boliimiinde Hiz Kayip Siireleri

MANUEL DIiZGi HAT-1
Hiz Kayip Siiresi (dk)

S
(e}
[}
e
[V}
(e}
S
v

YILLIK DEGISIM (%)

OCAK
SUBAT
MART
NiSAN
MAYIS
HAZIRAN
TEMMUZ
AGUSTOS
EYLUL
EKIM
KASIM
ARALIK

(=] (=] (o] (o] (o) (o] (o) [e] (o) (e} (o) ()]
(=] (=] (o] [} (o) (=] (o) [w] (o) (e} (o) ()]

YILLIK 0 0 -
Kaynak: Beko Elektronik TPM [zleme Gostergeleri, 2006, s.42

3304. Kalite Hatalar1
Kalite Hata Sayist (Hata + Hurda + Yeniden Isleme)
Toplam Verimli Bakim 6ncesi yillik 144.832 kalite hatasi meydana gelen isletmede

Toplam Verimli Bakim uygulamasi sonrasinda bu say1 yillik 48.227°ye diismiistiir. %

66,7’lik bu iyilesme sevindirici ancak yeterli degildir.
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Tablo : 27
Manuel Dizgi Boliimiinde Kalite Hata Sayilari

MANUEL DIZGI HAT-1
Kalite Hatalar1 (adet)
(Hata+Hurda+Yeniden Isleme)

2004 2005 YILLIK DEGISIM (%)
OCAK 3919 5566 42,03
SUBAT 5191 7772 4972
MART 6951 6179 11,11
NISAN 13619 4092 -69,95
MAYIS 8342 3502 -58,02
HAZIRAN 6747 1720 -74,51
TEMMUZ 8475 811 -90,43
AGUSTOS 2752 1549 43,71
EYLUL 16472 3462 -78.,98
EKIM 9580 4743 -50,49
KASIM 34506 5748 -83,34
ARALIK 28278 3083 -89,10
YILLIK 144832 48227 -66,70

Kaynak: Beko Elektronik TPM izleme Gostergeleri, 2006, .43
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Toplam Verimli Bakim uygulamasina baslandiktan sonra sadece Ocak ve Subat
aylarinda kalite hatalar1 bir 6nceki doneme oranla artmig Mart ayinda iyilesme baslamas,

Nisan ayindan itibaren ise keskin bir diisiis gdzlenmistir.
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Grafik : 40
Yillara Gore Toplam Kalite Hata Sayisi
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3305. ilk Cahstirma Kayiplar

Ik Calistirma (Baslangic) Kayip Siiresi
Uretimin baslangicindan iiriin kalitesinin istenen degerde sabit kalmasina kadar gegen

siire olan baslangi¢ kaybi toplam kayiplar igerisinde artis gdsteren tek kayip kalemidir.

Tablo : 28
Manuel Dizgi Boliimiinde Baslangic Kayip Siireleri

MANUEL DiZGi HAT-1
Baslangi¢ Kayip Siiresi (dk)

2004 2005 YILLIK DEGISIM (%)
OCAK 0 64,8 -
SUBAT 0 99 -
MART 0 10,2 -
NISAN 40,2 0 -100,00
MAYIS 18 19,8 10,00
HAZIRAN 162 88,2 -45,56
TEMMUZ 0 97,2 -
AGUSTOS 60 153 155,00
EYLUL 76,8 90 17,19
EKIM 24 40,2 67,50
KASIM 19,8 15 -24.24
ARALIK 438 64,8 1250,00
YILLIK 405,6 7422 82,99

Kaynak: Beko Elektronik TPM [zleme Gostergeleri, 2006, s.45
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Grafik : 41
Aylara Gore Baslangic Kayip Siiresi
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Toplam Verimli Bakim oncesi yillik 405,6 olan bu kayip Toplam Verimli Bakim
uygulamasi sonrast % 83’liik bir artigla yillik 742,2 dk. ya ¢ikmustir.

Grafik : 42
Yillara Gore Toplam Baslangic Kayip Siiresi
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331. Toplam Fabrika Etkinligi Degerleri

3310. Kaliteli Uriin Oram

Tezgahta iiretilen parcalarin hangi oranda istenen kaliteye ulastifin1 gésteren bu orana

baktigimizda Toplam Verimli Bakim sonrasi iyilesme gozlenmistir
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Tablo : 29

Manuel Dizgi Boliimiinde Kaliteli Uriin Oram

MANUEL DIZGI HAT-1
Kaliteli Uriin Oran1

2004 2005 YILLIK DEGISIM (%)
OCAK 0,9167 0,912 -0,51
SUBAT 0,8966 0,9044 0,87
MART 0,9167 0,9273 1,16
NiSAN 0,8119 0,9447 16,36
MAYIS 0,8741 0,9356 7,04
HAZIRAN 0,8982 0,9441 5,11
TEMMUZ 0,8719 0,9472 8,64
AGUSTOS 0,8766 0,9645 10,03
EYLUL 0,7008 0,9497 35,52
EKIM 0,8354 0,9415 12,70
KASIM 0,655 0,9294 41,89
ARALIK 0,6635 0,9531 43,65
YILLIK 0,8032 0,9353 16,45

Kaynak: Beko Elektronik TPM Izleme Gostergeleri, 2006, s.45

Tezgah veya tesiste iiretilen parcalarin hangi oranda istenen kaliteye ulagtigini gosterir.

Toplam Uretim Miktar1 —

Hatali Uriin Miktar1

Kaliteli Uriin Oran1 =

Toplam Uretim Miktar

Grafik : 43
Aylara Gére Kaliteli Uriin Oram

o 2004
W 2005

X 100
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Toplam Verimli Bakim uygulamasi oncesi yillik % 80 olan bu oran % 16’lik bir

gelisme ile yillik % 93’e ulagmustir.

Bundaki sebep Toplam Verimli Bakim sonrasi kalite hatalarinda meydana gelen yiiksek

oranl iyilesmedir.

Grafik : 44
Yillara Gore Toplam Kaliteli Uriin Oram
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3311. Performans Oram

Toplam Verimli Bakim uygulamasi 6ncesi yillik % 89,7 olan performans oran1 Toplam
Verimli Bakim uygulamasi sonrast % 13’liikk bir artig kaydederek yillik % 101,8’e

ulasmustir.

Tezgdhin veya tesisin hangi oranda kullamlabildigini gosterir. Hiz kayiplarinin

hesaplanmasiyla bulunur.

Performans Orani = Net Isletme Orani x Isletme Hiz Oram

Uretim Miktar1 x Gergek Cevrim Zamam
Net Isletme Oram1 = X 100
Yiikleme Siiresi — Durma Siiresi

Isletme Hiz Oram = Teorik Cevrim Zamani / Ger¢ek Cevrim Zamani
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Tablo : 30

Manuel Dizgi Boliimiinde Performans Orani

MANUEL DiZGi HAT-1
Performans Oram

2004 2005 YILLIK DEGISIM (%)
OCAK 0,8575 0,9866 15,06
SUBAT 0,8281 1,0523 27,07
MART 0,8896 1,0771 21,08
NISAN 0,8681 1,3449 54,92
MAYIS 0,9175 1,0934 19,17
HAZIRAN 0,972 1,047 7,72
TEMMUZ 0,8853 0,8674 -2,02
AGUSTOS 0,8461 0,929 9,80
EYLUL 0,9165 09117 -0,52
EKIM 0,8056 0,9995 24,07
KASIM 0,9272 1,0041 8,29
ARALIK 1,0002 0,8794 -12,08
YILLIK 0,8973 1,018 13,45

Kaynak: Beko Elektronik TPM Izleme Gostergeleri, 2006, s.47

Grafik : 45
Aylara Gore Performans Oram
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Bundaki sebep, ekipman ve isgiicii kayiplarinda saglanan iyilesmelerdir. Ozellikle ariza
ve hazirlik siirelerinde elde edilen basari performans oraninin bu seviyelere gelmesini

saglamistir.
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Grafik : 46
Yillara Gore Toplam Performans Oram
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3312. Kullamlabilirlik Orani

Toplam Verimli Bakim Oncesi yillik % 88,8 olan kullanilabilirlik oran1 Toplam Verimli

Bakim sonrasi yillik % 89,3’e ulasmis ve % 0,6’lik bir artig gostermistir.

Tablo : 31

Manuel Dizgi Boliimiinde Kullanilabilirlik Oram

MANUEL DIZGI HAT-1
Kullanilabilirlik Oram

2004 2005 YILLIK DEGISIM (%)
OCAK 0,9558 0,9126 -4,52
SUBAT 0,8925 0,9618 7,76
MART 0,9847 0,918 -6,77
NISAN 0,9807 0,617 -37,09
MAYIS 0,9076 0,9047 -0,32
HAZIRAN 0,8771 0,6844 221,97
TEMMUZ 0,9478 0,6187 -34,72
AGUSTOS 0,8382 0,8891 6,07
EYLUL 0,7076 0,8165 15,39
EKIM 0,7966 0,9022 13,26
KASIM 0,8426 0,9607 14,02
ARALIK 0,9185 0,9494 3,36
YILLIK 0,8886 0,8938 0,59

Kaynak: Beko Elektronik TPM Izleme Gostergeleri, 2006, s.48
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Grafik : 47
Aylara Gore Kullanlabilirlik Oram

o 2004
m 2005

Tezgihin veya tesisin hangi oranda kullanilabildigini gosterir. Uretim duruslariin

hesaplanmasiyla bulunur.

Yiikleme Zamani — Durus Kayiplari
Kullanilabilirlik Oram1 = X 100
Yiikleme Zamani

Grafik :48
Yillara Gore Toplam Kullamlabilirlik Oram
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Bu az miktardaki artisin sebebi Toplam Verimli Bakim 6ncesi doneme gore ¢alisma

saatinin azalmasidir.



3313. Toplam Fabrika Etkinligi

Kaliteli Uriin Orani, Performans Orani ve Kullanilabilirlik oranlarinin birbiriyle
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carpimiyla elde edilen bu oran Toplam Verimli Bakim’in en 6nemli gostergesidir.

Tablo : 32

Manuel Dizgi Boliimiinde Toplam Fabrika Etkinligi Oram

MANUEL DIiZGI HAT-1
TOPLAM FABRIKA ETKINLIG

2004 2005 YILLIK DEGISIM (%)
OCAK 0,7513 0,8212 9,30
SUBAT 0,6626 0,9154 38,15
MART 0,803 0,9179 14,31
NiSAN 0,6913 12219 76,75
MAYIS 0,7279 0,9255 27,15
HAZIRAN 0,7658 0,6765 -11,66
TEMMUZ 0,7315 0,5083 -30,51
AGUSTOS 0,6216 0,7967 28,17
EYLUL 0,4544 0,7069 55,57
EKIM 0,5361 0,849 58,37
KASIM 0,3637 0,8966 146,52
ARALIK 0,6096 0,7957 30,53
YILLIK 0,6405 0,851 32,86

Kaynak: Beko Elektronik TPM [zleme Gostergeleri, 2006, s.50

%

Grafik : 49

Aylara Gore Toplam Fabrika Etkinligi Oram
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TFE = Kullanilabilirlik Oran1 * Performans Orani * Kaliteli Uriin Oran1 * 100

Isletmede Toplam Verimli Bakim 6ncesi yillik % 64 olan bu oran yapilan olumlu

iyilestirmeler sonucu % 33’liik bir artisla y1llik % 85’e ulasmustir.

Grafik : 50
Yillara Gore Toplam Fabrika Etkinligi Oram
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Ozellikle Kaliteli Uriin ve Performans oranindaki artislar bu iyilestirmenin en temel

nedenlerindendir.



4. SONUCLAR

Giintimiiziin yiiksek rekabetli pazarlarinda Toplam Verimli Bakim bazi firmalarin basarisi
ile basarisizlig1 arasindaki farki yaratacak bir felsefedir. Toplam Verimli Bakim’in iiriin ve
hizmetlerin kalitesini arttirdigi ve maliyetleri diisiirdiigli bilinmektedir. Toplam Verimli
Bakim bir organizasyonun gerekli ve yasamsal Oneme sahip olan bakim fonksiyonuna

odaklanmay1 saglayarak firmanin basarisina yardim edecektir.

Toplam Verimli Bakim bir organizasyondaki bakim fonksiyonlarinin temel gelisimi i¢in
bir programdir ve tiim insan kaynaklarini kapsamaktadr. ilk olarak Japonya’da uygulanmaya
baslanmis daha sonra tiim diinyaya yayilmistir. Toplam Verimli Bakim iyi planlannmis kiigiik
grup faaliyetleri yardimiyla tiim ¢alisanlar tarafindan yapilan iiretim bakim faaliyetleridir.
Toplam Verimli Bakim tiim boliimlerdeki tiim c¢alisanlar kapsar ve en 6nemli amaglarindan
birisi bakima makul bir yatirnm yapilarak maksimum iiretkenligi elde etmek yoluyla fabrika

ve ekipmanlarin iiretkenligini arttirmaktir.

Toplam Verimli Bakim, genellikle verimli bakimin ¢aligsanlar tarafindan yapilmasi olarak
tanimlanmaktadir. Temelinde organizasyondaki iist yonetimden hat iscisine kadar tiim
calisanlarin ekipman gelistirme prensibi vardir. Amag, ekipman arizalarini, hiz kayiplarini,
kiiciik duruslart ve diger verimsizlikleri yok etmektir. Bu kusursuz iiretim, tam zamaninda
iiretimi ve otomasyonu saglar. Toplam Verimli Bakim kavrami, bakimda siirekli gelismeyi

saglar.

Toplam Verimli Bakim, sifir kusur ve sifir arizay1 amaglar. Bu hedeflere ulasildiginda ise

ekipmanlarin kullanamadig siireler azalir, maliyet diiser ve iiretkenlik artar.

Toplam Verimli Bakim uygulamasi, teknik olarak fiziksel kapasitede getirdigi
gelismelerin yami sira, tiim c¢alisanlara belli bir sorumluluk yiiklemesi ve gorev vermesi
nedeniyle, asli gorevleri geregi iiriine direkt katma deger katmayan kadrolar1 da bu yonde

kullanir. Boylece c¢alisanlarin kisisel motivasyonlar ve iiretkenlikleri artmis olur.
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Klasik yonetim anlayisina gore, bakim personelinin gorevi, bozulan ekipmani ¢aligir hale
getirmektir. Bu gorev, teknik kabiliyeti yiiksek personelin potansiyellerinden, sadece tamir
gibi tekdiize bir isle gorevlendirildikleri i¢in, tam anlamiyla yararlanilamamasi sonucunu

ortaya ¢ikarir.

Toplam Verimli Bakim anlayisina gore ise, ¢alisan herkesin kullandig1 ekipman iizerinde
sorumlulugu ve isini daha iyi yapmasini saglayacak diizenlemeler konusunda yetkisi vardir.
Bu anlayis cercevesinde siirekli egitim verilen personel, fiziksel potansiyelinin yaninda,

entelektiiel potansiyelini de kullanarak, isyerine devamli yeni degerler katar.

Toplam Verimli Bakim’in kokleri tiretim endiistrisinde olmasina ragmen, otel, egitim,
eglence ve finans gibi hizmet isletmelerinde de oldukca faydalidir. En yaygin uygulama
alanlar1 otomotiv, beyaz esya ve elektronik endiistrileridir. Fakat hemen hemen her endiistride

uygulanabilir.

Simdiye kadar gerceklestirilmis Toplam Verimli Bakim uygulamalarinda elde edilmis
sonuclar oldukca carpicidir. Uretkenlikte ve ekipman verimliliklerinde %150’lere varan
artiglar, proses hatalarinda 1/10’a ve is kazalarinda 1/250’ye varan azalmalar, kalitede ve
miisteri memnuniyetindeki artis ve maliyetlerdeki diisiis, Toplam Verimli Bakim
calismalarinda elde edilmis gozle goriilebilen ve gozle goriilemeyen faydalara ornek olarak

gosterilebilir.

Bu calismada Beko Elektronik A.S.’nin tiretimdeki iki kritik boliimii olan Otomatik ve
Manuel Dizgi hattindaki Toplam Verimli Bakim uygulamasinin etkilerinin incelenmesine

caba gosterilmistir.

Otomatik Dizgi hattinda secilen pilot bolgede yapilan calismalarda isletme arzuladigi
sonuglara ulasamamistir. Bundaki nedenlerden en Onemlisi, bu boliimiin fabrikanin en
ekipman yogun ve ekipmandan kaynaklanan arizalarin en fazla ortaya ¢iktigi ve ciddi sorunlar
dogurdugu boliim olmasidir. Bu béliimdeki iyilestirme caligmalarina 6niimiizdeki donemde de

devam edilmesi isletme genelindeki hedeflere ulagsmada 6nemli bir unsur teskil etmektedir.



105

Ayrica su unutulmamalidir ki Toplam Verimli Bakim 2-3 yili kapsayan bir gelistirme
programidir. Bu ¢aligmadaki veriler ilk yil sonunda elde edildigi i¢in isletmenin Toplam
Verimli Bakim’dan umdugu sonuclara ulasamamis oldugu diisiiniilebilir. Ancak firma
programin devamlilifin1 saglayarak kayiplarin azaltilmasim1 ve bu yolla Toplam Fabrika

Etkinligi’ni arttirmay1 basaracaktir.

Manuel Dizgi hattinda ise istenilen hedefler elde edilmistir. Bu boliimde ariza kayiplarinda
olduk¢a Onemli gelismeler saglanmistir. Kayiplarda azalmalarin meydana gelmesi ile bu
boliimde Toplam Fabrika Etkinligi degeri de % 33 artis gostermistir. Isletmenin amaci, bu

basariy1 tiim iiretim boliimlerine yaymak ve bunun devamini saglamaktir.

Toplam Verimli Bakim yaklagimi uygulanan bir isletmede, sistem oturtularak iyi sekilde
uygulandig: takdirde; imkanlarin, ¢calisma sartlarinin, calisanlarin moralinin ve tim isletme
faaliyetlerinin iyilestirilmesinde onemli gelismeler saglanmaktadir. Ancak, Toplam Verimli
Bakim uygulamasi yapilacak kurulusun iyi analiz edilip, kurulusun isleyisine, geleneksel
degerlerine, calisanlarin becerilerine ve deneyimlerine, imkénlarina, teknolojik durumuna ve

organizasyonel yapisina gore adaptasyonunun iyi yapilmasi1 gerekmektedir.

Firmalar kendilerini yenilemek, hantal yapilarindan siyrilip dinamik bir yapiya ge¢mek
istiyorlarsa Toplam Verimli Bakim iyi bir secim olacaktir. Yeni baslayan firmalarda Toplam
Verimli Bakim’in uygulama sonuglarin1 gormek 2-3 yili bulacaktir. Calisanlar1 egitmek ve
yatinm yapmak gerekecektir. Bu kolay bir is degildir. Ancak kisilere verilen egitimin geri

doniisiiniin ¢ok faydali bir yatirim oldugu unutulmamalidir.

Bu nedenle Toplam Verimli Bakim, yonetimin yogun destegine ihtiya¢ duyar. Ciinkii
degisim kisa siirede basarilamaz. Calisanlarin kendi kendini kontrol etme Kkiiltiiriiniin
yerlesmesi, yoneticilerin caliganlara daha fazla yetki vermeleri, operatorlerin bir bakimci gibi
diisiinebilmeleri, v.b. degisimler uzun yillar gerektiren cabalardir. Bu ¢abalari asil gosterecek

olanin da iist yonetim oldugu unutulmamalidir.
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