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Toplam Uretken Bakim 6zgiin bir Japon yonetim sistemidir. Toplam Uretken
Bakim, bakim ile iiretkenlik arasinda yakin bir iliski kuran, donanimin diizenli bakim
ve calisanlarin makinelerini sahiplenmesi yolu ile verimliligin diinya ¢apinda rekabetci
olacak sekilde artabilecegini kanitlamis bir fabrika yonetimi yaklasimidir.

Toplam Uretken Bakim Fabrikalarda olusabilecek biiyiik kayiplarin
saptanmasinda ve yok edilmesinde etkili bir yontemdir. Calisanlarda ‘benim makinem’
anlayisini gelistirerek iiretkenligin %50 ile %100 civarinda yiikselmesini saglar.

Uretim sisteminin verimliligini en {iist diizeye cikaracak bir sirket kiiltiirii
olusturur.

Bu ¢alismada Toplam Uretken Bakim kavrami agiklanarak fabrika icerisindeki
yonetim ve organizasyon siirecinden bahsedilecektir. Toplam Uretken Bakim
kapsaminda gerceklestirilen iyilestirme calismalar1 agiklanarak, uygulama yapilan

isletmeye sagladigi faydalardan bahsedilecektir.
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ABSTRACT

Total Productive Maintenance (TPM) is a unique Japan management system.
Total Productive Maintenance puts a close relation between maintenance and
productivity. TPM has proved that productivity of a factory can increase competingly
around the world, by order maintenance of equipment and ownering of equipment by
users.

TPM is an effective method for detection of losses and eliminating them. TPM
creates ‘my machine’ concept among the operators and that results in increase of
productivity between from 50% to100%.

TPM creates a factory culture that maximizes the productivity of production
system.

In this study TPM concept, its management and organization, methods of
improvement through TPM will be mentioned. Its implementation to a factory and

gained benefits will be mentioned.
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GIiRiS

Kisitl kaynaklarin en etkin sekilde kullanilarak, iiriine doniistiiriilmesi siireci her
zaman endiistrinin Oncelikli hedefi olmustur. Kiyasiya rekabetin siirdiigii is diinyasinda,
giiniimiizde ayakta kalabilmek i¢in maliyetlerin diisiiriilmesi, sifir hatali {iriin tiretilmesi,
cesitlenen tiiketici ihtiyaclar1 icin siparis ve teslimat siirelerinin kisaltilmasi
gerekmektedir.

Kaynaklar en etkin sekilde kullanilarak, istiin nitelikli iiriinleri tam zamaninda ve
rekabetci bir maliyette iiretebilmenin yolu Tam Zamaninda Teslimat ve Yalin Uretim
tekniklerini uygulamaktir.  Yalm Uretim’in  fabrikalarda sistematik  olarak
uygulanabilmesi igin gerekli olan ara¢ Toplam Uretken Bakim’dur.

Toplam Uretken Bakim, Japon kurulusu olan Japon Fabrika Bakim Enstitiisii
(JIPM- Japon Institute of Plant Maintenance) tarafindan ortaya konmustur, 30 yildir
Japonya’da ve diger fabrikalarda uygulanmaktadir. Toplam Uretken Bakim, bakim ile
iiretkenlik arasinda iliski kuran, donanimin diizenli bakimi ve ¢alisanlarin makinelerini
sahiplenmesi yoluyla verimin diinya ¢apinda rekabetci olacak sekilde artabilecegini
kanitlamis bir fabrika yonetimi yaklagimidir.

Toplam Uretken Bakim calisanlarda ‘benim makinem’ anlayisimi olusturur.
Kronik kayiplarin iizerine giderek {iiretkenligin %50 ile %100 oraninda yiikselmesini
saglar. Temiz, diizenli ¢alisma ortami yaratarak calisanlarin yiiksek kaliteli tiriinler
iiretebilecekleri, cevreye saygili bir fabrika ortami olusturur. Calisanlarina yogun teknik
egitimler sunarak kisisel gelisimlerine katkida bulunur, ekip calismalariyla kayiplari
ortadan kaldirir.

Yapilan caligmanin ilk boliimiinde, bakim onarim kavrami agiklanarak, geleneksel
bakim onarim yontemlerinden bahsedilmis, Toplam Uretken Bakim’in tanimi yapilarak
geleneksel yontemlerden farki ortaya konmustur. Toplam Uretken Bakim’n islevleri ve
uygulanmasi1 durumunda isletmeye saglayacagi yararlar ve uygulama maliyeti
anlatilmistir.

Ikinci boliimde, Toplam Uretken Bakim Siireci incelenmistir. Fabrika icerisinde
Toplam Uretken Bakim kurulumu siirecinde izlenecek asamalar konusunda bilgi

verilmistir.



Uciincii boliimde, Toplam Uretken Bakim siireci icerisinde yapilan iyilestirme
calismalar yedi ana baglik altinda anlatilmistir.

Dordiincii boliimde ise, Eti Gida Sanayi ve Ticaret A.S.’de Toplam Uretken
Bakim wuygulama ve iyilestirme sistematiginden bahsedilmistir. Uygulamalarin

isletmeye sagladig1 kazanglar yorumlanmaistir.



Birinci Boliim

TOPLAM URETKEN BAKIM KAVRAMI

1. BAKIM ONARIM KAVRAMI

Kronik ariza ve hatalarin bircok nedeni olmakla birlikte bunlardan en 6nemli olan1
insan faktoriidiir. Arizalar meydana geldiginde iiretim durmakta, teslimatlar gecikmekte
ve {lretim hatalar1 ortaya cikmaktadir. Tek bir ariza bile fabrikanin tamaminda
aksamalara yol agabilir ve biitiin isletmeyi bozabilir'.

Arnzali donanimin, alisilmamis derecede titresim veya ses yapmasit anormal
durumunun gostergesidir. Eger calisanlar bu olagan dist durumlart  Snceden
saptayabilirlerse arizadan kaginabilmek miimkiin olacaktir. Herhangi bir arizanin
nedenlerine yeterince derinden bakildiginda insan faktorii ile ilgili sebepler bulunabilir.
Arizanin olugmasinda insanlarin da sorumlu oldugu g6z oniine alindiginda arizalarin
onlenerek ‘sifir ariza’ durumuna sahip bir igyeri meydana getirmek miimkiin
olabilecektir. Arizalar1 azaltmanin ve hatta tamamiyla ortadan kaldirmanin yollar1 vardir
ve bunlardan birisi de TUB yontemidir.

Sifir ariza durumuna ulasilmasi i¢in izlenecek yol; bakim elemanlar tarafindan
yapilan uzmanlik diizeyindeki islemlerin yani sira donanim operatorlerinin kendileri
tarafindan yerine getirilmesi gereken giinliik kontroller ve diger bakim islemleridir.

Problemler bir veya birden fazla olumsuzlugun birlesimi olarak meydana gelen bir
bozukluk nedeniyle ortaya cikarlar. Kroniklesmis hatalardan kurtulmanin tek yolu,
daima sistemli calismak ve tiim muhtemel sebeplerin bir listesini hazirlamak, sonra da
ne kadar 6nemsiz goriiniirse goriinsiin, bu sebepleri ortadan kaldirmak i¢in gerekenleri
yapmaktlrz.

Isletmenin varligini siirdiirebilmesi, iirettigini ekonomik kosullarda satarak kar
edebilmesine baghdir. Uretim sisteminin tiimii ile aksamadan ¢alismasini siirdiirmek,

bakim onarimi belirli bir plan c¢ercevesinde yiiriitmek ve beklenmedik arizalar

! Kunio Shiroze, Total Productive Maintenance For Workshop Leaders, (Productivity Press,
Cambridge, 1992), s.1.

% Kunio Shiroze, Total Productive Maintenance For Operators, (Productivity Press, Portland, 1992),
s.7.



minimum diizeyde tutmak,kisacasi isletmenin giivenilirlik derecesini arttirmakla da
bag“gl:alntlhdlr3 .
Isletmelerde uygulanan bakim tiirlerinin gelisimi ii¢ ana prensipten ortaya
glkmlst1r4;
. Diizeltici bakim, plansiz olarak ortaya cikmistir. Arizalart ortadan kaldirmak
ve acilen care bulunarak tamir edilmesi amach yapilan bakim faaliyetleridir.
. Onleyici bakim; periyodik olarak yapilan makinenin egilimin takip edildigi
istatistiksel caligmalar yapilarak, 6zel zamanlarda, kendi i¢inde belirlenmis,
kontrol limitleri ile takibi yapilan planl bakimdir.
. Iyilestirme- gelistirme amagli bakim; makinenin tiim donanimin orijinali

izerinde tasarimu ile ilgili degisikliklere kadar giden bakim faaliyetleridir.

2.  GELENEKSEL BAKIM ONARIM YONTEMLERIi

Bugiiniin modern endiistri diinyas1 yiiksek verimli makine ve makinelerden olusan
tesisleri gerektirmektedir. Beklenmedik ani arizalarin olusmasi, iiretim planlarini
aksattign gibi biiyiik finanssal kayiplara da yol agmakta ve maliyet artmasina neden
olmaktadir. Giiniimiizde bir tesisin diizenli ve siirekli c¢alisabilmesi, karliligi, bakim
ekibinin calisma sistemine, randimana ve tecriibelere baghdir. Makinelerin planli,
sistemli bir sekilde bakimi ve kontrolii, iiretim maliyetlerini azaltmakta biiyiik rol
oynamaktadir. Yakin gecmiste kullanilan alisilmig bakim onarim yontemleri genelde ii¢

sekilde olmaktadir’:

1. Anza olustugu zaman yapilan bakim onarim
2. Periyodik koruyucu bakim onarim

3. Makine performansina dayali bakim onarim

3Biilent Kobu, Uretim Yonetimi, (Dokuzuncu basim. Istanbul: Fatih Yayinevi, 1996), s.7.

4].D Patton, Preventive Maintenance, (Newyork: Instrument Society of America, 1983), s.1.

SH.T.Belek & T.Toprak, Endiistriyel Tesislerde Makine Performansina Dayalh Bakim Planlamasi,
(Istanbul: ITU Makine Fakiiltesi Matbaasi, 1997), s.2.



2.1. Arniza Oldugu Zaman Bakim Onarim

Bu yontem, ¢ok sayida, yedekleri fazla bulunan ve fazla pahali olmayan
makinelerle tiretim yapan tesislerde ve atdlyelerde uygulanmaktadir. Makinenin olusan
beklenmedik bir ariza nedeniyle yedegi yoksa program disi bir bakim gerekecektir.
Makinelerin yedegini bulundurma ise; hem sermaye hem de depolama yoniinden biiyiik
yiik getirecektir. Bu bakim onarim yonteminin bir baska sakincasi ise, hasarin ne zaman
meydana gelecegi bilinmediginden, gercek bir iiretim plan1 yapmak miimkiin

olmamaktadir.

2.2. Periyodik Koruyucu Bakim Onarim

Bu yontem genelde bugiin endiistride en cok kullanilan bakim onarim yontemidir.
Bu yontemde, ekibin deneyimi ve makinelerin gecmisteki performans ve calisma
sartlar1 goz oniinde bulundurularak, makinenin hangi zaman araliklarinda durdurulacak
bakima alinacagi belirlenmistir. Ayni sekilde, deneyime dayali olarak bakima alinan
makinede hangi parcalarin degistirilecegi belirlenir ve bu pargalar stokta hazir
bulundurulur.

Periyodik koruyucu bakim onarimin sakincalari:

. Uretim, planlanan periyotlarda yine umulmadik, beklenmeyen arizalardan
dolay1 durmaya mahkumdur. Bu ani ve plansiz iiretim durmalar1 hem bakim
ekibini giic durumda birakabilir, hem de iiretim planin bozar.

. Bakim ekibi, plan ve programi yapilmis ama gercekte belki o anda
gerekmeyen bakim i¢in zaman kaybedecektir. Bundan dolayr da cok sayida
personel istihdam etmek gerekecektir.

. Periyodik bakim esnasinda, gerek istatistik gerekse tecriibelerle degismesi
planlanan parcalar, belki de Omiirlerini tamamlamadan degistirilmek
zorunda kalacaktir. Ayrica bir parcada olusan hasar, hesapta olmayan bagka
parcalarda da hasar yaratacagindan bircok parcanin stokta hazir
bulundurulmasi gerekecektir. Bu da yedek parca maliyetini arttiracag gibi

stoklama problemi de getirir.



. Planli periyodik bakim onarim sirasinda, oOzellikle hassas makinelerin
sokiiliip tekrar monte edilmeleri, calisma hassasiyetini ve ayarim bozabilir.
Bu ayarsiz siire i¢inde iiretim hatali ve diisiik olacaktir. Periyodik bakimdan
sonra, gerek ayar ve gerekse yeni parcalardaki siirtiinme ve asinmalar
dolayistyla makinenin rejim haline gelmesi icin bir siire gececektir. Yeni
ayarlamalar ve ilk asinmalardan sonra iyi ¢alisma sartlarina doniilecektir

ama, bu arada iiretim Kkalitesinde ve miktarinda diisme olacaktir.

2.3. Makinenin Performansina Dayali Bakim Onarim

Bu bakim onarim yonteminde ana prensip, iiretim sirasinda yapilan 6lgmelerle
makinelerin performanslarin izleyerek ne zaman bakima gerek olacagina karar vererek,
kisa bir siire iiretime ara vererek daha onceden belirlenen arizay1 onarmaktir. Makinenin
karakteri ve calisma kosullar1 goz Onilinde bulundurularak yapilan program
cercevesinde, iiretimi durdurmadan bazi parametrelerin kontrolii ve 6l¢iimii yapilir. Bu
Olctimler degerlendirilerek, makinenin caligma sartlar1 hakkinda fikir olusturulur ve
varsa hasarin gelismesi izlenir. Hatay1 olusturan sebep belirlenerek hata teshisi yapilir.
Olgiilen ve izlenen parametreye bagli olarak hata belirleme islemi degisik kriterlere
dayanarak yapilir. Hata teshis edildikten sonra, gerekli yedek parca temin edilerek,
iiretim durdurulur ve miimkiin olan en kisa zaman siiresinde bakim onarim yapilip,

tekrar iiretime devam edilir®.
3. TOPLAM URETKEN BAKIM
3.1. Toplam Uretken Bakimin Tanim
Toplam Uretken Bakim’in tamimu ilk ileri siiriildiigii 1971 yili zamanlarinda siki

bir sekilde iiretim boliimiiniin alam iginde idi. TUB faaliyetleri daha sonra genisletildi

ve iiretim boliimiinden tiim sirket genelinde uygulamaya gegirildi’.

6

Ayny, s.8.
" Kunio Shiroze, New Implementation Program in Fabrication and Assembly Industries, (Tokyo:
JIPM), s.2.



TUB tanimi (Uretim Kismu Icin)®;

TUB donanimin etkinligini en iist noktaya ¢ikarmay1 hedefler.

TUB donanimin biitiin 6mrii igin tasarlanan Onleyici Bakimin toplam bir
sistemini kurmay1 amaclar.

TUB donanim gerektiren planlama, imalat ve bakim boliimiinii de iceren
tiim boliimlerde isler.

TUB en iist yonetimden makine basindaki isciye kadar herkesin katilimi
esasina dayanir.

TUB, onleyici bakim yontemini motivasyon yoOnetimi sayesinde

uygulamaktadir. Ornegin kiiciik grup faaliyetleri.

Yeni TUB Tanimu (Sirket Genelinde TUB);

TUB donanim etkinligini en iist diizeye ¢ikaran ortak bir sistem yaratmayi
hedefler. (Bastan basa verimli calisma ilerlemesi)

TUB isletmenin en u¢ kismindaki olusabilecek tiim kayiplar1 énlemek igin
bir sistem yaratir ve son iiriin {izerinde odaklanir. Bu sistem, iiretim
sisteminin tiim iiriin ¢evriminde ‘sifir i kazasi, sifir ariza ve sifir hata’
hedeflerini gerceklestiren sistemleri icerir.

TUB iiretim, gelistirme ve idari boliimleri de kapsayan tiim boliimlerde
uygulanir.

TUB, en iist yonetimden makine basindaki isciye kadar herkesin katilim1
esasina dayanir.

TUB, organizasyondaki tiim kademelerdeki kiiciikk grup faaliyetleri

sayesinde sifir kayip elde etmeyi basarir.

Seiichi Nakajima bakim uygulamalarim baz alarak 1970’li yillarda TUB’1

gerceklestirmistir. TUB fikrini ilk defa dile getiren Nakajima “TUB, isletmenin yapmasi

gereken iiretimi ni¢in yapmadiginin incelenmesi ve buna neden olan hatalarin ortadan

kaldirilmasidir” der. TUB’a gore bakim; hatali cihazi ‘git ve tamir et’ anlayist degil,

¥ Seiichi Nakajima, TPM Implementation Program, (Tokyo: JIPM), s.11.



iiretim sistemlerinin miilkemmelligini, Toplam Donanim Verimliligi (OEE: Overall
Equipment Effectiveness) adiyla ol¢iip, ona deger katan siirecler, calisanlar, makine ve
cihazlar yoluyla gelistirmek ve iyilestirmektir.

TUB, temelde operatoriin makinesini sahiplenmesi; makinesinin farkina varmasi,
girdilerle ¢iktilar arasindaki iligkiyi kurmasi, makine ve enerji bilgileri edinip, is basinda
teknik egitim alip kendini gelistirmesi, olaylarin ve cevrenin tiimiine bakip biitiinii
kavrama becerisi kazanarak gelismis bir insan olmasi ve bunlari isine ve hayatina
yansitmasi demektir. Amag, iiretimde g¢alisanlara verilen degeri 6n plana cikararak
kalite ve verimliligi maksimum degere ulastirmaktir.

Teknolojik diizeyin ve otomasyonun artmasiyla birlikte verimlilik artisinda
donanimin etkin calismasini saglamaktir. Yiiksek verimlilik, ayn1 miktar kaynakla daha

cok iiretmek ya da aym girdiyle daha cok ¢ikt1 elde etmektir’.

Toplam Uretken Bakim’in kapsaml1 bir taniminda asagidaki bes nokta vardir;

. Toplam Donanim Verimliliginin yiikseltilmesi hedefi

° Donanimin tiim ekonomik 6mriinii iceren bir koruyucu bakim anlayist

. TUB uygulamasinin, donanim tasarimcilari, operatorleri ve bakim
boliimiiniin ortak gérevi oldugu anlayist

. TUB’1n iist yonetim kademesinden en alt kademedeki iscilere kadar tiim
calisanlan ilgilendirdigi anlayisi,

. Kiiciik grup calismalar1 ile verimli bakimi 6zendirme ve gelistirme

caligmalari.
TUB igindeki “toplam” sdzciigiiniin ise ii¢ anlami vardir;

. Toplam Donanim Verimliligi
. Toplam Bakim Sistemi

. Toplam Katilim

TUB, insan kaynaklarin1 ve donanimi gelistirerek sirket kiiltiiriinii degistirmeyi

amagclar. Egitim ve sorumluluklar verilerek insan kaynaklar1 gelistirilir. Operatorler

| oseph Prokopenko, Verimlilik Yonetimi, Cev. (Ankara: Milli Prodiiktivite Merkezi, 1992), s.3.



otonom bakimi; bakimcilar yiiksek kaliteli bakimi; bunun yaninda miihendislik grubu

da, bakim gerektirmeyen donanim tasarimini yapabilmelidirlerlo.

Tablo 1. Onleyici Bakim ve Toplam Uretken Bakim Arasindaki Farklar

TARZ OZELLIKLER
1.Toplam Uretken TUB, iiretim sistemlerinin verimliliginin gelistirilmesi
Bakim icin tiim asamalar i¢in tasarlanmistir.

Donanim uzmanlarina odaklanmistir. O nedenle
Amerikan Tarz1 Uretken | iiretken bakim, donanim iiretimi ve bakimi yolu ile
Bakim donanim verimliligini arttirmak icin ne kadar ¢cabalasa

da tiim agamalarda verimliligini gelistiremez.

TUB’1n karakteristigi, operatorler donanimlarimin
bakimim yapmak ve korumak zorundadirlar.

2. Toplam Uretken Donanimin kontrolii, arizanin teshisi ve tamiri uzman

Bakim bakim personeli tarafindan yapilirken,rutin bakim

(temizlik, yaglama, contalarin sikilmasi,kontrol

vb.)operatorlerin sorumlulugu altindadir.

. Rutin bakim, kontrol ve tamiri de kapsayan biitiin
Amerikan Tarz1 Uretken
bakim isleri bakim personelinin sorumlulugunda

Bakim
iken,operatorler iiretime adanmislardir.
TUB, biitiin iiyelerin katilmindaki kiiciik grup
faaliyetlerini belirtir. Resmi organizasyonla
3. Toplam Uretken birlestirilmis kiiciik grup aktiviteleri en iist
Bakim yonetimden,orta kademe personele,igletmedeki en
uctaki isciye kadar iist iiste bindirilmis kiiciik grup
faaliyetleri diye adlandirilir.
Amerikan Tarz1 Uretken Tiim iiyelerin katiliminin saglandig: kii¢iik grup
Bakim faaliyetleri yoktur.

Kaynak: Kunio Shiroze, a.g.e., JIPM, s.3.

9F Ireland, B. Dale, “A Study of Total Productive Maintenance Implemantation”, Journal of Quality
in Maintenance Engineering, Cilt no 7, Sayi no 3: 183-191 (2001), s.185.
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3.2. Toplam Uretken Bakimin Tarihi Gelisimi

Japonlar yaklasik 30 yil 6nce ABD’den 6nleyici bakim felsefesini aldilar. Daha
sonraki etkilesim siireci iiretken bakim, bakim Onleme ve giivenirlik bakimi gibi
stirecleri de kapsamlstlr“. Aslinda giiniimiizde TUB denilen felsefe Amerikan Tarz1
bakimin Japon kiiltiir ve dokusu i¢inde yogrulmus halidir. Seeichi Nakajima’nin
Ingilizce’ye cevrilen kitabinda bu felsefenin tamminda tailored (yani terzinin Kisiye
gore prova yaparak elbise dikmesi) kelimesinin ge¢mesi de aslinda bu felsefenin bir
harmanlama olarak ortaya ¢iktiginin gostergesidir.

Isletmelerde bakim personelinin tiim bakim islerini yiiklenmesi calisan isci icin
“ben sadece caligirim, bakimi bakim boliimii yapar” gibi bir diisiincenin olusmasina
sebep olmustur. Ancak bu goriis Japonya’da donamimi kullanan kisilerin de bakim
konusunda sorumlu olmalar1 gerekliligini belirterek “otonom bakim” anlayisinin
temellerini olusturmustur. Bu goriis ¢ercevesinde TUB tiim calisanlarm katilmas ile
donanim iyilestirme siireci olmustur. Iyilestirme (kaizen ) olgusu, kilometre tas1 olarak
bu felsefenin temelinde bulunmaktadir.

TUB yaklasimini diger bakim felsefelerinden ayiran goriis ¢alisanin donanimin
bakiminda da etkin rol oynamasidir. Calisan makinenin dogru, etkili ¢alismasindan
sorumlu oldugu gibi bakimindan da sorumludur.

TUB Japonya’da ilk kez 1980’li yillarda uygulama imkan: bulmus ve kisa
zamanda biiyiik kabul gormiistiir. Toyota Uretim Sistemi (TUS) olarak da bilinen
iiretim sisteminin temel tasi olmustur. TUS te hedef sifir hata-sifir stoktur. Sifir hata
sifir stok kayiplarin elenmesi siirecidir. Bu hedeflere ancak sifir ariza yapan donanimla
ulasilabilir.

TUB ve siirekli iyilestirme felsefelerinin dogmasim zorlayan sebep TUS'tiir.
TUS’iin ¢alismasi i¢in TUB’1n gerekli oldugu tiim Toyota yan sanayilerinin TUB
uygulamak zorunda kalisindan da gorebiliriz.

TUB Asya Bolgesi, Avrupa, Kuzey Amerika ve Latin Amerika’ya tamtilmistir.

Asagida her bir bolge i¢in TUB’1n durumu verilmistir.

' Seiichi Nakajima et.al., TPM Development Program, (ABD: Productivity Press, 1989), s.1.
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Asya Bolgesi (Japonya hari¢); Giiney Kore, Cin (Tayvan dahil), Singapur ve
Endonezya halen TUB uygulamaktadirlar. TUB uygulamasinda 6zellikle Giiney Kore
biiyiik bir atilim i¢indedir.

Avrupa; Finlandiya, isve¢ ve Norveg, Fransa, Belgika, Portekiz ve italya TUB
uygulamada istekli iilkelerdir. Ozellikle Finlandiya kendi iiretken bakim odiil sistemini
kurmustur. TUB uygulayicilari sayis1 agisindan Fransa listenin ilk sirasinda
goriilmektedir. Celik {iireticisi Usinor Sacilor ve otomobil iireticisi Renault gibi cok
sayida sirket halen TUB uygulamaktadlrlarlz.

Ulkemizde TUB uygulayan firmalarin sayis1 giin gectikce artmaktadir. TUB
iilkemizde 1990’11 yillarin baslarinda kabul gormiis basta Pirelli, Brisa, Kordsa, Tofas,
Netas, Arcelik ve Beko olmak iizere bir¢ok firmada uygulanmaya baslanmistir. Japon
firmalan ortaklig1 sebebiyle Sabanci holding sirketleri Japon iiretim metodolojilerine
kolay adapte olmakta ve holding biinyesindeki sirketlerde TUB halen uygulanmaktadir.
Ayrica iilkemizde otomotiv sanayinin onde gelen firmalar1 Tofas, Renault ve Ford
Otosan gibi firmalarda TUB uygulamasina devam edilmektedir.

Kuzey Amerika; Ford, Procter&Gamble, AICOA ve Eastman Kodak TUB
ogrenmek icin isteklidirler. Her yi1l bir Amerikan heyeti TUB hakkinda daha ¢ok bilgi
almak ve 6grenmek icin Japonya’ya seyahat etmektedir.

Latin Amerika; Brezilya ve Kolombiya TUB uygulamak kademe kademe
seminerler almaktadirlar ve kendi egitmenlerini yetistirmek icin JIPM’den egitim
programina baslamislardir'®. TUB hizla uluslararasi kabul goren bir sistem haline

gelmektedir.

Japonya’nin 6nde gelen kurulusu olan JIPM’in (Japan Institute of Plant
Maintenance) tamtim ve destegi ile TUB uygulayan sirketlerin sayis1 giderek
artmaktadir. JIPM bir arastirma, danigmanlik ve egitim kurulusu olan Japon
Management Association’in 9 iiyesinden biridir. JIPM’in ilk kurulus amaci koruyucu
bakimin temini olmasina ragmen, kurulus 1971 yilindan beri TUB ¢ergevesinde
calismalarin1  siirdiirmektedir. JIPM 30 yili askin siiredir performansi gelistirme
cabalari tesvik etmek amaciyla prestiji oldukca yiiksek olan bir 6diil sistemini devam

ettirmektedir. Belirlenmis kriterler cergevesinde yapilan degerlendirmeler sonucunda,

2 Shiroze, JIPM, On.ver., s.9.
13 Shiroze, JIPM, On.ver., s.3.
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sirketler degisik dallarda ddiillendirilmektedir. 1971 yilindan 1994 yilina kadar yaklasik
400 tesis odiil almistir. Bu odiillerin yaklagik yarist Toyota veToyota’ya bagl tesislere
verilmistir.

Toyota, TUB metodunu uygulayan ilk biiyiikk organizasyondur. 1991’de
Belcika’da bulunan Volvo montaj tesisi ve Singapur’da bulunan Nachi Endiistri

sirketleri Japonya disinda 6diil alan ilk tesisler olmustur.

1994 yilinda ise Japonya disindan 5 tesise 6diil verilmistir'*.

° Ford Motor (Fransa)

. Korea Tokyo Silicon(Kore)

. MBK Industrie (Fransa)

. NEC Semiconductors (Ingiltere)

] Tiirk Pirelli Lastikleri (Tiirkiye)

TUB metodunun uygulanmaya baslamasinin 20. Y1ili dolayisiyla Kasim 1991°de
Tokyo’da JIPM tarafindan bir TUB kongresi diizenlenmis ve kongreye 22 iilkeden
100’iin iizerinde sirkette 700 katilimci istirak etmistir. Kongrede TUB, bakim tesisleri,
uzman sistemler, otomasyon gibi konularda bildiriler sunulmus ve bir¢ok sirketin
TUB’1n potansiyelinin farkina varmasi saglanmistir.

Bircok sunumda, kalite ve bakimin birlikte gelistirilmesinin yolu olarak kiiciik
calisgma gruplarinin kurulmasi, takim calismalarinin, isbirliginin tesvik edilmesi
gosterilmistir. JIPM, TUB ve Toplam Kalite Yonetimi (TKY) gibi temel gelistirme
felsefelerinin es zamanh olarak yiiriitiilmesini desteklemektedir. Buna karsin Nakajima,
bircok Japon tesisinde TUB c¢aligmalari 6ncesinde kuvvetli bir TKY sisteminin
kurulmus oldugunu belirtmistir. Nakajima’ya gore TUB ve TKY arasindaki temel fark,

TKY nin iiriin, TUB’1n ise tesis ve donanim gelisimine 6ncelik vermesidir®.
3.3. Toplam Uretken Bakimin Hedefleri

TUB’1n temel hedefleri sunlardir;

. Al bityiik kaybin giderilmesi

'* Charles J Robinson and Andrew P.Ginder, Implementing TPM: The North American Experience
(Portland, Ore: Productivity Press, 1995), s.16.
15 Aymni, s.14-17.
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Verimliligin arttirilmasi

Uriin kalitesinin arttirilmasi

Sifir hata

Sifir kayip

Sifir aniza

Sifir is kazasi

Bakim kalitesinin arttirilmasi

Kiigiik grup caligmalarinin arttirilmasi
Iyilestirme onerilerinin arttirilmasi
Sirket kiiltiir degisiminin saglanmast

Teknik egitimin arttirilmasi

TUB’1n uygulamalarimin biitiin organizasyon tarafindan kabul gormesi gerekir.

Temel hedeflerin gerceklesmesiyle asagidaki sonuglara ulagilir;

Diinya ¢apinda basari
Miisteri memnuniyeti
Maliyette rekabet edebilme giicii

Pazar payinin arttirilmast

[ TOPLAM URETKEN BAKIM ]

'd v “a

[ Sifir is kazasi ] [ Sifir hata ] [ Sifir durus ]

Sekil 1. TUB’1n Sloganlari

Kaynak:

Robinson, Implementing TPM, 1995, s.15.
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3.4. Toplam Uretken Bakimmn Alti Onemli islevi

TUB’m alt1 6nemli faaliyetin birlesmesinden olusmaktadir. Isletmelerde bu

faaliyetlerin birbirleri ile uyumlu olmasi gerekmektedir. TUB’1n temelini olusturan bu

faaliyetler asagida siralanmustir'.

Uretim,bakim ve miihendislik departmanlarinca organize edilen proje
grubunun, 6 biiyiik kaybin ortadan kaldirmasi,

Uretim boliimiiniin kullanic1 bakim yiiriitmesi

Bakim boliimiiniin ariza ve planl bakim faaliyetlerini yiiriitmesi,

Uriin tasarim boliimiiniin imalat1 kolay iiriin tasarim faaliyetlerini yiiriitmesi,
Miihendislik hizmetleri boliimiiniin erken donanim yonetimi faaliyetlerini
yiiriitmesi,

Yukaridaki ¢calismalarin egitim ile desteklenmesi,

Bu faaliyetleri uygulayacak insanlar ve boliimler arasindaki isbirligi TUB

basarisini etkiler.

3.5. Toplam Uretken Bakim ve Verimlilik iliskisi

TUB yaygin olarak ‘toplam katilim ile yapilan verimli bakim’ olarak da

tamimlanir. Tamimdaki toplam ifadesinden de anlasilacag: iizere TUB’1n basarist icin

sadece bakim elemanlariin degil yonetim kademesi basta olmak iizere tiim ¢alisanlarin

katilimini ve destegini gerekmektedir. isletme girdilerinden en yiiksek derecede fayda

saglayarak ve daha ¢ok cikt1 elde ederek yiiksek verimlilik amaclanir.

TUB’daki toplam kavrami TUB’1n prensip 6zelliklerini igeren 3 anlama sahiptir:

Toplam Verimlilik: Ekonomik karlilik ve verimliligi icerir.

Toplam Bakim Sistemi: Bakim Onlemesi ve Bakim Gelistirme gibi
teknikler Koruyucu Bakim’a ilave edilmistir.

Tiim Calisanlarin Toplam Katilmi: Kiiciik grup aktiviteleri yoluyla

operatorlerce yapilacak olan otonom bakimi ifade etmektedir.

' Tajiri Masaji, TPM Implementation —A Japanese Approach, (ABD: McGraw Hill, 1992), s.15.
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Yukaridaki ifadelerden de anlasilacag: iizere, TUB bakim islerini tamamen bakim
boliimiiniin sirtina yiiklememis, kiiciik gruplar araciligi ile otonom bakim uygulamasi
sayesinde, yiik tiim calisanlara esit olarak paylastiriimistir.

TUB isletmeler igin gergekten cok onemlidir. Amerika’da yapilan arastirmalara
gore TUB uygulayan firmalarda verimliligin goz ardi edilmeyecek oranlarda arttig:
belirlenmistir.

TUB’in temeli olan verimliligin bir iiretim veya hizmet kurulusunda
yiikseltilmesi, teorik diizeyde girdilerin en aza indirilerek, ¢iktilarin en yiiksek seviyeye
cikarilmasi ile miimkiindiir. Bir iiretim ortaminda girdiler genel olarak insan giici,
makine ve malzeme olarak siniflandirilir. Ciktilar1 ise sadece iiriin sayisi ile dlgmek

yanlis olur; bunun yerine:

o Uretim miktari

. Kalite

. Maliyet

. Teslimat

. Giivenlik/Saglik

o Moral
olarak goriilmelidir.

Buna paralel olarak, TUB’da toplam donanim etkinligi hedef alinir ve bir yandan
donanim genel c¢alisma kosullarim1 ideale yaklagmasini saglayarak ciktisinin
arttirllmasina diger yandan da girdisinin azaltilmasina 6zen gosterilir.

Teknolojik diizeyin ve otomasyonun artmasiyla birlikte verimlilik artisinda agirlik
donanimin etkin calismasim saglamaktir. Yiiksek verimlilik, ayn1 miktar kaynakla daha
cok iiretmek ya da aym girdiyle daha cok cikt1 elde etmektir'”.

Isletmelerde basarili TUB calismalari icin ii¢ faktor cok dnem kazanmaktadir;

. Calisma istegi ve motivasyon
. Yetenekli elemanlar
° Isletmelerdeki tiim boliimlerin destegi

17 Prokopenko, On.ver., s.15.
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Biitiin bunlarin yaninda sistemli grup ¢alismalari, etkin haberlesme ve egitimin

biiyiik 6nemi vardir.
3.6. Toplam Uretken Bakimin Yararlari

TUB, tiim insan kaynaklarim iceren gelisimi saglayabilecek bir programdir.
Tamamiyla uygulandiginda kaliteyi ve verimliligi gelistirerek maliyetleri azaltir. TUB,
operasyon ve bakim anlayigina degisik bir yaklagim getirmis, tesis ve calisanlar icin
olumlu degisimlerin yolunu agmlstlrlg. TUB’1n operatdr ve bakim personeline sagladigi

yararlar ve iiriin kalitesine olumlu etkileri asagida aglklanmlstlrw.
3.6.1. Operatorlere Yararlari

Geleneksel ¢alisma anlayisina gore alt diizey personelin kapasitesi sinirlidir ve bu
personel cok yakin takip edilip, siirekli yonetim altinda tutulmalidir. Bu durum
calisanlarin yeteneklerinin sinirlandirilmasina ve kapasitelerinin diismesine neden
olmaktadir. Miimkiin olan en kisa siirede maksimum c¢iktinin istendigi operasyon
sartlarinin da var olmasit durumunda, giivensizligin hakim oldugu, motivasyonun
bulunmadig bir isgiicii ortaya ¢ikmaktadir.

Yeterli egitimin saglanamadigi, motivasyona 6nem verilmedigi veya makinelerin
belirli standartlarin altinda oldugu durumlarda dahi, diisiik iiretim performansinin
sorumlulugu alt diizey personele yiiklenmektedir. TUB, alt diizey personeli, basar icin
en onemli faktor olarak gérmekte, katilima 6nem veren calisanlarin kendi is ¢evreleri ile
ilgili baz1 kontrolleri elinde bulundurduklar bir anlayis getirmektedir.

Tesis personeli kendi makinesinden, alet ve donanimindan sorumludur ve iiretim
metotlarinin ve proseslerin gelistirilmesine aktif olarak katilir. Personelin tiim kapasite
ve potansiyelinin ortaya ¢cikmasi icin egitimler diizenlenir, basarilar ddiillendirilir. TUB,
personelinin kapasite ve kabiliyetinin kullanilmasi, kisisel gelisim ve is cevresinin
olumlu olarak degisimini saglar.

TUB’1n operatérler i¢in sagladigi yararlarin en énemlileri sunlardr:

. Temiz, diizenli ve giivenilir bir is ¢cevresi

% Robert Jostes, Marilyn Helms, “Total Productive Maintenance and Its Link To Total Quality
Management”, Work Study, Cilt no 47, Say1 no 7: 18-21, (Kasim 1994), s.20.
"“Roy Davis, Productivity Improvements Through TPM, (New York: Prentice Hall, 1995), 5.54-58.
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Problemlerin belirlenip ortaya konmasi

Kendi islerinde daha fazla kontrol yetkisi ve fikirlerini ortaya koyma firsati
Bilgi ve kabiliyetlerini arttirma firsati. Amir, teknisyen ve miihendislerle
daha yakin calisarak makine, iiretim ve miihendislik prensipleri konularinda
bilgi edinme sans1 ve kaliteli egitim,

Daha az panik, daha fazla kontrol. Hata ve problemlerin belirlenmesi,igin
kontrol altina alinmasinda katki saglar,

Daha verimli makinelerde daha uygun metotlarla caligma. Tehlikeli ve zor

gorevlerin miimkiin oldugunca yok edilmesi.

3.6.2. Bakim Personeline Yaralari

Arizalart gidererek iiretimin siirekliligini saglamaya calisan bakim personeline

saglanan yararlar sunlardir:

Makineler, donanimlar ve aletlerin temiz ve uygun sartlarda bulundurulup
muhafaza edilmeleri,

Arizalarin azalmasi,

Basit ve ustalik gerektirmeyen isler icin harcanan zamanda azalma.
Teknisyen ve miihendisler geleneksel olarak sorumlu olduklar1 basit ve
ustalik gerektirmeyen islerden kurtulurlar.

Koruyucu ve 6nleyici bakim faaliyetleri i¢in harcanan zamanda artis,
Makine ve donanim problemlerine yol acan nedenlerin ortadan kaldirilmasi
i¢in harcanan zamanda artis,

Yeteneklerin gelistirilmesi ve bilgilerin arttirilmasi i¢in daha fazla firsat,

Uretim personeli ile daha yakin calisma ve isbirligi

3.6.3. isletmeye Yararlari

TUB makine operasyonlarini gelistirmeyi, tiim kayiplar1 yok etmeyi amaclar ve

makine durumu ile iiriin kalitesi arasinda dogrudan bir bag kurar. TUB uygulamasinin

gerceklestirildigi hemen her tesiste, iiriin kalitesinde artis olmustur. Performans olciileri
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sonucunda kalite problemleri belirlenir ve ¢oziimler iiretili. TUB uygulamalari

sonucunda kaydedilen gelismelere iliskin baz1 6rnekler asagida Verilmistirzo.

Bir cam imalatcisi
. Tesisteki aylik ariza sayis1 150’den 10’a diismiistiir.
. Defolu iiriinlerde %30 azalma olmustur.

. Toplam Donanim Verimliligi degeri %86 olarak ol¢iilmiistiir.

Bir otomotiv sanayisi
° Tesisteki aylik ariza sayis1 800’den 5’e diigmiistiir.
. Defolu iiriinlerde %60 azalma olmustur.

. Toplam Donanim Verimliligi degeri %80 olarak olciilmiistiir.

Bir otomotiv imalatgisi
. Tesisteki aylik ariza sayis1 1800’den 170’e diigsmiistiir.
. Defolu iiriinlerde %90 azalma olmustur.

. Enerji maliyeti %25 azalmstir.

Bir yiyecek sirketi
° Tesisteki aylik ariza sayis1 300’den 100’e diigmiistiir.
. Paketleme makinesine ait Toplam Donanim Verimliligi degeri %62’den

%80’ e ¢ikmistir.

Ford, Eastman Kodak, Dana Corp., Allen Bradley, Harley Davidson TUB
sistemini bagartyla uygulamus sirketlere sadece birka¢ ornektir. Kodak dogrudan TUB
sisteminin uygulanmasiyla elde ettigi 16 milyon dolar kardan 5 milyon dolar yatirim
yapmistir. Texas Instruments bazi alanlarda %80 tiretim artis1 gézlemlemistir.

Yukarida bahsedilen sirketlerin tamami islem zamanindan %50 oraninda azalma,

yedek parca stoklarinda azalma ve zamaninda teslim miktarinda artis kaydetmislerdir.

20 Davis, On.ver, s.57-58.
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3.7. Toplam Uretken Bakimin Maliyeti

Pilot uygulamalar yapmadan tiim tesis icin TUB sistemi uygulama maliyeti

belirlemek oldukg¢a zordur. Pilot boliimler segilip uygulama gerceklestirildikten sonra

dogru bir maliyet tahmini yapmak miimkiin olabilir. Ana maliyet elemanlar1 asagida

verilmistir:

TUB takim iiyelerinin maliyeti,

TUB aktiviteleri icin gerekli adam-saat,

Diger sirket personelinin maliyeti,

D1s kaynaklarin (laboratuar ¢aligmalari, personel vb) maliyeti

Satin alinmasi gerekli yedek parca, malzeme, makine, donanim maliyeti
Egitim ve danismanlik maliyeti,

TUB aktiviteleri nedeniyle, kesintiye ugratilan prosesler sonucunda ortaya

cikan iiretim kayiplarinin maliyeti.

Pilot bolgedeki uygulama maliyeti, tiim tesis i¢in yapilacak tahminde referans

olarak kullanilir.



ikinci Boliim
TOPLAM URETKEN BAKIM SURECI

1. HAZIRLIK ASAMASI

Toplam iiretken bakimin isletme icerisinde sistematiginin kurulmasi ve
gelistirilebilmesi icin ii¢ yillik bir siire gereklidir. TUB’1 bu siirenin altinda kurmayi
hedefleyen yoneticiler arizalarin azaltilmasi disinda kapsamli hedeflere ulagamazlar.
TUB’in amaci donanim kullantmini gelistirerek ve insanlar1 egiterek sirket iginde
kokten bir gelisme yapmaktir.

TUB’1n isletmelerde uygulanmasinda izlenecek temel 12 adim ii¢ asamada
siniflandiriimaktadir®':

Hazirlik Asamasi: TUB gelistirme programmmin ilk 5 adimidir. TUB’1n tamtim ve
faaliyetlerinin sonucu olarak is ortamu TUB igin hazirlanir. TUB igin politika ve
stratejiler, organizasyon ve uygulama plam acik bir sekilde ve kararlilikla duyurulur.
Normal kosullar altinda bu 5 basamagin tamamlanmas: i¢in en az 6 aylik zamana
ihtiyag¢ vardir.

Gelistirme Asamasi: On gelistirme ve gelistirme olarak incelenebilir. Uriiniin
iiretim agamasina benzetilebilir. Tamamlanmasi i¢in iki yada ii¢ seneye ihtiya¢ duyulur.
TUB hedeflerine ne kadar siire icinde ulasilacagini bilmek ve plani uygulamaya almak
cok onemlidir.

Stabilizasyon Asamasi: Son kontrol ile tiretimin tamamlandig1 asamadir. Ulasilan
sonuglar hedeflerle karsilastirilir. (Japonya’da firmalar1 genellikle Uretken Bakim odiil

komitesi denetler). Daha yiiksek hedefler ortaya konur.

*! Seiichi Nakajima, Introduction to Total Productive Maintenance Development Program,
(Cambridge: Productivity Press, 1988), s.54.
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Tablo 2. TUB Gelistirmenin 12 Adim

ASAMA

ADIM

DETAYLAR

1.Ust yonetimin TUB igin aldig
karar1 aciklamasi

Sirket icinde TUB ile ilgili konferans
vermek; sirket biilteninde bu konuyla
ilgili yazilarin ¢ikmasi

2. TUB’1n tamitim1 igin e@itim

Yoneticiler: seviyelerine gore seminer

& kampanyasinin baglatilmasi Genel: Slayt gosterileri
[ T D . - o
é 3.TUB yiiriitme organizasyonunu Her seV}yede TUB ile ugrasacak 6zel
— komiteler kurmak, sorumlulari
N olusturmak )
< belirlemek
4.TUB icin temel politika ve Varolan Flurumu analiz etmek, .
; . . amaclar1 belirlemek, sonuclari tahmin
hedeflerin belirlenmesi
etmek
5.TUB gelistirmek i¢in master planin Bes temel aktivite i¢in detayl
hazirlanmasi gelistirme planlarinin hazirlanmasi
ON L . . . Miisterileri ve miiteahhit firmalar1
GELIS 6.TUB i¢in start'in verilmesi bilgilendirmek
7.Donanimin her pargasinin Model donanim secmek; proje
verimliliginin arttiritlmasi ekipleri olugturmak.
. Yedi adimi ilerletmek/teshis
8.Bir otonom bakim programi . g
— .. koyabilme yetenegini arttirmak ve
7 gelistirmek " oo
= egitim prosediiriinii geligtirmek
5 Periyodik, kestirimci bakim
o— 9.Bakim departmani i¢in planli bakim| sistemlerinin ve yedek parca stok
&z cizelgelerinin hazirlanmasi kontrol, dokiimanlara gibi sistemlerin
é kurulmasi
© IOOper asyon ve bakum kor.lu‘sumvi‘al'q Liderlerin egitimi, liderlerin bilgiyi
= bilgi diizeyinin arttirilmasi i¢in egitim up iivelerivle pavlasmast
E programlari Stup uyelertyle paytas
- . Bakim Engellemesi sisteminin
11.0Oncii donanim yonetim - .
L2 . tasarimi, Omiir Boyu Maliyet
programinin gelistirilmesi N
analizlerinin yapilmasi
STABILI-|12.Kusursuz bir TUB ilerlemesi ve vUretkep .Baklm Odali e
- . . degerlendirilmek ve daha biiyiik
ZASYON |TUB seviyelerinin artmasi .
hedefler tayin etmek
Kaynak: Nakajima, 1988, a.g.e., s.54.
1.1. Ust Yonetimin Karar

Ust yonetim TUB uygulamalarinin baglatilmas: ile ilgili aldigi kararlari tiim

calisanlart ile paylasmalidir. TUB uygulamalarmin basarili olabilmesi igin, TUB

iceriginin, amacinin, hedeflerinin ve nicin TUB olmasi gerektigi kararinin sebepleri

resmi bir sunum ile calisanlara aktarilmali, hatta gelismeler sirketin haber biiltenlerinde
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yaymlanmalidir. Ust yonetimin  kararlilifin  ve bu kararhligi calisanlarina
hissettirebilmesi ¢ok onemlidir. TUB icin her ne kadar tiim calisanlarin katilimi
gerekiyorsa da, iist yonetimin siirekli 6nderligi ve destegi cok dnemlidir.

Iscilerin otonom bakim uygulamalar1 ve operasyon bakim yeteneklerinin
gelistirilmesi konularinda egitilmeleri zorunludur. Ancak is¢ilerin de donanimlarin etkin
kullanimi ve otonom bakim konularindaki hedeflere inanmis olmalar1 gereklidir. Ust
yonetim tarafindan olusturulan uygun bir is ortam1 ve egitilerek motive edilmis isgiicii

bir araya geldiginde otonom bakim ve diger hedeflere ulasmak daha kolay olacaktir®,
1.2. TUB Hizmet ici Egitiminin Baslamasi

TUB gelistirme programindaki ikinci adim, programin baslamasindan sonra,
sirket genelinde baslamasi gerekli olan TUB Egitimi ve Tamtimi faaliyetidir. TUB
egitiminin amaci, sadece TUB’1 agiklamak degil, aym1 zamanda ¢alisanlarin moralini
yiikseltmek ve TUB’a ve degisime kars1 olan direnci kirmaktir. TUB’a kars1 direnc,
farkli normlarda olusabilir. Bazi1 ¢alisanlar, calismanin daha fazla geleneksel ve ayrilmis
gorev tarifleri icerisinde olmasini tercih ederler. (Operatorler donanimi ¢alistirirlarken
bakimcilar onu tamir ederler vb.) Uretim hatlarindaki isciler TUB’m is yiiklerini
arttiracagindan  dolay1 cekinirlerken bakimcilarda operatorlerin - Onleyici Bakim
yapabilmelerine siiphe ile bakarlar. Bundan baska, TUB’in saglayacag faydalara
duyulan kuskular ile Onleyici Bakim uygulamasinda kimin basarili olacag1 da gosterilen
direnglerden biridir. TUB uygulama egitimi, olusan ya da olusabilecek direnci ortadan
kaldirma ve moralleri yiikseltmeye yonelik olarak tasarlanabilir.

Japonya’da ornegin miidiirler, kisim sefleri yada bas miihendisler ve grup liderleri
icin 2-3 giinliik, kendilerini dinleyerek TUB’a yonelik olarak hazirlanmalari igin
egitimler diizenlenir. Ust yonetim sik stk bu egitimlere katilir ve onlarla birlikte olup
yiiriittiikleri faaliyetleri desteklediklerini belirtirler. Aslinda c¢alisan isciler, slayt
gosterileri yada diger gorsel egitim malzemelerini kullanarak egitilebilirler. Bu egitim
liderlerin ve diger yoneticilerin, TUB kiiciik grup toplantilarina davetleri ile katilmus
olduklar1 egitimlerde almis olduklar1 bilgileri anlattiklar1 toplantilar seklinde de

yapilabilir.

*? Seichi Nakajima & Kunio Shiroze, Total Productive Maintenance New Implementation Program in
Fabrication and Assembly Industries, (JIPM, USA, 1996), s.22.



23

TUB egitim safhas1 boyunca genellikle, TUB uygulamasi igin biiyiik ilgi ile
yiiriitiilen bir kampanya organize edilir. Japon sirketleri afisler, duvar ilanlari, isaretler,
bayraklar ve rozetler iizerine TUB sloganlarini hazirlayarak uygun bir ortam

olusturmaya calisirlar.

1.3. TUB Yiiriitme Organizasyonunun Olusturulmasi

Personelin egitimi tamamlandiktan sonra, TUB gelistirme sisteminin kurulmasina
baslanabilir. Organizasyon yapisi yatay orgiitlenmelerin dikey yonetim zincirinin her
kademesinde olusturulmasi seklinde kurulur. Bu sekildeki organizasyon yapist TUB’1n
isletme ¢apinda basariya ulagmasi i¢in onemlidir.

JIPM (Japon Bakim Enstitiisii) her kademede organize edilmis kii¢iik gruplardan
meydana gelmis bir yapiy1 tavsiye etmistir. Grup icindeki lider bir sonraki seviyedeki
kiiciik grubun iiyesidir. Baska bir deyisle grup liderleri seviyeler arasinda bir link hatt1
gorevi goriirler. Boylece dikey yapi icinde, yatay iletisimde oldugu kadar iyi bir bilgi
akisi saglanlr23 .

TUB organizasyonunda takimlardan sorumlu takimlar kaptan1 yer almaktadir.
Takimlar kaptam1 miihendislik grubundan segilebilir. Kaptan is yapmaktan ziyade is
yaptirir. TUB takimlarinin calisabilmeleri icin onlerini agar ve onlara destek verip
yonlendirir. Bu kisi ayrica iiretim igindeki TUB yetkilileriyle birlikte iiretimle ilgili tiim
personelin TUB tamtiminda ve araclarinin kullaniminda becerilerinin artmasindan
sorumludur. Gorev takimlart en az kayipla ve en ¢ok verimlilikle calismak zorunda olan
iiretimle ilgili kisilerden olusur. Takim kendi i¢inde bir lider ¢ikarir. Bu gorev, takimin
belirlenen hedefler cercevesinde yiiriimesini ve bu 6zden uzaklasmamasim saglar.
Takim eleman1 kayiplarin ve donanim baglantili kalite problemlerinin elenmesi icin
kalic1 ¢oziimler iiretmeyi ve sonuglarin duyurulmasinm saglamaktadir.

TUB sirket icinde degisimler onerir. Degisimin ne oldugunu iceren bilginin
ozellikle degisimin etkili oldugu alanlardaki kisilerden baslayarak haberlestirilmesi ¢cok
onemlidir. Ancak bu sekilde degisimin kendini nasil etkileyecegi bilinmedigi icin,

direnenlerin sayis1 ve TUB sonugclarinin haberlestirilmesi iki nedenle cok onemlidir.

 Nakajima, 1988, On.ver., 5.59.
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. Degisimin kapsaminin ve getirilerinin daha az bilinmesi, daha ¢ok kabul
yapilmasina ve daha ¢ok siiphe duyulmasina neden olur. Bunun sonucu
olarak kisiler enerjilerini destekten cok diren¢ gostermeye ayirirlar.

. TUB sonuglarimin  bilinmesi ve elde edilen basarilarin paylasiimasi
genellestirme siirecinde ¢ok yararli olacaktir. TUB ile dogrudan ugrasmayan
personelin ilgisi saglanacak, bu ise farkindaligin artmasina katkida

bulunacaktir.

YARDIMLASMA

v

IYI HABERLESME ISTEK
} 4

4 |
YUKSEK KALITE

'

VERIMLI URETIM

PAZARDA DAHA 1YI POZISYON

Sekil 2. TUB Haberlesmesinin Onemi
Kaynak: Masaji Tajiri, TPM Implementation —A Japanese Approach (ABD: McGraw Hill,
1992)’den uyarlandi.

Tiim boliimlerde idari yapiya uygun olarak, iist yonetimden alt personele kadar
biitiin ¢alisanlar iceren, genellikle bes veya yedi kisiden olusan alt gruplar olusturulur.
Alt kademe liderlerinden olusan ara grup, alt gruplar arasinda koordinasyon gorevini
yerine getirir. Bu tiir TUB yonlendirme yapis1 birbiriyle iliskili alt grup organizasyonu
olarak adlandirilir. Sekil 3. de bu organizasyon gosterilmektedir. Uretim boliimiinde,

kullanict bakim grubu olarak tamimlanan ve kullanici bakimi gelistiren alt gruplar,
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operatorlerden olusur. Alt gruplarin iistiinde olan ve kullanici bakim grup liderlerinden

olusan

yoneticiler grubu bir {ist yonetici tarafindan ybnlendirilir24.

Departman
Yoneticisi

)

Fabrika Miidiirii

Uretim

Boliim Bolumii
Yoneticileri
Y 6netici-
ler Grubu
4+—>
Formen
Boliimler arasi igbirligi Yénetici-
ler Grubu
Yukary: Bilgilendirme
Irtibat Grup Lideri
Elemani Yonetici-
ler Grubu
Asagiya talimat verme
Operator

Sekil 3. Birbirleriyle iliskili Alt Grup Organizasyonu

Kaynak: Masaji Tajiri &Fumio Gotoh, Toplam Verimli Bakim Uygulamasi Bir Japon Yaklasim,

(Cev: Kordsa AS., [zmit: Cem Ofset, 1996), s.28.

Takim anahtar personelden aldigi destek oraninda basarili olur. Bunlar; iist

yonetim, takimlar kaptani, TUB ofisi, Uretim TUB yetkilisi, miihendislik elemanlari,

kalite

, iretim planlama ve egitim personelidir.

**Masaji Tajiri &Fumio Gotoh, Toplam Verimli Bakim Uygulamasi Bir Japon Yaklasimi, (Cev:Kordsa
AS., Izmit: Cem Ofset, 1996), s.28.
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TUB’1n bagarist ilk olarak iist yonetimin kararliligina, ikinci olarak da TUB ofis
yoneticisine bagldir. Idari yonetici TUB’da ¢ok dnemli rol oynar. TUB ofis yoneticisi,
planlama, orgiitleme ve Onderlikteki yetenekleriyle idari ve miihendislik deneyimi
olanlar arasindan secilmelidir. Ofis iiyeleri, calismalart dogrudan {ist ydnetime
iletebilecek seckin miihendislerden olugsmalidir.

TUB ofisi, TUB faaliyetleri ile ilgili tiim taktikleri iceren tiim planlamadan ve
diger ilgili departmanlara destek vermekten sorumludur. Bundan dolayr TUB ofisinin
kullanic1 bakimla ilgili bircok farkli gorevleri vardir. Fiili uygulamalarda TUB ofisi,
TUB ile ilgili calismalart kendisi yiiriitirken, asil olarak ise, dier sorumlu
departmanlarin TUB ile ilgili gérevlerini planlar.

TUB ofisi, sadece kullanict bakimi degil, ayn1 zamanda alti biiyiikk kaybin
giderilmesi, planli bakim ve Onleyici miihendislik sisteminin olusturulmasi gibi diger
Oonemli faaliyetlere destek verir. Boliim yoneticileri, diger boliimlerle aralarindaki
goriisme ve diizenlemeleri TUB yoneticisi ile birlikte yiiriitmelidir. TUB ofisi, TUB
hakkindaki tiim bilgi ve talimatlart benimseterek, personel arasindaki kesin kararliligin
devamli olarak muhafazasina yardimci olur. TUB ofisinin planlama ve idari
yeteneklerinin yaninda, iiretime uygun kosularin gerceklestirilmesinin temini ve bu

engellerin agilmasinda sirket yonetiminin sabit kararliligi gereklidir.
1.4. TUB Temel Politika ve Hedeflerinin Belirlenmesi

TUB sayesinde hatalarin ve arizalarin elimine edilmesine yonelik hareket en az iic
yillik bir siireyi kapsadig1 icin TUB ofis yoneticisinin ilk temel yonetim politikasi, orta
ve uzun vadede yonetim plani iginde somut TUB gelisim prosediirii olusturmaktir.
Sirket genelinde yonetimin yillik hedefleri ve somut temel politikalarin yer aldig: afigler
ve sloganlar siklikla duvarlar tizerinde gosterilir.

Politikalar soyut olarak yazilan ya da sozlii sekillerde olusabilmesine ragmen,
hedefler ise belirli bir hedef (Ne?), miktar (Ne kadar?) ve zaman plani1 (Ne zaman?)
olarak 6lgiilebilmelidir25.

Ornegin bir temel yonetim politikasi soyle olabilir. “Tiim ¢alisanlar icin, uygun

calisma ortamu olusturulurken ve sirketin verimliligi arttiriliyorken, arizalarin, hatalarin

* Rodney McAdam, “Implementation of Total Productive Maintenance in Support of an Established
Total Quality Programme”, Total Quality Management, Cilt no 7, Say1 no 6, (Aralik 1996), s.11.
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ve duruslarin elimine edilmesiyle kayiplar azaltilacak.” Bu temel politika ile yonetimin
hedefleri az, 6z ve de agik olmakla birlikte Temel Politika’da, nicel hedefler gibi somut
sekillerde ifade edilebilir.

Biitiin hatalar1 ve arizalar1 elimine etmek ulasilamayacak bir hedef olabilir.
Bununla beraber yonetim orta vadede hedefler belirlemelidir. Ornegin ii¢ yillik bir plan
icin ulagilabilen bir hedef belirlemek, bir donanim igin gercek seviye ve gecerli
arizalarin karakteristikleri ve proses hatalarinin degisimi oSl¢iilmelidir ve donanimin
durumu bu sekilde anlagilmalidir. Baz1 sirketlerde genellikle bu bilgi mevcut degildir.
Dolayisiyla donanimlarin mevcut sartlarini tanimlama ile ise baslanilmalidir.

Bir donanimin durumu iizerine yapilan arastirma ve degerlendirmelerde her ay 40
ariza yaptigint ve prosese hata miktarinin %3 oldugunu farz edelim. Bu degerleri bir
kiyaslama olarak kullanarak 3 yil icerisinde onda bir oranina diisiiriilmesi miimkiindiir.
Yani her ay dort ariza ve proses hatalarinin degisimi oraninin da %0.3 olmasi
saglanabilir. Hedef seviyelerinin ne olacagina karar verilmelidir ve bu karar asamasinda
i¢ ve dig ihtiyaclarin ne olacag iyice diisiiniiliip tartisilmalidir. Bu saglandigi zaman ii¢
yillik hedefler, giincel durumlar ile karsilagtirnlmalidir. Sonrasinda gelismelerin
hesaplanmig maliyetler {izerinden geri doniisiimii hesaplanmalidir. Birinci olarak orta
vadeden uzun vadeye olan hedefler, sirket ve fabrika icin belirlenmelidir. Bu hedefler
her boliimde ve her seviyede daha fazla gelistirilmelidir. Sirket yillik hedefleri, sirketin
hedefleriyle ve politikasiyla uyumlu olarak yiiriitiillen kiiciik calisma gruplarinin
faaliyetlerini yonlendiren yoneticiler ve gozetimciler tarafindan, gelistirme ana konulari
ve hedefleri bagimsiz olarak saptanir.

Politika ve hedeflerin tayin edilmesinde 6nemli yollardan biri de sektordeki diger
rakipler ile yapilacak kiyaslama olabilir. Asagida 1981 yilinda TUB o&diilii kazanmis
olan Tokai Rubber Industries’in temel hedef ve politikalarindan birtakim alintilar

26
mevcuttur~.

TEMEL POLITIKA
Herkesin katilimi ile maliyetleri diisirmek ve toplam donanim verimliligini

arttirmak. Uretken bakim vasitasiyla duruslarin ve hatalarin yok edilmesi.

26 Seiichi Nakajima, TPM Development Program, (ABD, Productivity Press, 1982), s.63.
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Tablo 3. Temel Hedef ve Politikalar

HEDEFLER MEVCUT DURUM AMAC
Arnzalar azaltmak 938 adet/ay 50 adet/aydan daha az
Donanim ariza oranint
1.03/100 saat 0.2/100 saatten daha az
diisiirmek
Bosta kalma zamanini
5800 saat/ay 2900/aydan daha az
azaltmak
Donanim ¢aligma zamanini
%88,8 %95 ten fazla
arttirmak
Prosesteki hatalar1 azaltmak %0,7 %0,35 ten daha az
Enerji israfim 6nlemek %100 %77 azaltmak
Iyilestirme 6rneklerini
2.1 adet/y1l adam 10 adet/y1l adam
arttirmak
Kazalar1 azaltmak 14.05 vaka/ 1 milyon saat 7 vaka/l milyon saat

Kaynak: Seiichi Nakajima, TPM Development Program, (ABD, Productivity Press, 1982), s.63.

1.5. TUB Master Plammmin Hazirlanmasi

Belirlenen hedefler icin master plan hazirlanmas1 gerekmektedir. TUB
gelistirilmesi bes temel aktivite iizerine kurulmustur”.

. Alt1 bilylik kaybin yok edilmesiyle donanim verimliliginin arttirilmast

. Bir otonom bakim programinin hazirlanmasi

. Kalite giivencesi

. Bakim departmani i¢in bir planli bakim c¢izelgesinin hazirlanmasi

. Egitim

Isletmede faaliyetlere baslamadan once, yoneticiler ve miihendisler alti ay
boyunca alt1 biiyiik kaybin yok edilmesi i¢in ¢calisirlar.(Ariza Kayiplari, Kurma ve Ayar
Kayiplar, Atil Calisma ve Kisa Siireli Durus Kayiplari, Hiz Kayiplari, Kalite Hatalar
ve Yeniden Isleme Geregi, Yol Verme Uretim Kayiplari.) En problemli makineler, pilot
makineler olarak belirlenir. Isletme yoneticileri pilot makinelerde hem duruslari ve

kalite hatalarimi giderirler, hem de makinenin fonksiyonlarim gelistirerek, isletmenin

" Nakajima, 1988, On.ver., s.67.
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yiikiinii azaltirlar ve kullanict bakim programini baslatirlar. Bakim departmant
operatorlerin caligmalarina destek vererek, planli bakim sistemini kurmak i¢in
faaliyetlerini gelistirirler. Baz1 sirketlerde sifir adim olarak adlandirilan hazirlik
doneminde, birka¢ aydan alti aya kadar zaman harcanarak, isletmenin temizlenmesi,

diizenlenmesi ve alt1 bilyiik kaybin giderilmesi ¢alismalar1 yapilir.

2.  TUB ON GELIiSTiRME ASAMASI

TUB uygulama siirecine baglama karar1, alt1 bilyiik donanim kaybina kars1 biiyiik
bir miicadelenin baslatildigi uygulamanin ilk adimidir. Hazirlik sathasinda (1-5 adimlar
boyunca) yonetim ve TUB Proje Yoneticisi etkin bir rol oynar. Bu noktadan sonra ise
calisanlar, normal giinliik rutin faaliyetlerinden baska TUB faaliyetlerine baslayarak
etkin olarak c¢alismaya baslarlar. Her is¢i veya calisan kritik bir role sahiptir. Japon
deyisine gore TUB’da oturmak icin oda yoktur. Her calisan bir katiimcidir ancak
seyirci degildir. Bu sebepten dolay1 her calisan yedi biiyiik kaybin elimine edilmesine
yonelik faaliyetlerde iist yonetimi desteklemelidir. Japonya’da tiim ¢alisanlar i¢in
toplantilar diizenlenir. Miisteri olan sirketlerin temsilcileri, miiteahhitler, taseronlarin
davet edilmesiyle tamitimlar yapilir. Bu toplantida, sirket iist yoneticileri, hazirlik
safthas1 boyunca yiiriitiilen c¢alismalart ve gelismeleri planlar dahilinde anlatirlar.
Ornegin sirketin TUB Tamitim Yapisi, TUB Temel Politikast ve hedefleri, TUB

Gelisimi i¢in mastir plan konusunda bilgiler verilir. Boylelikle yiiksek moral saglamrzg.

3. TUB GELiISTiRME ASAMASI

3.1. Donamim Verimliliginin Arttirilmasi

Kayiplarin yok edilmesi icin proje birimleri olarak gorev yapan takimlar
isbasindadir. TUB’1n baslangic asamasinda, TUB’1n sonug iiretme potansiyeli ile ilgili
stipheler olabilir. Bu siipheyi ortadan kaldirmak ve hedefler dogrultusunda kenetlenmek
icin ilk ii¢ aylik siirede 6nemli kronik kayiplar secilmeli ve bunlarin grup ¢alismalari ile

nasil azaltildig1 ve saglanan gelismeler tiim calisanlar ile paylasilmalidir. Her grup i¢in

% Nakajima, & Kunio, 1996, On.ver., s.31.
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birka¢ tane donanim secilmeli ve her parca i¢in proje takimlari olusturulmalidir.
Boylelikle TUB etkinlikleri prova edilmis olur. ikincisi ise elemanlarin tecriibesi artar
ve kazandiklan tecriibeleri kendi is merkezlerindeki diger donanimlar igin de

kullanabilirler®.

3.1.1. Neden-Sonu¢ Analizi (PM Analizi) Uygulanmasi

Neden Sonug analizi kronik kayiplarin yok edilmesi i¢in etkili bir yontemdir.
Koruyucu bakima yo6nelik olan bir analiz olan Neden Sonug¢ analizi JIPM danismani
Kunio Shirose tarafindan gelistirilmistir. Donanim i¢indeki kronik kayiplarin elimine
edilmesi icin etkin bir tekniktir. P ve M harflerinin ifade ettigi anlam su kelimeleri
igerir;

Problem (Problem), Olay (Phenomenon), Fiziksel Durum (Physical). Ayni sekilde
M’sinin ifade ettigi anlam da su kelimeleri igerir;

Mekanik (Mechanical), Makine (Machine), Mekanizm (Mechanizm), Insan(Man),
Malzeme (Material).

Algi1 analizi: Normal ve anormal durumlardan sapmalarin tespiti.

Fiziksel Analiz: Normal durumlarin fiziksel prensipler 1s1ginda analiz edilmesi.

Mekanizma: Algilarin  mekanik olarak agiklanmasi, donamimin mekanik
ozelliklerinin belirlenmesi.

Makine, insan, malzeme ve metot i¢in de anormal durumlarin bu dort unsur
i¢indeki iligkileri belirlenir. Neden sonu¢ diyagramlar1 kronik kayiplarin iyilestirilmesi
i¢in yaygin bigcimde kullanilmakta olup, genelde olumlu sonug verirler.

Neden Sonug¢ Analizi (PM Analizi) asagida aciklanan prosediire gore uygulan1r30:

° 1.Asama: Problemin tanimlanmasi. Kaybi dikkatlice izlemek, bulgulari,

durumlar, etkilenen pargalart ve benzer durumdaki donamimlari
karsilastirmak.

. 2.Asama: Problemin fiziksel bir analizini yapmak. Fiziksel analiz ile

belirlenen detaylar ve sonuclar aydinlatilir. Biitiin temel kayiplar fiziksel

kanunlar ile agiklanabilir.

** Nakajima, 1989, On.ver., 5.27.
30 Ayni, s.29.
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. 3.Asama: Probleme sebep olabilecek her sartin izole edilmesi. Ariza
durumlarin fiziksel analizi, olayin kontrol prensiplerini ve ariza getirecek
sartlar ortaya cikartir. Olmas1 miimkiin biitiin sebepler kesfedilir.

[ 4.Asama: Donanim, malzeme ve metotlar1 degerlendirme. Tanimlanan her
bir durum ile ilgili donanim, kalip, takim, malzeme ve gereken operasyon
metotlar ile istenmeyen durumlarin artmasina sebep olan faktorler listesi
arasindaki iligkiyi dikkate almak gerekir.

. 5.Asama: Her bir faktor icin arastirmanin dogrultusu ve faaliyet alanini
dikkatlice planlamak. Onlemin ne olduguna ve nasil uygulanacagina karar
vermek ve zaman planini secmek

. 6.Asama: Belirli anormalliklerin tanimlanmasidir. 5.asamada planlanmig
olan inceleme yontemi kullamilarak her bir faktor igin Ozellik arz eden
anormallikler belirlenmelidir.

. 7.Asama: lyilesme plan taslaklarinin hazirlanmasidir.

Neden sonug¢ analizinde hatalarin bulunmasi1 ve Onlem alinmasi amaciyla ‘Hata

Tiirleri ve Etkileri Analizi’, HTEA yontemini kullanmak yararl olacaktir.

3.1.2. Hata Tiirleri Ve EtKkileri Analizi (HTEA)

Hata Tiirleri ve Etkileri Analizi TUB sistemi icerisinde sifir ariza ve hata hedefine
ulagma amaciyla iiretimde meydana gelebilecek kronik ve ara sira meydana gelebilecek
hatalar1 dnleme amaciyla uygulanabilen problem ¢6zme teknigidir. HTEA calismasinda
belirlenen biitiin hatalar icin olasilik, siddet ve saptanabilirlik tahmini yapilmaktadir.
HTEA’nin amact devaml iyilesme ve diizeltici faaliyetlerin baglatilmasi ve olumlu
sonucglarin alinmasidir. Problemlerin cok iyi tanimlanmis olmasi ve iiretim ile bakim
boliimlerinin TUB ¢ercevesinde birbirleriyle destekli ¢alismalart sarttir’.

Hatalarin 6nlenmesine yonelik eski ve yeni diisiince bicimlerini kisaca belirtmede
yarar vardir:

Eski Diisiince Bicimi

Problemlerin ¢oziilmesi

3! Davis, 1995, On.ver., s.48.
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Iskartalarin gézlenmesi
Giivenilirligin ortaya konulmasi

Yeni Diisiince Bicimi

Problemlerin 6nlenmesi
Iskartalarin dniine gecilmesi

Giivenilir olmama durumunun azaltilmasi

3.1.2.1. HTEA’nin Amaclari

Yeterince bakim onarim yapilmamis tesis ve donamimda islenen {riinlerin
kalitesinde diizensizlik, i1skarta oranlari, iiretim hizinda diisiisler, enerji kaybi vb.
hatalarla karsilasmak miimkiindiir®.

HTEA bu gibi hatalarin 6nlenmesi amaciyla asagidaki kriterleri ele alir:

. Potansiyel hatalar tanimlar.

. Her hatanin sebeplerini ve etkilerini belirler.

. Olasilik, siddet ve saptanabilirlige bagli olarak hatalarin 6nceligini ¢ikarr.

. Problemlerin takibini ve diizeltici faaliyetlerin alinmasini saglar.

Basarili bir HTEA programi cikarilan sonuclarin iyilestirme programlarina
doniistiiriilmesi ile gerceklesir. Biitiin organizasyon tarafindan devamli iyilesme konusu
benimsendigi takdirde basarili olur.

Uretim sistemi icerisinde HTEA iligkisi; insan giicii, makine, metot, malzeme,
Olclim ve cevrenin; araglar, is istasyonlari, liretim hatlari, prosesler gibi makineler ile
biitiin  tiretim  sistemindeki hatalar1 engellemek amaciyla proses kalitesini,
giivenilirligini, korunabilirligini ve verimliligini arttirmak sonucunu hedefleyen bir

siiregtir™.

3.1.2.2. HTEA Uygulama Adimlari

HTEA uygulama asamalar1 ana bagliklar olarak su sekilde belirtilebilir:

2M. Tanyas, Bakim Y onetimi, (fstanbul: ITU Tsletme Fakiiltesi Matbaasi, 1999), s.7.
33 Nakajima, & Shiroze,1996, On.ver., s.379.
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. Hata tiirlerinin belirlenmesi: Hatalarin ortaya c¢ikma olasiligi bagimsiz
olarak siralanir. Ariza olugsmasina sebep olabilecek tiim faktorler incelenir.

. Hata sebeplerinin belirlenmesi: Sebepler diizeltilebilir veya kontrol
edilebilir proses parametreleri cinsinden gosterilmektedir.

° Hata etkilerinin belirlenmesi: Performans diisiikligii, kalitesiz iiriin,
bekleme ve maliyet artisi1 gibi olumsuz etkiler meydana gelmektedir.

. Kontrol olanaklarinin belirlenmesi: Hata tiiriiniin veya sebebinin olusmasin
engellemek amaciyla diizeltici faaliyetlere baglanir.

Belirli bir sebebin sonucu olarak bir hata tiiriiniin ne kadar siklikla olusabilecegini

hesaplamak i¢in hata sebep olasiligi tablosu kullanilir. Olasiliklar ve derecelendirme

grup iiyelerinin tecriibelerine ve isletme verilerine gore derecelendirilir™.

Tablo 4. Olasilik Derecelendirme Tablosu

OLASILIK DEGERLENDIRME TABLOSU

. OLASI HATA
HATA OLASILIGI DERECE
ORANLARI

Hemen hemen kesin 1/2den fazla 10

Cok yiiksek 1/3 9

1/8 8

Yiiksek

1/20 7

1/80 6

Orta 1/400 5

1/2000 4

Diisiik 1/15000 3

Cok diisiik 1/150000 2

Hemen hemen olanaksiz 1/1500000 1

Kaynak: Kalmer Egitim ve Danmigsmanlik Egitim Notlari, Hata Tiirleri ve Etkileri Analizi,
(fstanbul, 1996), 5.26.

Siddet olas1 hata tiiriiniin iiretimde meydana getirecegi etkisinin Onem ve

tehlikesini gostermektedir. Her bir hata tiirii etkisi i¢in 1 ile 10 arasinda derecelendirme

** Kalmer Egitim ve Damsmanlik Egitim Notlar;, Hata Tiirleri ve Etkileri Analizi, (istanbul, 1996),
s.25.
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yapilir. Belirli bir etki yaratan hatanmin tiim olas1 sebepleri aymi siddet degerini

almaktadir™.

Tablo 5. Siddet Derecelendirme Tablosu

SIDDET DERECELENDIRME TABLOSU

ETKIi

KRITER

DERECE

Tehlikeli

Emniyetle ilgili ariza,yasalara uyumsuz ariza. Hata
herhangi bir ikaz olmadan meydana gelir.

10

Ciddi

Emniyetle ilgili ar1za,yasalara uyumsuz bir ariza. Hata
bir ikazla meydana gelir.

9

Cok biiyiik

Uretimin tiimii hurdaya ayrilabilir. Uriin kullanilmaz
hale gelip temel fonksiyonlarin1 kaybeder.

Biiyiik

Uriin/proseg {izerinde bilyiik etki, iiriin kullanilamaz
hale gelir. Uretimin ayiklanmasi ve bir boliimiiniin
(%100’den az) hurdaya ayrilmas1 gerekir.

Onemli

Parcanin yeniden islenmesi/onarilmasina neden olur.
Uriin performansinin derecesi diismiistiir. Uriin
calismaktadir fakat kolaylik/rahatlik saglayan bazi
parcalar ¢aligmaz.

Orta

Uriin performansi veya proses iizerinde orta siddette
etki fark edilir iiriin kullaniminda bazi rahatsizliklar
yasanir.

Kiiciik

Uriin performansi veya proses iizerinde kiiciik siddette
etki fark edilir iiriin kullaniminda bazi rahatsizliklar
yasanir.

Onemsiz

Uriin performansi veya proses iizerinde kiiciik siddette
etki goriiliir.

Cok dnemsiz

Uriin performansi veya proses iizerinde ¢ok dnemsiz
etki goriiliir.

2

Etkisi yok

Uriin performansi veya proses iizerinde hicbir etki
goriilmez.

1

Kaynak:

(Istanbul, 1996), 5.27.

Kalmer Egitim ve Danigsmanlik Egitim Notlari, Hata Tiirleri ve Etkileri Analizi,

Saptanabilirlik derecelendirme iiretim hattinda hatalarin ortaya cikarilmasidir.

Kontrol olanaklarinin dnleme yetenegi derecelendirilir’®,

35 Ayni, s.27.
36 Ayni, s.30.
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SAPTANABILIRLIK DERECELENDIRME TABLOSU

SAPTAMA KRITER DERECE
Hemen hemen imkansiz Saptama imkan1 yok 10
Mevcut kontrollerin hata tiiriinii
Cok zor 9
saptamasi ¢ok zor
Mevcut kontrollerin hata tiiriinii
Zor 8
saptamasi zordur.
Mevcut kontrollerin hata tiiriinii
Cok az 7
saptamasi ¢ok azdir.
Mevcut kontrollerin hata tiiriinii
Az 6
saptamasi azdir.
Mevcut kontrollerin hata
Orta derecesini saptamasi orta 5
derecededir.
Mevcut kontrollerin hata tiiriinii
Ortanin iistii saptamasi orta derecenin 4
tistiindedir.
Mevcut kontrollerin hata tiiriinii
Yiiksek ) 3
saptamasi yiiksektir.
Mevcut kontrollerin hata tiiriinii
Cok yiiksek ) 2
saptamasi ¢ok yiiksektir.
_ Mevcut kontrollerin hata tiiriinii
Hemen hemen kesin o 1
saptamas1 hemen hemen kesindir.
Kaynak: Kalmer Egitim ve Danismanlik Egitim Notlar1, Hata Tiirleri ve Etkileri Analizi (Istanbul,

1996), 5.30.
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Tablo 7. Saptanabilirlik Derecelendirme Tablosu(2)

SAPTANABILIRLIK DERECELENDIRME TABLOSU(2)

HATANIN DiGER TEZGAHLARA
YANSIMA OLASILIGI DERECE

1 10

12 9

13 8

1/10 7

1/20 6

1/100 5

1/500 4

1/1000 3

1/10000 2

1/100000 1

Kaynak: Kalmer Egitim ve Damigmanlik Egitim Notlari, Hata Tiirleri ve Etkileri Analizi,

(Istanbul, 1996), s.31.

3.1.2.3. Risk Oncelik Sayis

Risk Oncelik Sayis1 her bir hata sebebi igin saptanan olasilik, siddet ve
saptanabilirlik degerlerinin carpilmasiyla hesaplanmaktadir. Risk Oncelik Sayisi,

hatalarin goreceli 6nemini ve diizeltici 6nlemlerin 6nceligini tammlamaktadir’’.
RISK ONCELIK SAYISI = OLASILIK x SIDDET x SAPTANABILIRLIK

Risk oncelik sayisinin biiyiikligii ile baglantili olarak iyilestirme faaliyetleri
planlanir. lyilestirme faaliyetlerinin baslatilmas: karari, degisik firmalarda farkli
degerlendirme kistaslarina bagli olarak yapilir. Risk oncelik sayisinin 100’den biiyiik
oldugu durumlarda kesinlikle 6nlem alinmalidir. Onlemler iiretimde yapilacak onleyici

faaliyetleri igermektedir.

37 Nakajima, & Shiroze 1996, On.ver., s.382.
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Onerilen iyilestirmeler belirlendiginde, bu iyilestirmelerle ulasilacak yeni olasilik,
siddet ve saptanabilirlik dereceleri tahmin edilerek yeni Risk Oncelik Sayis1 degeri

hesaplanarak HTEA formuna gegirilir.

3.2. Operatorler icin Otonom Bakim Progranmumn Hazirlanmasi

Operatorler i¢in otonom bakim TUB’a has bir 6zelliktir ve TUB gelisimi igin
merkezi bir rol oynar. Firma organizasyonu ne kadar eski ise, aligkanliklar1 yikmak zor
oldugundan, otonom bakimi gelistirmek o derece giiclesir. Ciinkii operatorler liretim
i¢in, bakim personeli ise bakim icin sartlanmistir.

Diisiinceleri ve firma icindeki ortami degistirmek zaman aldigindan, TUB’1n
tamamen basarilmasinin 2-3 yil gerektirmesinin tipik nedenlerinden biri de budur.
TUB’1n uygulanmasinda, en iist diizeyden en alta kadar herkes operatorlerin otonom
bakimi yiiriitebilecegine ve herkesin kendi donamimindan sorumlu olabilecegine
inanilmalidir. Ancak, her operatdr otonom bakimu yiiriitebilecek diizeye gelinceye kadar
egitimden gegirilmelidir®.

JIPM firmalara i¢inde ‘5S’ yaklasiminin da yer aldign yedi bakim yaklagimi

tavsiye etmektedir. ‘5S’ prensibi operasyon yonetiminin temeli olarak alinabilir’”.

Seiri Organizasyon
Seiton Diizenlilik
Seiso Sadelik

Shitsuke Disiplin

Seiketsu Temizlik

Tablo 8’de JIPM damismani Fumio Gotoh tarafindan gelistirilen Yedi Adim
metodunun ana hatlar1 bulunmaktadir. Burada her bir adimin amacglar1 ve hedefleri

Ozetlenmistir.

* Nakajima, 1989, On.ver., 5.199.
3% Nakajima, 1988, On.ver., s.73.
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Tablo 8. Fumio Gotoh Tarafindan Gelistirilen Yedi Adim Metoduna Bir Ornek

ADIM

FAALIYET

1. Ik Temizlik

Donanim govdesinden toz ve kirin yok
edilmesi;temizleme=kontrol; yaglama ve vida

sikistirma; problem kesfetme.

2. Problem kaynaginda 6nlem

alma

Toz ve kirin sebeplerine kars1 onlem alma; temizlik
ve yaglama kolaylastiric1 metotlar bulma;

temizligi/yaglamasi zor pargalara dikkat etme.

3. Temizlik ve Yaglama

Standartlari

Grup bazinda temizlik, yaglama ve vida sikistirma
icin zaman azaltan standartlar belirleme. (giinliik

veya donemsel isler tanimlama)

4. Genel Kontrol

Isin kategorilere ayrilmasi;Her kategoride kontrol
kitabinin takibi, gruplarin kiiciik hatalar1 bulup

gidermesi.

5. Ozgiin Kontrol

1.,2.,3.,adimlarin oturtulmasi, 4. adimda beceri ve
biling kazanilmasi ardindan grup standartlar ile
bakim birimi standartlarinin karsilastirilip uyum

saglanmast; grup faaliyetlerinin irdelenmesi.

6. Organizasyon ve Diizen

Is ortaminda tiim operatdr gorevlerinin aciga
cikartilmasi, her gorev i¢in standartlarin koyulmasi,
kontrol standartlari, temizleme standartlari, aparat

ve kaliplarin korunma bakim standartlari.

7. Tiim Ozgiin Bakim

Grup ortaminda tamamlanan alt1 adim sonunda
bireylerin moral, beceri giiven ve bagimsizlik
kazanmalari; kendi islerini kendi baslarina yapip

denetleyecek diizeye erismeleri.

Kaynak: Seiichi Nakajima, Introduction to TPM, (Cambridge: Productivity Press, 1988), s.74.

Yedi adim yonetimindeki her basamak icin hedefler ve ihtiya¢ duyulan zaman

asagida agiklanmigtir*:

* Nakajima, 1989, On.ver., 5.75.
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1. On Temizlik: Operatorlere kullandiklart makineleri uygun sekilde nasil

temizleyecekleri Ogretilir. Temizlik aslinda bazi sorulara cevap aranan bir egitim
asamasidir. Bdylece operatorler temizligin aslinda bir kontrol oldugunu dgrenirler.

2. Kir ve Tozun Etkileri ve Sonuclar icin Kars1 Tedbirler: Kirlenmeye,

tozlanmaya ve diger kétiilesmelere yol acan unsurlarin tespiti ve yok edilmesi i¢in sik
sik ol¢iim ve kontroller yapilmalidir. Eger sebep tamamen yok edilemezse, daha etkili
bir temizlik ve kontrol prosediirii hazirlanmahdir. Her is grubu kendi mintikasinin
temizliginden ve gelistirilmesinden sorumludur.

3. Temizlik ve Yaglama Standartlari: 1. ve 2. adimlar yapildiktan sonra TUB

cemberleri donanimlarin her parcasi icin vidalama, yaglama, temizlik gibi bozulmay1
engelleyici temel bakim islemleri i¢in standartlar gelistirilebilir. Genel olarak, yaglama,
temizlik ve kiiciik hatalarin tespiti gibi islemlere ayrilan zaman sinirhidir. Bu igler igin
bir hedef zaman verilmelidir. Eger bu isler hedef zaman i¢inde tamamlanamiyorsa
pratik ¢coziimler aranmalidir.

4. Genel Kontrol: Bu adimda, donanimin genel kontrolii ile bozulmanin 6l¢iilmesi

anlatilip, operasyon konularinin daha da iyilestirilmesi ve operatorlerin uzmanligi
arasinda dogru bir orant1 oldugundan bahsedilecektir. ise TUB ¢emberleri egitimi ile
baglanir. Liderler 6grendiklerini kendi ¢cemberlerindeki diger grup iiyeleriyle paylasirlar.
Genel donanmim kontrolii esnasinda grup iiyeleri hedef problem icin birlikte ugrasirlar.
Sonug olarak, bakim personeli ve yoneticilerin yardimiyla s6z konusu alanlarda gerekli
iyilestirmeler yapilir ve kotiiye gidis engellenir. Genel kontrol egitimi, bilgilerin
arttirtlmasi ile baslar ve asama asama ilerletilir. Egitimin etkinligi sik sik denetlenir,
ilave egitim programlart ve pratik uygulamalarla gii¢lendirilir. Bu egitim ¢evrimi
(egitim, uygulama, denetleme ve modifikasyon) her kontrol asamasi i¢in tekrarlanir.
Uzman personel yetistirilebilmesi i¢in en uygun metot bulunur.

5. Otonom Kontrol: Daha ©nceki asamalarda hazirlanmis olan temizleme,

yaglama ve kontrol standartlar karsilastirilarak yeniden degerlendirilir ve eksiklik varsa
diizeltilerek tespit edilmis zaman limitleri ve amaglarla bakim aktivitelerinin uygunlugu
saglanir. Operatorlerin genel kontrol asamasi i¢in egitimi sirasinda, bakim boliimii de
kendi bakim standartlarin1 gelistirmeli ve yillik periyodik bakim takvimi hazirlamalidir.
Is merkezlerinde cemberlerce gelistirilen standartlar bakim boliimiiniin standartlari ile

karsilastirilarak, unutulan noktalar ilave edilir. Her iki gurubun sorumluluklar1 agik bir
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sekilde tamimlandiktan sonra her kategori i¢in uygun bir kontrol prosediirii
hazirlanabilir.

6. Organizasyon ve Diizen: Seiri ya da organizasyon, i yerinin yonetim seklinin

ve bunlar i¢cin uygun standartlarin olusturulmasidir. Bu yoneticilerin gorevidir. Seiton
ya da diizenlilik, temel olarak operatorlerin sorumlulugundadir ve standartlarla
giiclendirilir. Seiri ve Seiton organizasyon ve onunla ilgili standartlarin giiclendirilmesi
icin yapilan aktivitelerdir. Yoneticiler operatorlerin sorumluluk ve gorevlerini
belirleyerek ve degerlendirerek otonom bakim ve bakim sisteminin tamamlanmasinda
onderlik ederler. Operatorlerin deneyimleri arttikca yoneticiler ilgili konularda
operatdrlerin sorumlu olduklart sahalarin da artmasini saglarlar. Temel bakim ve kontrol

islemlerinin yani sira, operatorlere sorumluluklar verilebilir.

Tablo 8-2. Organizasyon ve Diizenin 6 alt adim ile tarif edilmesi

ILGI MERKEZI UNSURLAR

Operatoriin isini i¢tenlikle yapmasini saglamak amaciyla,
Operator Sorumlulugu
operatoriin sorumluluklar i¢in standartlarin olusturulmasi.

Calisma sirasinda proseste iiriinler, hatalar, kayiplar ve sarf
Calisma ve is malzemelerinin gorsel kontroliiniin iyi yapilabilmesi igin,

operasyonlarin siralanmasi ve organizasyonun ilerletilmesi.

Olgiim Donanimlari listesinde bulunan lgiim aletleri ve
Olgiim Aletleri ve cihazlarinin kontroliiniin yapilarak her birinin
Ol¢me Cihazlari dogrulanmasi. Kétiilesmeye karsi denetim ve

dogrulama,denetim i¢in standartlarinin olusturulmasi.

Kalp, fikstiir ve aparatlar1 koruma ve takimlari organize etme,
Kaliplar, aparatlar ve
gorsel kontrol ile kolayca bulunabilmelerini saglayacak

takimlar
dogrulama ve tamir standartlarinin saglanmasi.
Donanimin Operatorler, 6l¢iim donanimlarinin dogrulamasini standardize
Dogrulamasi edilmis prosediirlere gore kontrol etmelidirler.
Operasyon ve Operasyonu izleme ve tesis etme,kurma-ayar ve isleme sartlari;
anormalliklerin standardize kalite kontrolleri, problem ¢d6zme becerilerinin
davranisi ve durumu gelistirilmesi.

Kaynak: Nakajima, 1989, a.g.e., s.75.
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7. Otonom Bakimin Tam Olarak Uygulanmasi: Yoneticiler tarafinda yonlendirilen

ve desteklenen ilk alt1 aktivitede is¢iler uzmanlik ve morallerini arttirirlar ve bagimsiz,
egitimli ve kendi iglerini rahatlikla izleyebilecek ve otonom olarak iyilestirme
yapabilecek diizeye gelirler. Bu asamada ise, ¢cember aktiviteleri ve proje takimlari
araciligiyla model donanimlar iizerinde iyilestirmeler yapilarak alt1 biiyiik kaybin yok
edilmesi iizerine ¢aligilmalidir.

Basarili bir otonom bakim gelistirme c¢alismasinda ¢ember aktivitelerinin ve
donanimlarin yéneticiler tarafinda analize tabi tutulmasi ¢ok énemlidir. Daha etkili bir
calisma igin, iscilerle tamamlanan her agsamada basarili olma hissi verilerek motivasyon

stirekliligi saglanmalidir®'.

3.3. Bakim Béliim Plam Cizelgesinin Hazirlanmasi

Bakim boéliimiince yiiriitiilecek olan periyodik bakim, iiretim boliimiince yiiriitiilen
otonom bakim calismalari ile koordinasyon icinde olmalidir. Yani bu iki boliim birlikte
hareket etmelidir. Genel kontrol giinliik rutin bir is haline gelinceye kadar, bakim
boliimiiniin katki ve yardimlarma TUB gelistirme programi éncesinden ¢ok daha fazla
ihtiyag duyulur. Ciinkii, operatorler eksikliklerin belirlenmesinde ve karsi tedbirlerin
alinmasinda bakim béliimiine giivenecektir. Daha da onemlisi, arizalar siirekli olarak
azalirken gittikce artan bir dikkate ihtiya¢ duyulacaktir. Bu nedenle bakim boliimiiniin is,
yiikii artacaktir’”.

Genel kontrol operatorlerce giinliikk rutin bir is olarak benimsendikten sonra,
bakim béliimiiniin ig yiikil normal haline geri donecektir. Ariza sayilan belirgin bir sekilde
diistiikge, bakim aktiviteleri azalacaktir. Bu noktada bakim boliimii kendi organizasyonunu
cok iyi dengelemelidir. Bakim boliimii i¢in periyodik bakim cizelgesi hazirlanmasina,
operatorler icin genel kontrol prosediirii tamamen bitirilmeden baslanir. Otonom kontrol
asamas1 devresinde iiretim boliimiince hazirlanan standartlara uyumsuzluk engellenmis

olur.

*! Nakajima, 1989, On.ver., s.75.
*? Nakajima, 1988, On.ver., s.86.
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3.4. Calisanlarin Egitimi ve Grup Katilhimimin Saglanmasi

TUB uygulamalarmin basariya ulagabilmesi icin iiretim ve bakim boliimlerinde
calisanlarin egitim diizeyi mutlaka yiikseltilmelidir.Egitimi yetersiz elemanlardan iistiin
basarilar ve yaraticilik beklenemez. Sirketin 6nem vermesi gereken ilk gorevlerinden
birisi egitimdir. Ogretilecek konular arasinda; donamim yapisi, fonksiyonlari, uygun
ayar yontemleri, yapisal problem yaratabilecek konular ve giinliik kontrol noktalarina
yer verilmesi gerekir. Teknik kadro ve bakim uzmanlari temel bakim konularini
operatorlere Ogretmek icin yazili malzeme, kesit model ve numunelerden
yararlanmalidir. Bakim egitiminin savunucularindan JIPM teskilati cesitli egitim
merkezleri kurarak bakim personeli icin kurslar diizenlemektedir. Ayrica bakim
personeli operatdrlerin bilgi seviyesini gelistirmek icin TUB’a has bir 6zellik olan Tek
Nokta Dersleri verirler.

TUB’da konularin basite indirgenerek herkesin anlayacag: bir dilde anlatilmasi
esastir. Bu nedenle her bir konu icin bir sayfaya hazirlanmis tek nokta derslerinden
yararlanilmaktadir. Tek nokta dersleri, dersi verenin kullanici bakimla ilgili bir ana

konuyu odak noktas1 olarak secip diizenledigi ve sekil, ¢izim ile siisleyerek anlattigl bir

derstir.
Tablo 9. Tek Nokta Ders Cesitleri
e T s Problem Durum Iyllestlrmtiye Yon.ellk
Temel Bilgi Foyii - . -~ Durum Degerlendirme
Degerlendirme Foyii Foyii
Temel bilgiler 6gretilir. Fiilen karsilagilan bir Iyilestirmeye yonelik
donanim probleminin basarili bir durum
tekrar meydana degerlendirmesinde
gelmesinin nasil izlenecek yaklasim
onlenebilecegi dgretilir. yontemini ve alinacak
onemli tedbirleri tarif eder.
Kaynak: Kunio Shiroze, Total Productive Maintenance For Workshop Leaders, (Productivity

Press,Cambiridge, 1992), s.101.

. Temel Dersler: Bunlar grup iiyeleri tarafindan bilinmesi gereken tiim temel

bilgileri igerir. Temel bilgi foyiinden yararlanilarak verilir.

3 Shiroze, 1992, On.ver., s.101.
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Probleme ait durum degerlendirme dersleri: Bu derslerde ariza ve kusurlar
veya diger problemler incelenir. Bunlarin tekrar etmemesinin nasil
saglanacag ogretilir.

Iyilestirmeye yonelik durum degerlendirme dersleri: Bu dersler, makine
basindakilerin yaptiklan iyilestirmeleri ve ne gibi sonuclar elde ettiklerini

aciklar.

Tek nokta dersleri genellikle resim agirlikli ve 10 dakikayr gecmeyecek notlar

seklinde hazirlanir. Konulart donanimin nasil ¢alistigi, is kazalar, miisteri sikayetleri

gibi kaynaklara dayandirilmaktadir. Tek nokta dersleri konusuna gore bakim ustalart,

operatorler veya miihendisler tarafindan hazirlanabilmektedir.

Egitimde genel olarak dikkat edilmesi gereken noktalar sunlardir:

Bazi egitimlerde sirket disindan gelen egitimciler daha etkin olmaktadir.
Egitimlerin sonunda katilimcilara sertifika verilmelidir.

Operatorler bakim boliimlerinde gecici olarak calistirilip bilgi ve becerileri
gelistirilebilir.

Egitim i¢in modern makinelerden yararlanilabilir.

Miihendisler ve bakimcilar verimlilik arttirma egitimlerine katilabilir.
Yoneticiler icin egitim programlart diizenlenmeli veya ilgili egitimlere
katilmalar1 saglanmalidir.

Sisteme yeni etkinlikler kazandirmak i¢in egitimci egitimleri verilmelidir.
Calisanlarin anlayisinin degismesi i¢in egitim temel faaliyettir.

TUB egitimlerinden sirket, boliim ve egitilen faydalanir.

3.5. Erken Donanim Yonetim Programinin Gelistirilmesi

Erken Donanim Yonetimi; gecmiste yasanan olumsuzluklarla en son teknolojik

imkanlarin birlestirilerek, giivenilirligi yiiksek, bakimi ve isletmesi kolay, gelecege

yonelik emniyetli makinelere sahip olmak i¢in mithendislik agirlikli bir faaliyettir.

Bir bagka ifadeyle erken donanim yonetimi, bir makine veya sistemin her tiirlii

problemi giderilmis olarak en kisa zamanda ve en diisiik maliyetle tasarim asamasindan

iiretim asamasina gelistirilmesidir. ileride dogabilecek ariza ve kusurlara erken teshis
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konulmasint amaclayan erken donanim yonetimi montaj, deneme ¢aligmasi ve isletmeye
alma siiresince hicbir arizanin meydana gelmedigi ve karsilasilacak kusurlarin en az
diizeyde oldugu istikrarh bir isletme durumu saglayabilmek icin gerekli olan siireyi en

aza indirme anlami tasir.

Erken donanim yonetiminin amaglart;

. Bakim gerektirmeyen donanmim gelistirmek,
o Donanimin ilerde olabilecek bakim ve sorunlarini planlama, tasarim, imalat,
montaj ve devreye alma asamalarinda yapilacak calismalarla dnlemek,

. Donanim 6miir boyu maliyetini azaltmaktir.

Bu amagla, sorunlarin nedenleri sadece devreye alma sirasinda degil, daha erken
sathada,fabrika miithendisligi hizmetleri esnasinda yok edilmelidir. Bu safhalar diisiinsel
tasarimi, temel tasarimi, ayrintili tasarimi, siparisi, imalati, montaji, test caligmalarini,
devreye almayi ve iiretime devretmeyi kapsar.

TUB’1n amaci donanim verimliligini en iist diizeye ¢ikarmaktir. Donanim Omiir
Boyu Maliyeti (LCC: Life Cycle Cost) %95 oraninda tasarim asamasinda belirlenir.
Bakim ve enerji maliyetleri donanimin tasarimi ile belirlenir. Tasarim asamasindan
sonra ekonomik Omiir ¢evrim maliyetini azaltici faaliyetler toplam rakamin sadece

%5’ini etkileyecektir*.

4. STABILIiZASYON ASAMASI

TUB’in son asamasinda TUB felsefesinin tiim isletmeye yayginlagtiriimasi
amagclanir. Ayrica igletmenin kendisine olan 6zgiiveninin artmasim firsat bilerek hedef
biiyiitiiliir. Bunun baginda TUB 6diiliine bas vurmak gelir.

Bu agamada herkes mevcut sistemin korunmasimi ve iyilestirilmesini saglar . Bu
noktadan sonra herkesin tek bir hedefi vardir. Siirekli iyilestirme ve her giin daha iyiye

gitmek.

* Davis, 1995, On.ver., s.51.
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JIPM tarafindan TUB’da basarili olabilmek icin baz1 ilkeler vardir. Bunlar1 su

sekilde belirtmek miimkiindiir®.

Ust Diizey Yoneticiler icin Basari Ilkeleri:

TUB uygulamalarina baglama karar1 acikca ifade edilmelidir.

Projeye siirekli olarak kisisel ilgi gosterilmelidir.

Hedefler konulmalidir.

Calisanlarin menfaatleri isletme menfaatleri ile 6zdeslestirilmelidir.
Liderlik edilmelidir.

Proje cercevesinde sirkette ne amaglandigi acikca ifade edilmelidir.

TUB faaliyetlerine nigin hemen baslandig1 ortaya konmalidur.

Ihtiya¢ anlagilmalidir ve degisimin gerekliligi kavranmalidir.

TUB yiiriitme sorumlusu atanmalidir. Lidersiz takimlar basariya

ulasamazlar.

Boliim ve Kisim Yoneticileri Icin Basar Ilkeleri:

Boliim ve kismin orta vadedeki hedefleri korunmalidir.
Hatlara gidin,astlarimiz1 yiireklendirin, iletisimi saglayin ve iletisime 6nem

verin.

Operatorler Icin Basari Ilkeleri:

Takim c¢aligmasina 6nem verin.

Arkadaslariniza 6nem verin

Grubun insanlardan meydana geldigini unutmayin.

Otonom bakimin énemini unutmayin.

Isimiz sadece iiretmek demek degildir. Siirekli iyilestirme ve miikemmeli
korumak da gereklidir.

Sirketin hedeflerine inanin.

Kisisel cabalar birlesince biiyiik sonuglar dogurur.

# Altan Volkan, Toplam Uretken Bakim Seminer Notlar1, (Istanbul: IDEA, 1999), s .35.
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Genel Olarak Basari Ilkeleri:

. Herkes i¢in caligsma alan saglayin.
. Faaliyetlere itibar gosterin.
o [lerleme isteksizlikle saglanmaz, miicadele edin.

. Zamanla kendi i¢inizden danigman yetistirin.

Yukarida anlatilan iyilestirmeleri yapan ve {iiretime bakis agilarin1 degistiren
isletmeler hedef biiyiiterek TUB 6diiliinii almak icin bas vururlar.

Odiiller JIPM tarafindan ortaya konulan TUB metodolojisinin 6ngériilen diizeyde
fabrika icerisinde uygulanip uygulanmadigina iliskin bir belgelendirme yontemidir.
Diger bir deyisle TUB uygulayan fabrikalar, yaptiklari calismalarin diinya capinda
yapilacak bir kiyaslama ile, gercekten basarili olup olmadiklarini1 6diile bas vurarak test
ederler.

JIPM tarafindan yapilacak olan denetimlerden sonra fabrikanin 6diile hak kazanip
kazanmadig ilan edilir. JIPM’den bu sekilde o6diil kazanan sirketlerin miisterileri
karsisinda sayginlhiklar1 ve giivenilirlikleri arttigr gibi, TUB kapsaminda yapmakta
olduklar1 calismalarin getirileri ile bir ¢cok verimsizlikten kurtulmus, maliyetlerini diinya

capinda rekabet¢i diizeye indirmis olurlar.

JIPM’in verdigi odiillerin kategorileri sunlardir*®:

e Planl Bakim Miihendisligi ve TUB Uygulamalarida Bagar1 Odiilii

Planli Bakim konusunda basarili olmus miihendislik kuruluslarina verilen
odiildiir.

. TUB Miikemmellik Odiilii-2. Kategori

Calisan sayis1 500’iin altinda olan her fabrika basarili TUB uygulamalar édiiliine
basvurabilir.

e TUB Basarili Uygulama Ozel Odiilii-2. Kategori

TUB Mikemmellik Odiilii-2.Kategori’yi kazanmis ve en az 3 yil siire ile
uygulamalara yeni basarilar eklemis fabrikalar bagvurabilir.

e TUB Miikemmellik Odiilii-1. Kategori

* IDEA Egitim ve Danismanlik, Toplam Uretken Bakim Seminer Notlari, (istanbul, 2003), s.15.
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Calisan sayist 500’iin iizerinde olan her fabrika basarili TUB uygulamalarini
takiben bagvurabilir.

e TUB Basarili Uygulama Ozel Odiilii

TUB Miikemmellik Odiilii-1. Kategori’yi kazanmis ve en az 3 yil siire ile
uygulamalara yeni basarilar eklemis fabrikalar basvurabilir.

e TUB lleri Seviye Basarili Uygulama Ozel Odiilii

TUB Basarih Uygulama Ozel Odiilii'nii kazanmis, en az iki yil siire ile
calismalarina devam etmis ve Diinya Capinda TUB Basaris1 Odiilii'nii hedefleyen
fabrikalar bagvurabilir.

e  Diinya Capinda TUB Basaris1 Odiilii

TUB Basarili Uygulama Ozel Odiilii’nii aldiktan sonra ii¢ y1l daha calismalarina
yeni basarilarla devam etmis, is kolunun diinyada en iyisi haline gelmis, TUB
metodolojisinin  gelisimine katkilarda bulunmus fabrikalarin basvurabilecegi bir
odildiir.

Diinya capinda TUB Basaris1 odiiliinii simdiye kadar sadece Volvo-Belgika ve
Ube Kimya Fabrikasi-Japonya kazanmiglardir.



Uciincii Boliim
TOPLAM URETKEN BAKIMDA iYIiLESTIRMELER

Toplam Uretken Bakim, iiretim sisteminin verimliligini en iist diizeye ¢ikaracak
bir sirket kiiltiirli olugturan, mevcut donanim ve iiretim alami ile ilgili her tiirlii kayb1
(ar1za, is kazasi, kalite hatasi... vb.) dnleyecek bir sistem kurmay1 hedefleyen, yalnizca
iiretimle ilgili boliimlerde degil, tiim birimlerde uygulanmasi gereken, en {iist diizey
yetkiliden, en kidemsiz is¢iye kadar biitiin calisanlart kapsayan, otonom bakim ve
iyilestirme faaliyetleri ile “sifir kusurlu iiriine, sifir kazaya, sifir arizaya”, daha 6zet bir
anlatimla “sifir kayba/israfa” ulasmay1 6n goren bir fabrika yonetim yaklagimidir.

Toplam Uretken Bakimin hedefleri, isletme bazinda bakim yapmaya aktif
katilim, istikrarh iiriin kalitesini ve teslimatini saglama, kayiplar yok ederek yiiksek
karliliga ulasma, caligma ortamina canlilik getirme ve ig giivenligini saglama olarak
siralanabilir’’. Bahsedilen hedeflere ulasmak icin, bir takim iyilestirme calismalarinin

yapilmasi gerekmektedir. Bu iyilestirmeler yedi baslik altinda incelenecektir.
1. ODAKLANMIS iYILESTIRMELER (KAIZEN) CALISMALARI

Kaizen stratejisi, Japon yonetiminde bagli basina bir kavramdir ve Japonya’nin
rekabetteki basarisinin anahtaridir. Kaizen, siirekli iyilestirme demektir ¥ Kaizen
herhangi bir kurulusta sorunlarin varliginin anlasilmasiyla bagladigi icin, herkesin bu
sorunlart rahatlikla kabul edebildigi bir sirket kiiltiirli olusturarak problemlerin
coOziilmesini 6ngoriir. Kaizen stratejisinin onemi is diinyasinda kalic1 olmak, kar etmek
isteniyorsa, miisterinin isteklerine hizmet etmesi gerektigini fark etmesindedir. Kaizen
stirece Oncelik veren diisiince tarzim ve iyilestirme icin kisilerin proses Oncelikli

cabalarini destekleyen bir yonetim sistemini gelistirmistir49.

4T David Sherwin, Patrik Jonsson, “TQM, Maintenance and Plant Availability”, Journal of Quality in
Maintenance Engineering, Cilt no 01, Say1 no 1:15-18, (1995), s.16.

48 G.Wittenberg, “Kaizen-The Many Ways of Getting Beter”, Assembly Automation, Cilt no 14, Say1 no
4:12-17, (1994), s.12.

* Masaaki Imai, KAIZEN Japonya’min Rekabetteki Basarisinin Anahtari, (Tiirkce Birinci Baski,
BRISA Bridge Stone Lastik Sanayi ve Ticaret A.S.,1994), s.3.
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TUB faaliyetlerinin 6nemli bir pargasi1 olarak Odaklanmis Iyilestirme calismalart
verimli donanim, isci, malzeme ve enerji kullanimini, diger bir deyisle maksimum
ciktilari, gercek is sonuclarimi elde etmeyi amaglar. Bu calismalarin temelinde,
kurulusun tiim calisanlarina siirekli iyilestirme yapabilmeleri icin analitik diisiinme,
teknik bilgi birikimi, makine kullanim becerileri gibi ozelliklerin kazandirilmasi
yatmaktadir.

Yapilacak iyilestirme caligmalarinin konularina karar verilirken, bunlarin sirket
hedeflerinden tiiremis, sirket stratejileri dogrultusunda olmasini saglamak TUB Ofis’in
en temel gorevidir. Ayrica Kaizen ekip iiyelerine egitim verilmesi, gelismelerin
izlenmesi ve list yonetime raporlanmasi faaliyetlerini de yliriitiirler.

Kaizen ekipleri olusturulurken sirket hiyerarsisi bir miktar goz ardi edilir.
Kurulusu i¢in ¢6ziilmesi hayati 6nem tasiyan problemlere kars1 ekip olustururken kistas
ekip lyelerinin beceri diizeyleridir. Bu baglamda Kaizen ekipleri icinde eger kisisel
becerilerine ihtiya¢ duyuluyorsa yoneticiler dahi bulunur. Ote yandan bazi Kkisiler
Kaizen faaliyetlerinde rol alirken, digerlerinin bu tiir olaylarin disinda tutulmasi1 Kaizen
yaklagiminin hayata gecirilmesinde zorluklar yaratabilir. Her bir c¢alisanin yilda
ortalama olarak 3 Kaizen ¢aligmasinda rol almasi beklenir™.

Toplantilar ortalama haftada bir kez diizenlenir ve her toplanti en fazla bir saat
stirer. Bununla beraber bazi kuruluslarda ve iizerinde calisilan konunun 6zelligi geregi
daha sik veya daha seyrek toplamlabilir. Onemli olan daha ©nceden ekipge
kararlagtirilan periyotlarda mutlaka bir araya gelinmesidir.

Toplantilarda; sorunlarin analizi i¢in yetenek kazanmak {izere egitim almak; bir
sorunu analiz etmek, bir ¢oziim olusturacak tavsiyeleri belirlemek, kararlastirilan
onlemleri uygulamak icin gorev bolimii yapmak; yonetime yapilacak sunusu
hazirlamak gibi konularda caligilir.

Ekip iiyeleri probleme kesin ve giivenli bir tutumla ‘yapabiliriz’ diyerek
yaklagmalidir. Sorunlara, ‘Neden ugrasayim, nasil olsa yonetim degerlendirmeyecek’
tutumuyla omuz silkip gecme egilimi Onlenmelidir. Gercekte, fabrikalarda sik¢a
rastlanilan problemlerin bir ¢cogunun ¢6ziimii konusunda, o iste bizzat ¢alisan kisilerin
cok onemli fikirleri vardir. Katilan herkesin olumlu ve yapici bir sekilde yiiriitecegi agik

tartisma ve ‘beyin firtinast’ her tiirlii soruna 1s1k tutacaktir.

0 IDEA, On.ver., s.77.
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Uyeler, ekiplerine verilen hedefe ulasmak igin kendilerini gelistirmeye ve plan yapmaya
tesvik edilmektedir. Plan daha sonra kilometre-taglarina boliiniir. Boylece, ilerlemenin
plana uygunlugu siirekli karsilastinlarak olciilebilir. Gergekte, bol grafik ve cizelge
kullanimi da ekip ¢alismalarinin vazgecilmez bir unsurudur.

Ekipler biiyiik olciide kendi islerini kendileri goren kisilerden olugmakla birlikte,
kurulusun kalite, mithendislik, giivenlik, bakim vb. alanlarindaki uzmanlariyla sik sik
iligki kurmalar1 gerekebilir. Bu iletisim kuvvetle tesvik edilmekte ve toplantilara
katilmalari, Oneri getirmeleri, goriismeler yapmalari icin TUB Ofis tarafindan,
uzmanlara normal kanallardan cagri yapilmaktadir. Uyeler sorunlari ¢ézme
yiikiimliiliigiinii ellerinde tutarken, uzmanlar da bu sekilde danigman olarak hizmet
verirler. Ekip tiyeleri normal olarak ayni cati altinda ¢alisan kisilerdir. Yiiriitmek i¢in
kendilerine verilen projeler her zaman yaptiklan isle ilgilidir.

Cevre koruma standartlarinin giderek vazgecilemez bir zorunluluk haline geldigi
giiniimiizde, ¢evre ile uyumlu iiretim yapma konusunda tiim calisanlarin katkisina
ihtiyacimiz vardir.

Calisma konularmin % 901 ya hi¢ masraf gerektirmez yada normal bolim
biitcelerinden karsilanabilir. Ekibin faaliyet gosterdigi alanin ydneticisinin onay limitini
asan iyilestirme onerilerinde, TUB konusunda kararli olan yonetici, sirketin yontemleri
dogrultusunda ihtiya¢ duyulan biitcenin ayrilmasini sanayabilirSl.

Kaizen faaliyetlerinin yayginlastig1 bir is yerinde; kalite siirekli gelismektedir;
kayiplar azalmaktadir; moral yiikselmistir; maliyetler ve miisteri sikayetleri giderek
diismektedir.

Yonetime sunus, TUB Ofis ve ekiplerin yoneticilerine iizerinde calistiklari
projeleri ve ilgili 6nerilerini agikladiklar1 10-15 dakika siireli bir toplantidir. Katilanlar,
hazirladiklar1 gorsel malzemenin de yardim ile ¢aligmalarini ortaya koyar, elde edilen
kazanglan sergilerler. Bu olay yonetim icin de calisanlarla bire bir iliski kurabilecekleri
demokratik bir ortamdir. Kaizen ekip iiyelerinin alkislanmasi, sembolik hediyelerle
odiillendirilmeleri ve yonetimle birlikte fotograf cektirilmesi gibi etkinliklerle sunus
tamamlanir. Yonetime sunuglar iletisimi arttirir. Yoneticilere etkinlikler ve caligmalar
ile ilgili bilgiler verilir. Ekip ¢alismalarinin takdir edildigini ve desteklendigini goriir,

moral kazanirlar.

SUIDEA, On.ver., s.81.
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Proje tamamlandiginda veya masraf gerektiren durumlarda calismalara devam
edebilmek amaciyla bir On onaya ihtiyag duyuldugunda, ilgili yOneticilerin is
takvimlerine uygun bir sunus TUB Ofis tarafindan organize edilir.

Egitim, uzman bir kurulus tarafindan veya sirketin Insan Kaynaklan Birimi
tarafindan ekiplere saglanir. Daha sonra TUB Ofisin gozetiminde ekipler ¢aligmalarini
yiiriitiirler. Uye egitimi, ekibin ilk projesi boyunca gerektiginde TUB Ofisin katkilartyla
is basinda, kisa siireli bilgilendirmelerle siirebilir. Daha sonra ise, yalmzca gerek
duyuldugunda yada bilgi tazelemek i¢in ek egitim yapilir. Kaizen ¢alismalarinin fabrika
icinde ilk uygulamalarinda, genellikle basit, kolay ¢6ziim bulunabilecek konular segilir.

Ekipler deneyim kazandikca, daha iist zor konulara gecilir. Bu durumda ekiplerin,
bir takim yeni teknikleri 6grenmeleri gerekir.

Asagidaki tabloda Odaklanmus lyilestirmelerin uygulanmasindaki 10 adimdan
bahsedilmistir

Tablo 10. Kaizen - Odaklanmus Iyilestirmelerin’in 10 Adim

Adim Faaliyet
1. ADIM Uzerinde . Kay1p yapisinin analizi
g calisilacak donammun . Uretimde darbogaz olugturan, sik sik problem ¢ikaran donanimlar
£ secimi, kayip yapisinn . Cevreye ve insan sagligma tehdit olusturan hususlar
% analizi
= 2. ADIM Konunun (tema) |e Kayip yapisina gére konular par¢alanir En 6nemli konu segilir
E ve hedeflerin belirlenmesi | e Bizi tatmin edecek hedef saysal olarak ifade edilir
= 3. ADIM Ekibin . Konunun ¢oziimiine iliskin beceri diizeylerine bakilarak ekip olusturulur
belirlenmesi . Ekip lideri belirlenir
4. ADIM Mevcut durumun (e Ekip mevcut durumu inceler ve konu hakkinda bilgilenir
incelenmesi
5. ADIM Proje Planinin . Proje plan1 hazirlanir ve "kaizen" bolgesinde ilan edilir
hazirlanmast
6. ADIM Analiz ve kars1 |e Problem ¢6zme tekniklerine bas vurulur
tedbirlerin kararlagtilmas |e Tlave veriler toplanir, gozlemler yapihr
z . Onlemler kararlagtirilir
E . Gegici standartlar hazirlanir
< 7. ADIM lyilegtirmelerin ~ |e Gerekli biitcenin ayrilmasi ve iyilestirmenin uygulamaya konulmasi
g uygulanmasi
B 8. ADIM Sonuglarm o Tyilestirme uygulandiktan sonra her bir kayip icin etkilerin dogrulanmasi
= dogrulanmasi yapilir
. Hedefe ulasilip ulasiimadig: kontrol edilir
9. ADIM o Problemin tekrarim 6nlemek icin gerekli giivence saglanir, 6.
Siirekliligi saglama ve adimdaki gecici standartlar kalic1 hale getirilir
standardizasyon . Yonetime sunus veya raporlama yapihr
10. ADIM Yaygmlastirma |e Yaygnlastirma i¢in ekip disindaki personele egitim verilir
. Aynu tipteki diger donanim, proses ve hatlara bilgi verilir

Kaynak: IDEA Egitim ve Danismanlik, Toplam Uretken Bakim Seminer Notlari, (Istanbul, 2003),
s.87.
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Uretim faaliyetleri sirasinda goriilen ve verimliligi etkileyen 16 biiyiik kaybin

tanimlarina ve gerekli aciklamalarina asagida yer verilmistir.

1.1. Donamm Kayiplar:

Bir donanimin en yiiksek verimle calismasi donanimin sahip oldugu kapasite ve
fonksiyonel yeteneklerinden biitiiniiyle faydalanilmasi anlamima gelir. Toplam Uretken
Bakimda toplam donanim verimliligi, kullanlabilirligi etkileyen (ariza, tirtinden {iriine
gecis hazirligi ve ayar vb.), performans oranim etkileyen kayiplar (kiiciik duruslar, hiz
kayiplar1 vb.) ve kalite oranim etkileyen kayiplar (kalite hatalari, yeniden isleme vb.)
azaltilarak veya ortadan kaldirilarak arttirilabilir’>. Donanimin verimli kullanilmasini
Onleyen 8 biiyiik kayb1 en aza indirmeye yonelik uygulama ve iyilestirme ¢aligmalart

asagida aciklanmistir.

1.1.1. Ariza Kayiplari

Fonksiyon bozuklugu ve performans diismesi olmak iizere iki cins ariza vardir.
Bunlardan ilki fonksiyon bozuklugudur. Fonksiyon bozuklugu arizalari, ara sira (ve
aniden) meydana gelme egiliminde olup; nispeten 6nemli olduklar1 i¢in kolayca dikkat
cekerler. Ikinci ariza tiirii ise performans diisiikliigiidiir. Performans diismesinden
kaynaklanan arizalar, donanimin calismasina engel olmamakla beraber, performans
veriminin diismesine neden olurlar. Soniiklesmeye veya yanip sonmeye baslayan bir
floresan lamba, duruma basit bir ornek teskil eder. Genelde diisiik performans arizalari,
ancak cok dikkatli gozlemlerle kesfedilebilirler. Fakat yeterince dikkate alinmadiklari
takdirde bu arizalar; bosta calisma ve ufak tefek duruslara, yeniden islemeye, devir
diismesi ve diger problemlere hiz verebilir ve ara sira ortaya ¢ikan fonksiyon bozuklugu
arizalarinin nedenini olusturabilirler53.

Oncelikli amag, ariza kayiplarim ortadan kaldirmak, baska bir deyisle sifira

indirmektir. Sifir ariza hedefine ulasabilmek icin asagida agiklanan yedi islem yapilir.

> Anonymous, “Pulp fact: South African Paper Mill’s TPM Journey- Total Productive Maintenance Can
Reduce Costs”, Strategic Direc.t'ion, Cilt no 19, Say1 no 4:17-19, (Nisan 2003), s.17.
53 Nakajima, & Shiroze, 1996, On.ver., s.38.
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Hizlandirlmis Bozulmalarin  Onlenmesi: Hizlandirilmis bozulma; basit

bicimde ifade edilecek olursa; donamimin geregine uygun siklikta
yaglanmamasi nedeniyle asir1 1sinma yaptifi veya geregi gibi kontrol
edilemedigi yada parcalarin yeterince sikilmamis oldugu is yerlerinde ortaya
cikan durumlar gibi; yapay destek goren bozulmalardir. Bir parcadaki
gevseklik, kisa bir zaman icinde diger parcalari da etkiler ve boylece
meydana gelen zincirleme reaksiyon, eninde sonunda bir arizaya neden olur.
Bu hizlandirilmis bozulma konusuna yeterince dikkat edilmedigi, gerekli
kontroller yapilmadig: takdirde; donanimin 6mrii kisalir ve arizalar ortaya
cikmaya baglar. Aslinda arizalarin cogunlugu bozukluklarin hizlandirilmasi
nedeniyle meydana gelmektedir. Cogu is yerinde bu durum oyle biiyiik
boyutlara ulagmistir ki arizalarin alabildigince sik olarak meydana
gelmesinin hicte sasirtici tarafi olmamasi gerekir. Dolayisiyla; arizalarin
azaltilmas1 yoniinde atilacak ilk kararli adim, hi¢ siiphesiz, hizlandirilmig
bozulma nedenlerini ortadan kaldirmaktir.

Temel Donanim Sartlarinin _Siirdiiriilmesi: Temel donanmim sartlarinin
stirdiiriilmesi i¢in mutlaka yapilmasi gereken temizlik, yaglama ve kontrol
olmak iizere ii¢ temel islem vardir. Bu islemlerin yapilmadig bir is yerinde,
dogal olarak sayisiz ariza ile karsilagilacaktir. Calisanlarin temel donanim
sartlarini siirekli olarak koruyamamalarinin ¢esitli sebepleri vardir. Bazen,
nasil yapacaklarin1 bilmekle beraber, konuya ilgisizdirler. Bu isi
bilmeyenlere 6gretmek gerekir. Fakat sadece temel bakim islemlerini nasil
yapmalar1 gerektigini degil, aym1 zamanda nicin bu islemlerin Snemli
oldugunu da 6gretmek sarttir. Bazen calisanlar temel donanim sartlarini
siirdiirmeyi gercekten ister, fakat baz1 sebeplerden dolay1 bu isin ¢ok zor
oldugunu diisiiniirler. Ornegin, bir makinenin kontrolii, civatalarla yerine
tespit edilmis bir kapagi sokmek gibi zaman alic1 sokme islemlerine veya
yiiksek bir merdivene, platforma cikilmasina yada diger tehlikeli islere
gerek gosterebilir. Bu durumlarda, donanimi daha kolay bakim imkanina
sahip olacak sekilde iyilestirmekten baska hicbir secenek yoktur.

Isletme Sartlarimin Siirdiiriilmesi: Bir¢ok ariza, dogru sartlar siirdiiriilmedigi

icin donamimin normal calisma araligi disinda calistirlarak asin sekilde
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yiiklenmek zorunda olmasi nedeniyle meydana gelmektedir. Bir donanim,
isletme katalogunda belirtilen sinirlarin disina ¢ikan sartlar altinda (6rnegin
hidroligin asir1 1stnma yapmasina izin vererek makineyi asir1 ylikte
calismaya zorlamak veya gerekli besleme gerilimi 12V olmasina ragmen
24V besleme gerilimi kullanmak gibi) ¢alistirilmasi, pratik olarak arizalara
davetiye ¢cikarmak demektir. Dogru isletme sartlarim siirdiirmenin bu kadar
cok 6nemli olmasinin sebebi iste budur.

Bakim Kalitesinin Yiikseltilmesi: Bazen kisa bir zaman 6nce degistirilmis

veya onarilmig olan parcalarda ariza meydana gelebilir. Bunun baslica
nedeni, bakim elemaninin s6z konusu parca degistirme veya montaj isini
dogru olarak yapmasi icin gerekli beceriye sahip olmamasidir. Bu gibi
hatalar1 ©Onlemek ic¢in, egitim yolu ile elemanlarin bilgi seviyeleri
yiikseltilerek, bakim isinin kalitesi yiikseltilmelidir.

Onarim lsini Yaparken Arizamin Kokenine Inilmesi: Onarim isinde ilgi

odagi, genellikle, arizalarin kokeninde yatan nedenlere fazla ilgi
gostermeden arizali donamimi bir an Once ayaga kaldirip calismasim
saglamaktir. Ornegin, eger en belirgin ariza nedeni bir silindiri yerinde tutan
civatalardan birinin kirilmis olmasi ise, yapilacak onarim isi genellikle,
civatanin ni¢in kirlldigim incelemeden basit bicimde degistirilmesinden
ibarettir. Dogal olarak bu tiir bir yaklagim, ayn1 problemin tekrarim davet
etmekten bagka bir ise yaramaz. Burada eksik olan, arizanin kokeninde
yatan sebebi arastiran bir davranig seklinin olmayisidir. Ancak; bu olmadan
TUB’1n gerektirdigi kapsamli bakim da var olamaz.

Tasarim Zayifliklarinin Diizeltilmesi: Arizalarin kronik hale gelmesinin bir

nedeni de; (iyi tasarlanmamis mekanizmalar, kotii sistemlerin bir araya
getirilmesi ve yanlis malzeme se¢imi gibi) donanim tasariminin temelinde
yatan zayifliklarin yeterince arastirilmamasidir. Bunun sonucu olarak da,
iyilestirmeye yonelik bir bakim yapilmamis olmakta ve arizalar
kroniklesmektedir.

Her Arizadan Miimkiin Oldugu Kadar Cok Sey Ogrenilmesi: Bir ariza

meydana geldiginde sebepleri arastirilarak miimkiin oldugunca cok sey

ogrenilmelidir. Mevcut sartlar incelenerek, kullanilmakta olan kontrol ve
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onarim yontemleri diizeltilmelidir. Yalnizca eldeki donanimda degil, benzer
modellerde de s6z konusu arizanin tekrar meydana gelmesinin nasil

Onlenebilecegi konusunda caligmalar yapilmalidir.

1.1.2. Hazirhk ve Ayar Kayiplari

Isletme kosullarindaki degismeler bu kayiplara sebep olmaktadir. Uretim veya
vardiya baslangicindaki iiretim akisindaki degisiklikler ile {riinlerdeki ve {retim
kosullarindaki degisiklikler bu kayiplar1 olusturur. Kayiplarin biiyiikliigii durusla
olciiliir™.

Mekanik eksiklikler nedeniyle yeniden ayarlamaya gerek duyulabilir. Bu ayarlarin
sayisini  azaltmaya c¢alisirken, Oncelikle ayar mekanizmalarma bakilir. Ayarlar
kacinilabilir ve kacinilamaz olmak iizere iki gruba ayrilir. Ortalama olarak bir fabrikada
ayarlarin ylizde 70-80'1 kacinilabilir nitelikte olup; su unsurlar icerir:

. Hassasiyet bakimindan meydana gelen kiiciik hatalarin birikimi nedeniyle

ihtiya¢ duyulan ayarlamalar.

. Kullanilan standartlarin tutarsizligindan veya olgme ve miktar belirleme
yontemlerinin standartlagtirllmamis olmasi nedeniyle ihtiyac duyulan
ayarlamalar.

Sifir ayarlama hedefine giden yolda ilerlemek icin gereken iki onemli asama

sunlardir:

. Donanim, baglama arac¢ gerecleri ve takimlara ait hassas ayarlarin gbzden
gecirilmesi

. Standardizasyonun tesviki
1.1.3. Sarf Malzemesi, Kesici U¢ vb. Degisim Kayiplari
Makinelerin iizerinde, iiretim sirasinda sarf malzemelerin sik sik degistirilmesi

gerekmektedir. Bunlarin degistirilmesi strasinda makinelerde iiretim

yapilamayacagindan, donanim verimliligi de kisitlanmis olacaktir. Genellikle uygun

>* Tajiri, & Gotoh, On.ver., s.3.
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cOziimler bulunarak yardimci donanimin makine {izerindeki 6mrii uzatilabilir veya kisa

siirede degistirilmelerine iliskin teknikler getirilebilir.

1.1.4. Baslama Kayiplan

Uretime baslanilan an ile tam randimana gecilen an arasindaki kayip zamandir.
Herhangi bir nedenle olusan bosluktan bir iiriine doniildiigiinde yada; iiriinden bosluga
doniildiigiinde olusan kayiplar bu kapsamdadir. Bu kayiplarin sebebi olarak ise, isleme
sartlari, kalip ve baglama donanimindaki sorunlar ve operatoriin becerisi
sayilabilmektedir. Makinenin normal caligma sartlarina ulagabilmesi icin gecen siirede
iretilen diisiik kalitedeki iiriin ve bu iiriinlerin yeniden islenmesi ile maliyetler ortaya
ctkmaktadir. Olusan maliyetleri en aza indirmek Toplam Uretken Bakimin hedefleri

arasinda yer almaktadir.

1.1.5. Kiiciik Durus Kayiplari

Genellikle otomatik calisan makine ve hatlarda sik¢a rastlanir. Makine veya hat
iizerinde islem gormekte olan bir parca bir yere takilabilir veya makinenin bir
algilayicis1 yanhs algilama sonucu iretim siirecini bloke eder. Boyle durumlarda
operatdr takilmayi fark edinceye kadar islemler durur. Operator tarafindan elle
miidahale sonucu iiretime devam edilir. Kiigiik bir aksaklik olarak degerlendirildiginde
cogu kere isciler tarafindan amirlerine raporlanmaz. Go6zden kacan bu tiir kiiciik

aksamalar giin boyunca birikerek biiyiik kayiplari olustururlar®.

1.1.6. Hiz Kayiplan

Bir makinenin tasarlanmis oldugu calisma hiz1 ile gercek hizi arasinda meydana
gelen farklilik, azaltilmis hiz kaybin1 da beraberinde getirir. Bu kayiplara mekanik
problemler, 6nceki ve sonraki makinelerdeki yetmezlikler, kalite hatalari, ge¢miste
yasanan problemler neden olabilir.

Genellikle fabrikada calisanlar ve amirler, su sebeplerden dolay1 azaltilmis hiz

kayb1 konusunu fazla 6nemsemezler:

5 IDEA, On.ver., 5.49.
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. Tasarim devrinin tanimi agikca belirtilmemistir.

. Farkli iirtinler i¢in farkli hiz degerleri tespit edilmemistir.

o Belirtilen hiza ulasilabilmekle beraber, devri bu kadar yiikseltmeye gerek
goriilmemektedir.

. Belirtilen devirde ortaya ¢ikan sorunlar tam olarak arastirilmamistir.

Azaltilmis hizla ¢alisiimasindan kaynaklanan kayiplar donanim iizerinde kuvvetli
bir etkiye sahip oldugu igin ayrintisiyla arastirilmalidir. Ister arizalari, ister kalite
kusurlarin1 ortadan kaldirma cabasi iginde olsun her iki durumda da azaltilmig hiz
kaybina kars1 alinmasi gereken diizeltici 6nlemler birbirine benzer nitelik tasir.

Standartlasma olmadan gelisme olmaz mantiiyla her {iriin i¢in bir standart hiz
belirlenmelidir. Standart hiz, hiz kayiplarim1 belirlemek icin tasarim hizinin yerine
kullanilan hizdir™®.

Hiz kayiplarinin siirekli iyilestirilmesi siirecinde oncelikle her iiriin icin standart
bir hiz belirlenir ve bu hiz arttirilir. Tasarim hizina ulasildiktan sonra onun da
asilmasina calisilir. Burada goriilen iyilestirme siirecinin hedefi  tasarim hizini
gecmektir.

Hiz1 arttirma siirecindeki birinci ve en gerekli adim gizli kalmis hatalarin iizerine
gitmek ve hatanin asagidaki siniflardan hangisine ait oldugunu saptamaktir.

. Hata tasarimdan mu ileri geliyor?

. Hata donanimin ¢alisma mekanizmasindan mi geliyor?

. Hata yetersiz bakimdan m1 olusuyor?

. Hata donanimin yetersizliginden mi geliyor?

Hatanin sebebi anlagildiktan sonraki adim, hata i¢in énlem almaktir. Onlem alma

asamasinda olusturulan gruplar ile sorun ¢oziimlenir.
1.1.7. Kalite Kayiplar

Kalite hatali {iirlin, miisteriye gonderilemeyecek iiriin demektir. Makinenin

optimum kosullarda calistirilmamasi sonucunda olusurlar”.

36 Alan Robinson, Continious Improvement in Operations, (ABD, Productivity Press., 1991), s.296.
7 KALDER, Toplam Verimli Bakim (istanbul, Yaymlanms Egitim Notlar1, 1998), s.5.
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Bu iiriinler, ya tekrar iglenmeli (1skarta isleme) ya da ¢op olarak ayrilmalidir.
Burada iiriinler tekrar islenirken harcanan emek ve fire kayiplar1 s6z konusudur.
Bunlarin disinda, yeniden isleme/iiretme sonucunda, firmanin miisterilerine vermis
oldugu teminlerin ge¢ yerine getirilmesinden otiirli miisteri kayb1 ve memnuniyetsizligi
gibi Ol¢iilmesi zor olan maliyetler de meydana gelebilmektedir. Bu kayiplarin niceligi,
kaliteli {iriiniin toplam {iretilen iiriine orani ile ol¢iiliir. Proses i¢inde kalite hatas1 olarak
tanimlanir.

Bu kayiplari, makineleri ilk devreye alma ve ayarlama c¢alismalari sirasinda
meydana gelen kalite hatalarindan veya normal ¢alismada olusan hatali iirtinlerden ayirt
etmek gerekirsg.

Kalite hatalari, ara sira meydana gelenler ve kroniklesmis olanlar olmak {iizere
ikiye ayrilir. Sifir hata hedefine ulasabilmek i¢in biitiin hatalarin kapsamli bigcimde
arastirtlmasi ve gerekli onlemlerin alinmas1 gerekmektedir. Kalite hatalarinin ortadan
kaldirilmasinda anahtar rolii oynayan su dort noktaya dikkat edilmelidir™:

. Hata nedenleri hakkinda kisa zamanda sonuca varmaya calisilmamali ve

alinan diizeltici onlemlerin diistiniilen tiim nedenleri kapsamu i¢ine aldigindan

emin olunmalidir.
. Mevcut sartlar dikkatle gozlemlenmelidir.
. Gerekge olusturan faktorlerin listesi gozden gegirilmelidir.

. Genellikle gerekge olusturan faktorler arasina gizlenmis olan ufak tefek

hatalarn arayisi iginde, durum gozden gecirilmelidir.

1.1.8. Kapatma Kayiplar

Planli isler veya stok fazlasi nedenler disinda,donanimin ya da tiim hattin
kapatilmasindan kaynaklanan kayiplardir. Operatoriin  temel ihtiyaglarini
karsilamak amaciyla (yemek molasi, ¢ay molasi vb.) calisilmadan gecen kayip
siirelerdir. Diger bir ifade ile, yemek paydoslarinda, ara dinlenmelerde makinelerin

iiretim yapmamalarina iliskin donanimin yiikleme zamanini kisitlayan kayiplardir.

58 Tajiri, & Gotoh, On.ver., s.3.
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1.2. lsgiicii Kayiplar

Insan kaynaklarindan yeterince yararlanmamaya sebep olan kayiplar genellikle,
yOnetimin isi iyi organize edememesine, calisanlarin bilgi ve tecriibe noksanligina, is
istasyonlarmin yetersizligine dayanmaktadir. Isgiiciiniin verimli kullanilmasini 6nleyen
5 biiyiik kayb1 en aza indirmeye yonelik uygulama ve iyilestirme calismalar1 asagida

aciklanmigtir®.

1.2.1. Yonetimden Kaynaklanan Kayiplar

Yoneticilerin kararsizligt ve plansizlifi sonucu, mavi yakali personelin ne is
yapacaginin belli olmadigi, beyaz yakali personelin talimat bekledigi kayip siiredir.
Iscinin isleyecegi malzemelerin heniiz fabrikaya gelmemesi, karsilasilan bir problemin
coziillememesi durumunda, amirlerden yardim ve talimat beklenmesi gibi durumlar da

igletme i¢in hem tiretim, hem de zaman kayb1 olugsmaktadir.

1.2.2. Hareket Kayiplar:

Operatoriin iiretim esnasinda malzeme, arag, gere¢ aramasi ve tasimasiyla
gerceklesen kayip siirelerdir. Makinenin ya da hattin yerlesimi nedeniyle fazladan
harcanan isciliktir. Isletmenin en nemli kaynaklarindan biri olan, isgiiciine getir gotiir

iglerinin yaptirilmasi isletme i¢i biiyiik kayiplardan biridir.

1.2.3. Uretim Akisi1 Organizasyonu Kayiplari

Uretim hatlarinin dengelenmemesi sonucu gevrim siiresi yavas olan tezgahlarin,
hizli tezgahlarin calismasina engel olmasindan kaynaklanan kayip siirelerdir. Iyi
dengelenmemis bir iiretim akisinda, darbogaz olan islem, hattin temposunu
belirlemektedir. Darbogaz makine nedeniyle etkin kullanilmayan iscilik, hat
organizasyon kaybimi olusturmaktadir. Isciler hicbir sekilde darbogaz olan islemin

izerinde {iretim yapamayacaklarina gore, kendi iglerindeki ¢cevrim zamam ile darbogaz

3 K.Shiroge, Total Productive Maintenance For Workshop Leaders, 1992, On.ver., s.47.
% IDEA, On.ver., s.51.
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operasyonun cevrim zamani arasindaki fark kadar kaybin, her bir iiriin i¢in dikkate

alinmasi1 gerekmektedir.

1.2.4. izleme ve Ayar Kayiplar

Makinenin ¢alismasina ya da is sonuglarina giivenilmedigi i¢in iiriin akisin1 veya
iriin kalitesini siirekli izlemek ve miidahalede bulunmak zorunda kalinan isciliklerdir.
Ayrica problem nedeniyle gecici olarak konulan veya is talimatlarina standart olarak
yazilmig tiim Olgiim/ayarlarin yarattigi kayiplar bu kapsamdadir. Tiim bu 6l¢iim ve

ayarlar, operasyondan emin olmak i¢in yapilmaktadir.

1.2.5. Otomasyon Eksikligi Nedeniyle Manipiilasyon Kayiplari

Otomasyon eksikligi nedeniyle manipiilasyon kayiplari, otomasyon eksikligi
nedeniyle ilgili islem noktasinda yapilan isgiliklerdir. Operatoriin normal caligmasi
sirasinda yapmak zorunda kaldig1 (indirme, bindirme, hava tutma vb.) isler i¢in gecen
kayip siirelerdir. Miisteri acisindan bir deger yaratmayan ve iscilerin yapmak zorunda

kaldiklan iglere harcadiklar1 zaman, isletme i¢in iiretim ve zaman kaybi demektir.

1.3. Malzeme ve Enerji Kayiplar

Isletmeler icin onemli kaynaklardan olan malzeme ve enerjinin, verimli bir
sekilde kullanilmast ile, isletmenin daha verimli bir sekilde {iretim yapmasi
miimkiindiir. Malzeme ve enerji kaynaklarinin verimli kullanilabilmesi i¢in, 3 biiyiik

kayiptan kaginilmasi gerekmektedir.
1.3.1. Yararlamilmayan Donanmim, Kalip, Arac Gere¢ Kayiplari

Yararlanilmayan donanmim, kalip, ara¢ gerec kayiplar belirli bir iiriin tiretmek i¢in
alinan donanimlarin, {iriiniin iiretimden kalkmasi sonucu kullanim dis1 kalmasiyla
olusan kayiptir. Bdylece Omiirlerini tamamlamamis olmasina ragmen, iiretimde

kullanilmayan techizat, teknik amortisman maliyetini ortaya c¢ikarmaktadir. Bu
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donanimlarin tekrar iiretime kazandirilmasi icin calismalar yapilarak kullanilir hale

getirilmesi gerekmektedir.

1.3.2. Enerji Kayiplari

Tezgahlarin {iretim dis1 ¢alistinlmas1 veya hatali iiretim yapilmasi sonucu
fazladan harcanan enerji, kayiplara neden olmaktadir. Bu sekilde kullanilan fazla
enerjinin maliyeti ortaya ¢ikmaktadir. Hava kacaklari, 1s1 enerji kayiplar, gereginden

biiyiik elektrik motorlari, bosa calisan motorlar ve lambalar bu kapsamdadir.

1.3.3. Malzeme Kayiplari

Uriinleri iiretirken giren malzeme ile iiretim sonras1 ¢ikan malzeme arasindaki
fark malzeme kaybidir. Bu kayiplar, miisteriye ulagmayan tiretim siireci kaynakli ¢op ve
1skartalar olarak adlandirilmaktadir. Bunlar, iiretimde yapilan denemeler (6rnegin AR-
GE calismalar1) sonucunda olusan fireler olabilecegi gibi hatali iiretim sonucu cikan
fireler de olabilir. Dolayisiyla, satin aliman malzeme maliyeti ile 1skarta olarak
degerlendirilen malzeme maliyeti farklidir. Bu fark, malzemeden kaynaklanan maliyet

kaybidir.

1.4. Toplam Donamim Verimliligi

TUB yonteminde; donanimin genel ¢aligma durumu hakkinda veriye ulasmak icin
Toplam Donanim Verimliliginin hesaplanmasit gerekmektedir. Toplam Donanim
Verimliligi; calisabilirlik, calisma verimi ve kalite oram1 kavramlarinin bilesiminden
olugmaktadir. Bu kavramlar asagida detayl olarak agiklanmaktadir®'.

Bu yontemde performans degerlendirmesi yapan fabrikalarin genellikle %50-60
arasinda degisen oranlarda toplam donanmim verimliligine sahip oldugu gériiliir. S6z
konusu kayiplar her isyerinde mevcut olabilirse de; her birinin goreli orani, donanimin
ozelliklerine, hatta bir araya getirilisine otomasyon sartlarina ve diger faktorlere baglh
olarak degisir. Ornegin, eger bir isyerinde bol miktarda kurma, ayar ve ariza kaybi

mevcutsa Ozellikle calisabilirlik oran1 diisiik olur. Bunun gibi, atil kapasite ve kisa siireli
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durusglarin bol miktarda mevcut oldugu bir isyerinde de ozellikle ¢alisma verimi orani
diisiik olacaktir.

TUB sisteminde iist yonetimden alt yonetime kadar tiim calisanlar Toplam
Donanim Verimliligini en {iist diizeye ¢ikarmak i¢in calisirlar. Bu faaliyetler icin iist
yonetimden, makine operatdrlerinden, makine teknisyenlerinden ve iiretim
miithendislerinden TUB’m hedefleri; sifir hata, sifir durus, en az donanim cevrim

maliyetini elde etmek icin destek alinir.

Sekilde Toplam Donanim Verimliligi'nin; ¢alisabilirlik, ¢calisma verimi ve kalite

orani arasindaki iliskisi goriilmektedir.

1-Ariza Kayiplari

2-Hazirlik ve Ayar — | Calisilabilirlik
Kayiplar

3-Aul kapasite ve kisa

stireli durus kayiplar Calisma Toplam
4-Azaltilmis hiz ’ Verimi ' Donanim
kayiplari Verimi

5-Kalite kusurlar1 ve
yeniden isleme geregi Kalite Oran1
6-Uretim kaynakli
kayiplar

Sekil 4. Toplam Donanim Verimliliginin, Calisabilirlik, Caligma Verimi ve Kalite

Orantyla liskisi

Kaynak: Kunio Shiroze, TPM for Workshop Leaders, s.48.

1.4.1. Kullammm Orani

Kullanim oram yiikleme siiresi iginde donanmimin iiretim yapabilir durumda
oldugu siireyi gosteren bir orandir®. Yiikleme zamani bir giin veya ay iginde toplam

mevcut zamandan isletme tarafindan planlanmis duruslarin ¢ikarilmasiyla elde edilir.

o1 Shirozqz TPM for Workshop Leaders, 1992, (")n.ver., s.49.
2IDEA, On.ver.,s.59.
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Bunlar koruyucu ve diizeltici bakimlari, sabah toplantilarin1 ve planh idari faaliyetleri
kapsar. Kayip zaman; makine ayarlari, takim degistirme ve ayar degisiklikleri icin
kullanilan siiredir. Kullanim orami gercek calisma siiresinin (yiikleme siiresinden hat
durusglarinin ¢ikarilmasiyla elde edilen siire) yiikleme siiresine oranidir.

Bu siire matematiksel olarak su formiille ifade edilebilir:

Yiikleme Siiresi-Hat Duruslari

KULLANIM ORANI (KO)=
Yiikleme Siiresi

Kullanim oraninin nasil hesaplanacagi bir 6rnek yardimiyla daha iyi agiklanabilir.

Her giin tam programlanmis bir makinede bir vardiya 480 dakikadir. Bundan 30
dakika yemek ve 10'ar dakika yemekten Once ve sonra ¢ay molast diisiiliince makinenin
yiikleme siiresi bir vardiya i¢cin 430 dakika olarak ortaya ¢ikar. Makine arizalart 60
dakika., takim degistirme 20 dakikadir. Belirli bir is giinii icin, yiikleme siiresinin 430
dakika ve devre dis1 kalinan toplam surenin de 60 dakikasi cesitli arizalar, 20 dakikasi
takim degistirme, 20 dakikasi da ayar islemleri olmak iizere 100 dakika oldugu

hesaplanirsa, buna gore séz konusu giin i¢in kullanim orani:

430-100
Kullanim Orant = = %76
430

Ancak, bu %76'lik kullanim oranu, fiili calisma sartlarin1 dogru olarak gostermez.
Ciinkil ariza kaybin1 hesaba katmakla beraber; iiretim hatalari, hiz kayb1 ve diger kayip
faktorlerini dikkate almamaktadir.

Donanimin gercek kullanim orami ilgili kayitlarin duyarlilifi sirketlere baglh
olarak degismektedir. Genelde bu rakamlar kayit edilmemektedir. Bazi yoneticiler,
is¢inin kayit icin harcayacagi zamam israf olarak gormekte ve bunun calisma igin
kullanilmas1 gerektigine inanmaktadirlar. Kayitlarin duyarhiligini belirlemek zordur.

Zamani saniyesine kadar dlgcmeye gerek yoktur. Fakat pratikte bu kayitlardaki degerler
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gercek degerden 10 dakikaya kadar degisen zaman birimlerinde fark etmektedirler. Bazi
isletmeler ise yarim saati gegmeyen donanim duruslari i¢in kayit bile tutmamaktadirlar.
Ancak bu kabul edilebilir bir uygulama degildir. Bu sekilde ham veya hic islenmemis
verilere dayandirilan kullanim oranlar isletmeleri yanlis ve eksik yonetime yonlendirir.
Eger karli bir TUB uygulamasi ve en uygun donamim verimliliginin izlenmesi

isteniyorsa, asagidaki iki faktor 6nemlidir:

. Donanim ¢alisma kayitlarinin duyarh olarak tutulmasim saglayacak uygun

bir yonetim anlayis1 olusturarak kontrol saglamak.

. Donanim ¢aligma sartlarinin 6l¢iimii icin duyarh bir 6lgek tasarlamak sarttir.

1.4.2. Calisma Verimi

Calisma verimi, net calisgma orani ve calisma hizi orant olmak iizere iki
kavramdan olusur.

Net calisma orani, uzun bir ¢alisma siiresi boyunca calisma hizinin ne oSlgiide
kararl1 ve sabit kalabildigini tanimlar. Fakat bu deger bize fiili hizin teorik hizdan daha
mi fazla, daha m1 diisiik oldugunu sdylemez. Donanimin diisiik hizda calistig siirelere
ragmen, calismanin dengeli olup olmadigim oSlcer. Bu, kaydedilmis kiiciik duruslarin
yaninda giinliik islemler sirasinda olusan kiiciik problemleri de hesaba katar.

Net calisma oran1 ve ¢alisma hiz oran1 matematiksel olarak su formiillerle ifade

edilebilir;

Fiili islem Zamam

NET CALISMA ORANI =

Calisma Zamani

Veya
Uretilen Miktar X Fiili Zaman
NET CALISMA ORANI =
Calisma Zamani
Teorik Zaman
CALISMA HIZ ORANI=
Fiili Zaman
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Calisma verimi, ¢alisma hizi oram1 ve net calisma oraninin iiriiniidiir. Donanim
calisma hiz1 oraniyla anlatilan teorik hiz (tasarimdaki donanim kapasitesine dayali olan

hiz) ile onun fiili ¢alisma hiz1 arasindaki farki gostermektedir®.

Caligsma verimi matematiksel olarak asagidaki su formiillerle ifade edilebilir;

CALISMA VERIiMIi = Net Calisma Oram X Calisma Hiz1 Oram

Uretilen Miktar X Fiili Siire Teorik Siire
CALISMA VERIMI = X

Calisma Siiresi Fiili Siire

Uretilen Miktar X Teorik Siire

CALISMA VERIMi =

Calisma Siiresi

Burada teorik siire ve fiili siire kavramimi agiklamak gerekirse; teorik siire
herhangi bir makinede fabrikanin yetkili siire 6l¢iim elemanlari tarafindan tespit edilmis
olan siiredir. Calisma verimine de bir 6rnek vermek yararh olur.

Bir iiretim makinesinde herhangi bir dl¢iiniin teorik siire degeri 4,7 dakika, fiili
stire degeri ise 5 dakikadir. Fiili siire o makinede o iiretim periyodu esnasinda ortaya
cikan degerdir. Hiz kayiplarindan dolayi bu siire uzayabilir. Ele alinan makinede teorik
stire 4,7 dakikadir. Vardiya icerisinde iiretilen miktar 60 adettir. Caligma siiresi ise 330

dakikadir. O halde bu makinenin;

60 X 4,7

Calisma Verimi= = %85 olarak ortaya ¢ikar.
330

63 Shiroze, TPM for Workshop Leaders, l992,0n.ver., s.51.
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1.4.3. Kaliteli Uriin Oram

Makinede {iiretim esnasinda ortaya c¢ikan iskarta veya kusurlu {iriinler, o
makinenin verimliligini etkileyen kayiplardandir. Kaliteli {iirlin orani, donanimda

iiretilen kalite kusursuz iiriin miktarinin toplam iiretim miktarina oranidir®.

Kaliteli Uriin Miktar:

KALITELI URUN ORANI= ;
Toplam Uretim

Ornege devam edilirse vardiya igerisinde iiretilen miktar 60 adettir. 2 adet 1skarta,
1 adet hatali ve tamir edilmek zorunda olan toplam 3 adet parca olsun. Bu durumda;
60-3
Kaliteli Uriin Oram1 = ——— = %95 olarak ortaya ¢ikar
60

1.4.4. Toplam Donanim Verimliliginin Hesaplanmasi

Uc asamali hesaplamanin tamamlanmasindan sonra, toplam donanim

verimliliginin hesaplanmasi asagidaki gibidir:

TOPLAM DONANIM VERIMLILiGi= Kullanim Oram X Caliyma Verimi X Kaliteli Uriin Oram

Toplam donanim verimliligi hesaplarinda; tecriibelere dayanilarak elde edilen

sartlar en az asagidaki gibi olmalidir:

Kullanim Orani %90’dan biiyiik
Calisma Verimi %95’ ten biiyiik
Kaliteli Uriin Oram %99’ dan biiyiik

Bu durumda

Toplam Donanim Verimliligi= 0,90 X 0,95 X 0,99 = %85 olacaktir.

% IDEA, On.ver., s.59.
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Bu rakam basit bir hedef degildir. TUB 6diilii almus biitiin fabrikalarda toplam
donanim verimliligi % 85’in iizerindedir.

Aciklamalar boyunca verilen ornek ele alinirsa;

Toplam Donanim Verimliligi= 0,76 X0,85 X0,95 =%61olacaktir.

Kullanom Oram1 %76 olmasmna ragmen, toplam donanim verimliliginin
hesaplanmasi sonucunda donanimin tam etkinlikle kullanilmadigi, %60 ‘1 biraz ge¢mis

oldugu goriiliir.

1.5. Kayplar icin Iyilestirme Hedeflerinin Ortaya Konmasi

TUB’da toplam donanim verimliligi, kullanim oranini etkileyen kayiplar (ariza,
hazirlik ve ayar), calisma verimini etkileyen kayiplar (atil kapasite ve kisa siireli
duruglar, diigik devir) ve kalite oranini etkileyen kayiplar (kalite hatalari, 1skarta)
azaltilarak veya ortadan kaldirilarak arttirilir.

Dolayisiyla herhangi bir isyerinde izlenecek yaklasim tarzi; 6nce hangi kayiplarin
donanim verimliligi iizerinde en biiyiik etkiye sahip oldugunu belirlemek ve sonra da
iyilestirme c¢alismalarini tamamiyla bu etkenlere yonlendirmektir. Bunu gerceklestirmek

icin, sira ile asagidaki islemler yapilir®:

. Kayiplarin her birinin etki kapsami ol¢iiliir.

. Her bir kaybin toplam donanim verimliligini ne kadar etkiledigi olciiliir.

. Kullanim orani, ¢aligma verimi ve kaliteli iiriin oranlariin iyilestirilmesi
yolunda ne gibi problemlerin bulundugu tespit edilir.

. Ortaya c¢ikarilan  problemleri  ¢ozmek  icin  gerekli  goriilen
yontemler belirlenir.

. Donanim verimliliginin yiikseltilmesinin, maliyet diisiirme ve karlilig

arttirma yoniinde ne olciide etkili olabilecegi tespit edilir.

Asagidaki tabloda cesitli kayiplar i¢cin hedeflenen iyilestirmeler ortaya konmustur.

63 Shiroze, TPM for Workshop Leaders, 1992, On.ver., s.55.
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Tablo 11. Kayiplar icin Tyilestirme Hedefleri

HEDEF ACIKLAMA
1. Ariza kaybi Sifir Tiim donamim igin ariza kaybi sifira
diistiriilmelidir.

2. Hazirhk ve ayar kayiplan Minimum Her biri 10 dakikadan daha az siiren ve
diizey sonradan hicbir ayara ihtiya¢ gdstermeyen

diizenekler kurmak suretiyle kayiplar

en aza indirilmelidir.

3. Hiz kayb Sifir Donanmmin fiili ve tasarim sartlar arasindaki

tiim farkliliklar ortadan kaldirilmalidir.

4. Aul kapasite ve kisa Sifir Tiim donanim i¢in, atil kapasite ve kisa
stireli durug kaybi stireli durus kaybi tamamen ortadan
kaldirilmalidir.
5. Kalite  hatalan  ve Sifir Bu tiir kayiplar minimum milyonda 300 ila
yeniden igleme 100 diizeyinde tutulmalidir.
6. Kapatma ve iiretim Minimum Kapatma ve iiretim kayb1 minimuma
kaybi diizey indirilmelidir.

Kaynak: Kunio Shiroze, TPM for Workshop Leaders, (USA, 1992), s.54.

Kronik kayiplarin yok edilmesi icin etkili bir yontem olan Neden-Sonu¢ Analizi
ve HTEA (Hata Tiirleri ve Etkileri Analizi) ikinci bolim TUB Gelistirme Asamast’nda

ayrintili olarak anlatildig1 i¢in burada deginilmeyecektir.

2. OTONOM BAKIM CALISMALARI VE iYiILESTIRMELERI

Uretim biriminin bakim faaliyetlerine aktif katilimn TUB’1n temel 6zelliklerinden
biridir. Kiyict rekabetin is diinyasina hakim olusundan sonra (1980'li yillarin basindan
itibaren) isletmelerin devamliliginin saglanabilmesi i¢in bakimin ne kadar énemli bir
unsur oldugunun farkina varilmistir. Makine operatorlerinin bakim faaliyetlerinin

icindeki rollerinin yeniden gozden gegirilmesi gerekliligi giindeme gelmistir®.

% IDEA, On.ver., 5.101.
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Bu kosullar altinda, Kalite Cemberleri, Sifir Kusurlu Uriin kampanyalari, her
isletmede biiyiik bir onem kazanmustir. Kisinin kendi makinesine goniillii olarak bakim
yapmasi, hatta iyilestirmelerde rol almasi fikri, Otonom Bakim’in kendi donanimina
kendin bakim yap goriisiiniin temelini olusturmustur.

Otonom Bakim, her is¢inin kendi donanimu i¢in, temizlik, kontrol, yaglama, parca
degisimi, basit onarim, sorun giderme, dogruluk kontrolii ve bunlara benzer ¢alismalar
yaptigi, ‘kendi donaniminin uygun kosullarim1 kendisinin siirdiirmesi’ ni amaclayan
faaliyetlerdir.

Endiistriyel gelismelerle beraber, kullanilan donamimlar daha karmagik hale
gelmis, is yerlerinin bilylimesiyle de bakim fonksiyonlari degisik alanlara ayilmustir.
Bakim birimleri olugsmus, sadece bakim faaliyetleri ile ilgilenen uzmanlar yetigsmistir.
Ote yandan, iiretim birimleri, sadece iiretim ile ilgilenir olmuslar, “ben isletirim, sen
onar” kavrami fabrikalarda yayginlagmstir.

Fonksiyonel organizasyon modeli ¢cogu isletmede ortadan kalkmaya baglamistir.
Yeni donemin modeli “siirec tabanli organizasyon”dur. Uretim yapan makinelerin
isletilmesinden ayri bir grup insan sorumlu; bunlarin bakimindan baska bir grup
sorumlu oldugunda ““iiretim siireci” biitiinliiglinii yitirmektedir.

Yukarida bahsedilen olumsuzluk, isletmelerde iiretim ve bakim biriminde
calisanlarin kendi aralarindaki siirtiismeleri, karsilikli su¢lamalar ve uzayip giden ariza
stireleri olarak kendini gostermektedir. Ortak hedefleri olmayan insan gruplarinin
problemlere verecekleri onem ve Oncelik, ¢cogu kere siirecin ihtiyaclarindan ¢ok farkli
olabilmektedir. Bakim biriminin yetersiz bakim ve onarim yaptig1 makineler yiiziinden
“sevkiyati zamaninda yapamadik” veya “makinenin beklenmedik bir anda
bozulmasindan biz sorumlu degiliz” gibi yakinmalar bu sagliksiz durumun tipik
gostergeleridir.

Uretim personeli yaptig1 islemlere ilave olarak, gevsemis civatalarin sikilmasi,
yaglama islemleri, temizlik, anormalliklerin tespiti gibi ek sorumluluklar yiiklenirler.
Caba ve dikkat ile isletmeye saatler kaybettirebilecek arizalar, daha baslangicinda az bir
masrafla tamamen ortadan kaldirilabilir.

Otonom bakimin istenen seviyede yiiriitiilebilmesi ve baz1i bakim
sorumluluklarinin operatorlere devredilebilmesi igin, operatorleri makinelerinden

anlayan kisiler haline getirmemiz, egitmemiz gereklidir. Bundan sonra, {iiretim
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elemanlar1 sadece birer operator olarak degil, bakim calisanlar1 olarak da hareket etme
durumundadirlar. Fabrikalarda kullanilan donanimlar giderek gozetim gerektirmeyen,
otomatik makinelere doniismektedirler. Dolayisiyla operatorlerin  makineleri ile
ilgilenebilecekleri daha fazla zamanlar1 olacaktir. Gelecegin fabrika calisanlari, olaylart
oldugu gibi kabul etme tavrindan kurtulmus, anormalli§i bulma becerisi kazanmig

kisiler olacaklardir.

Operatorlerin sahip olmasi gereken yeterlilikler su sekilde siralanabilir®:

. Donanimdaki sorun ¢ikaran kismi bulabilmek

. Yaglamanin 6nemini kavramak ve uygulamak

. Temizlemenin 6nemini kavramak ve uygulamak

. Kirlilik kaynaklarim1 bulabilmek ve ortadan kaldirilmasina katkida
bulunmak

. Donanimin mekanizmasini anlayabilmek

. Anormallikleri ilk ortaya cikislarinda sezebilmek
. Anormalliklerin arizaya doniismelerini 6nlemek
. Sistemi anormallige gotiiren nedenleri analiz etmek

. Donanim ile iiriin kalitesi arasindaki iliskiyi anlamak

. Donanimin ince ayarlariyla, iiriin kalitesi arasindaki iliskiyi bilmektir.

Otonom bakim konusunda basarili olabilmek i¢in operatorlerimizin beceri
diizeylerini yiikseltmemiz sarttir. Otonom Bakim’i yapabilmek i¢in operatdrlerden
beklenen beceriler ise su sekilde siralanabilir:

. Makinelerdeki anormallikleri kesfedebilme becerisi

o Anormallikleri diizeltme becerisi
. Optimum ¢alistirma kosullarim belirleme becerisi
. Optimum c¢alistirma kosullarim siirekli kilma becerisi

Sifir ariza’ya ulasabilmek i¢in, yapmamiz gereken, ariza ortaya ¢ikmadan, daha

anormallik safhasinda kotiiye gidisin farkina varmak ve arizaya doniismesini

7 IDEA, On.ver., s 103.
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onlemektir. Otonom Bakim sisteminin kurulmasinda izlenecek asamalara da kisaca

deginmekte fayda vardir;

2.1. Temizlik ve Kontrol

Baslangic temizligi otonom bakim calismalarinin baslangicinda, donanima,
kaliplara, aletlere ve diizeneklere yapisan kir, toz, gres, talas ve hurda gibi yabanci
maddeleri tamamen yok etmeyi amaglayan ¢abalar1 hedeflemektedir. Bu, donanimin
kirletici maddelerden tamamen arindirilmasina kadar yapilan kapsamli bir temizliktir.

Yetersiz temizlikten kaynaklanan bazi zararh etkiler sunlardir:

. Hidrolik ve havayla ilgili sistemler ile elektrik-elektronik parcalara yapisan
veya
araya giren yabanci maddeler; siirtiinmeye, titresime, asinmaya, tikanmaya,
sizintlya, yanmaya ve izolasyon yipranmasina neden olur.

. Yabanci1 maddelerle kirlenmis kanallar, makinelere zarar verir ve dolayisiyla
kiigiik duruslar ve kalite hatalarina sebep olur.

. Kirlenen donanimlar, aletler ve diizenekler, ciplak gozle etkili olarak
muayene edilemezler. Kaba bir gozlemle, asinma, gevseme, c¢izikler,
deformasyon, sizint1 gibi kiiciikk hatalarin yerinin tespiti hemen hemen

imkansizdir.

Temizlik esnasinda herkes, donamimdaki biitiin parcalara dokunur ve biitiin
parcalar gozden gecirilir. Bu yaklasim sayesinde, gizli hatalari, giiriiltiiyl, titresimi,
kokuyu ve 1sinmayi tespit etme sansi artar. Temizlenmis donanimda, aksakliklar
kolaylikla tespit edilebildiginden, ©nemli hatalar olusmadan, siiratle diizeltici ve
Onleyici islemler uygulanir.

Ne kadar iyi temizlense de, donamimlar her giin toz, kir, yag ve talaslarla
kaplanirlar. Bundan dolayi, ayni alanlar defalarca temizlenmelidir. Yoneticiler de dahil
olmak iizere, ¢alisan personel, bu calismalardan memnun olmayabilir. isletmedeki
mevcut goriisleri degistirebilmek i¢in, kotii calisma sartlarindan rahatsizlik duyan, bir

kiiltiirtin olusmasina ihtiya¢ vardir. Bu da egitim yoluyla kazandirilir.
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TUB faaliyetlerinin baglatilmasiyla, yonetimin her seviyesinde ve tiim calisanlarin
katilimu ile, kiiciik grup calismalari gelistirilir. Istegi ve zamani olan herkes, temizlik
calismalarina katilabilir. Calisanlarin katilimini artirmada en gerekli husus, tiim
calisanlarin paylasabilecegi daha kolay sorunlarla ise baslanmasidir. Cesitli acilardan,
Otonom Bakim programini temizlik calismalariyla baslatmak en uygunudur. Uzun
zaman kirli kalan donanimin temizlenmesi, biiyiik caba gerektirir. Bazi fabrikalar, biitiin
isletmenin temizlenmesi i¢in, alt1 ay ile bir yil arasinda zaman harcarlar. Otonom Bakim
grubundaki biitiin operatorlerin, bu cabaya katkida bulunmalar sarttir. Otonom Bakim
grup liderlerinin birinci gorevi, Onderlik yapmak ve operatorler arasinda ekip
calismasim yerlestirmektir. Grup liderleri, operatdrlerin TUB calismalarina zorlamayla
degil, goniillii olarak katilimlarini saglamalidirlar. Bu géniilliiliik, operatorlerin Otonom
Bakim icerigini benimsemelerine dayanmalidir. Bu siirecte, operatorler birbirlerini,
ortak calismay1 paylasan, kiiciik grup tiyeleri olarak tanimaya baslarlar.

Baslangic temizliginde, donanimin biitiin boéliimlerinin siki1  incelenmesi,
operatorlerin ilk deneyimi olabilir. Baslangicta, temizlik islerinde isteksiz olan
operatorler, tekrarlanan temizliklerden sonra yapilan grup goriismeleriyle, kademeli
olarak donanimlarina ilgilerini gelistirirler.

Operatorler, sorunlart kendileri ¢oziimleyemediklerinde, yoneticilerin ve bakim
personelinin tavsiyelerine bagvururlar. Bu sekilde, operatorlerin, donanim bakimindaki
istek ve motivasyonlart kendiliginden artacaktir. Operatorler sorunlart nasil
coziimleyeceklerini kademeli olarak dgrenirler®.

Otonom Bakim programinin ilk asamalarinda, operatorlere aceleyle, zor konularin
ogretilmemesi ¢ok onemlidir. Aksine, operatorlerin egitimi, temel ve basit konularla,
kademeli olarak siirdiiriilmelidir. Sonu¢ olarak, merakli operatorler kendi kendilerine
ogrenmeye ve yoneticilere veya miihendislere sorularini sormaya baslarlar. Ogrencilere,
bilgilerin zorla verilmesi seklindeki egitim yontemi, operatorlerde hayal kirikligiyla
sonuclanir.  Operatorlerin ~ sorulart ne kadar basit olursa olsun, kesinlikle
cevaplandirilmalidir.  Operatorlerin =~ sorularimin ~ cevaplandirilmasi,  operatdrlerin
egitiminde en etkili yoldur.

Baslangi¢ temizligi esnasinda, elleriyle makinelerin her bir kdsesine dokunmalari,

cogu operatoriin ilk deneyimi olabilir. Bu nedenle yoneticilerin, giinlik isler ve

% Masaji, & Gotoh, 1996, On.ver., s.89.
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donanimla ilgili konularla baglantili her olayda, operatorlere ayrintili is giivenligi
konularimi dgretmeleri gereklidir.

Temizlik malzemeleri ve aletleri, TUB’1n ilk giinlerinde, dikkatsiz planlamadan
dolay1 yetersiz kalabilir. Bu gibi yetersizlikler, operatorlerin bir sey yapamamalarina,
heveslerinin  kaybolmasina ve isletme capindaki temizleme caligsmasinin
anlamsizlasmasina neden olur. Bunun icin yoneticiler gerekli temizlik malzemelerini ve
aletlerini 6nceden dikkatlice planlamali ve temin etmelidirler®.

Birinci adim sonunda yapilacak denetleme, TUB uygulama programinda ilk ve en
onemli denetim olup, tim ¢alismalarin gelecekteki gelismesini derinden etkiler. Bu
sunusta, kendi diisiincelerini acikca ifade etmede deneyimsiz operatorlere yardimci
olmak gerekir.

Yoneticiler, denetimin, sadece adimin bitis onaymnin son degerlendirmesi degil,
bunun yaninda, operatdrlerin egitiminde onemli bir firsat oldugunu unutmamalidirlar.
Gergekten denetlenen, denetleyicilerin liderligi ve yOneticilerin becerileri degil,
operatorlerin ¢abalaridir. Bununla beraber, baz1 yoneticiler denetimi, agirlikla, hatalara
ve puana 6nem veren okul sinavlarina benzeterek, puan verme sekline sokabilirler. Bu
tir denetim anlamsiz olup, operatorlerin motivasyonunu azaltir. Bundan dolay1
denetleyiciler, her operatoriin grup ¢alismalarini anlayip anlamadigim ve katilima istekli

olup olmadigini kontrol etmelidirler”.

2.2. Ulasilmas1 Gii¢c Noktalarin ve Problem Kaynaklarimmn Ortadan

Kaldirilmasi

Birinci adimda temizligi yapilan makinelerin durumunu korumak ig¢in, kirlilik
kaynaklar1 yok edilmelidir. Eger, kaynagi ortadan kaldirmak miimkiin degilse, en
azindan, donanmimda yapilacak uygun degisikliklerle kirliligin yayilmasinin 6nlenmesi
gerekir. Operatorler, temizligi hedeflenen zamanda bitirebilmek i¢in, kendi temizlik
yontemlerini, ya da donanimi1 gelistirmelidirler. Kirliligin dnlemesinde yapilacak biitiin
iyilestirici faaliyetler, donanimin yiiksek giivenilirligine katkida bulunur. Ayni
zamanda, temizlenmesi giic bolgelere getirilen ¢oziimler sayesinde bakim kolayligi

artar. Temizlik ve Kontrol’de operatorler, fazla kirlenmis olan donanimi temizlerler.

9 Aym, s5.103.
70 Aymni, s.107.
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Baslangic temizliginde yasanan asirt giicliikk, operatorlerin donanimin bir daha
kirlenmesine izin vermemelerini saglar. Donanim temizlendikten sonra, basit bir
kirliligin varlig1 bile, operatorleri rahatsiz etmeye baslar. Sonug¢ olarak, kirlilik
kaynaklar1 ve temizlenmesi zor bolgeler yok edilmis olur. ikinci adim, donanimin
gelistirilmesi ve teknik becerilerin artirilmasinda ve daha sonra karsilagilacak zor
adimlarin kolayca asilmasinda operatorleri yonlendirir.

Ulasilmas1 giic noktalarin ve kirlilik kaynaklarinin ortadan kaldirilmasinda,
operatorler karst Onlem almak icin yaptiklart hazirliklarda, yabanci maddelerin
kaynaklarinda nasil olustugunu dikkatlice gozlemlerken, ayni zamanda makinelerin
temel caligma ve hareket diizenleri hakkinda bilgi edinmis olurlar. Kirlilik kaynaklarina
karst aliman onlemlerin amaci, sadece yabanci maddelerin giderilmesi ve temizlik
zamanin azaltmak degil, aym zamanda, kirlilik olayinin ayrintili goézlemlenmesiyle
makinelerin ¢aligma diizenleri ve hareketlerinin de 6grenilmesini saglamaktir.

Bir kirlenme kaynag iyilestirildiginde, iki tiir calisma uygulanmaktadir’.

Birincisi; temizlik gerektirmeyecek sekilde kirlilik kaynagimin etkisini
azaltmaktir. Ikinci olarak daha kolay temizlik yapabilmek icin, temizlik metot ve
araclarinda degisiklik yapilmaktadir. Eger birinci uygulama basarili olursa, ikinci
uygulama gerekli degildir. Operatorlerin, temizlik, yaglama ve donanim muayenesi i¢in
sinirsiz  zaman harcamalarina izin verilmeyecegi ic¢in, yoOneticiler, prosesin
diizenlenmesi, calistirma kosullar1 ve operatorlerin i boliimiinii de g6z Oniinde
bulundurarak, temizlik i¢in en uygun zaman hedeflerini kararlastirip, Onceden
duyurmalidirlar.

Ulasilmasi gii¢ noktalarin ve kirlilik kaynaklarinin tespit edilmesinde, operatorler
temizlik ve kontrol sirasinda tespit ettikleri kirlilik kaynaklarin1 ve temizlenmesi zor
bolgeleri yeniden gozden gecirirler. Sonra, operatorler zorunlu temizlik islerini, gegici
temizlik standartlar1 sekline doniistiirerek, ilk asamada ulasilan donanim temizligini
muhafaza etmek i¢in, bu standartlar1 takip ederler. Ikinci asama sonunda, mevcut
donanim temizliginin korunmasi i¢in, ele alinan iyilestirme c¢alismalarinin i1s18inda,

gecici temizlik standartlar gézden gecirilmelidir.

n Ayni, s.116.
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Denetimde, temizlik zamami hedeflerine ulasilip ulagilmadigindan ziyade,

asagidaki noktalarin dogrulanmasi daha onemlidir’*;

. Operatorler, donanim yap ve islevi, kirliligin etkileri gibi konular hakkinda
neler 6grendiler?

. Operatorler kirliligin zararl etkilerini ve ilgili sebeplerini nasil arastirdilar?

. Deneme ve yanilma yoluyla yapilan ¢alismalarda, operatorlerin ¢abalari ne
kadar azimliydi?

. Operatorlerin  kars1 6nlemleri, is giivenligi, kalite, arizaya dayali duruslar,

kiigiik duruslar, kurma ve ayarlama agisindan ne kadar etkiliydi.

Yoneticilerin goz oniinde bulundurmalar gereken 6nemli bir nokta da, gruplarin
TUB programindan kopmalarmin &nlenmesidir. Ciinkii ulagilmasi gii¢ noktalarm ve

kirlilik kaynaklarinin tespiti, kopmalarin olugsma olasiligi en yiiksek oldugu agamadir.

2.3. Gegici Temizlik ve Yaglama Standartlarimin Olusturulmasi

Yetersiz yaglamadan kaynaklanan, gizli ve Oonemli kayiplar olmasina ragmen,
genellikle hi¢ kimse yaglamaya gereken dikkati gostermez. Bazi durumlarda, yaglama
gorevi operatorlere birakilir ve yaglayici gesitleri ile ilgili kararlarda, soru sorulmaksizin
saticinin talimatlar takip edilir. Her yeni donanim kuruldugunda, degisik yaglayici tipi
ve markalar1 kullanilir. Ne yazik ki, bakim grubu sistematik bir politika izlemeden,
diizensiz araliklarla kirli yaglarin degistirilmesine 6nem verir.

TUB uygulamaya baslandiginda, bu kosullarin bir¢ok isletmede var oldugu
goriiliir. Hi¢c kimse sik sik olusan yag sizintilari, kirlenmis yaglar ve ihmal edilen
yaglama gibi sorunlarin varligindan siiphe duymamustir. Ornegin, bir isletmede, cevresi
kalin toz ve gresle kapl bir yag haznesi yarigindan biiyiik miktarda yag sizintisi oldugu,
uzun zaman boyunca fark edilememistir.

Uciincii asamada, ozellikle zor yaglama bolgelerindeki noksan yaglamadan
meydana gelen hatalar1 belirlemek ve iyilestirmek icin, tiim yaglama noktalar1 ve

yiizeyleri incelenmek iizere ele alinir. Bu incelemenin sonucunda yapilan iyilestirici

2 Ayny, s .141.
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caligmalar neticesinde, uygun ve giivenilir yaglama metotlar1 gerceklestirilir.
Operatorlerin  inanarak yaptiklart yaglama ve temizlik ile, donanimin yiiksek
giivenilirligi ve bakimli olmasi basarilir. Bundan dolayi, temel donanim kosullarinin
bitirilmesinde, {iclincii asamanin énemli bir rolil vardir.

Uciincii asama boyunca, operatdrler bagarilan donamim kosullarini korumak icin
temizleme ve yaglama standartlarimi olustururlar. Operatorler, standartlari, kendileri
olusturdugunda, hem takibi kolay, hem de uygun calisma kosullarim1 kolaylastiracak
sekilde yaparlar. Standartlar1 takip etmenin gerekliligini ve dnemini anlarlar.

Ikinci asama sonunda elde edilmis basarili temizligi, operatorler ii¢iincii asamada
koruyarak gelistirmelidirler. Bu uzun yol boyunca yoneticiler, operatorlerle birlikte,
“temizlik muayenedir” kavramini etkin hale getirmelidirler.

Ikinci asamadan kalan bazi iyilestirme calismalar1 olabilir. Operatorler, bu
projeleri en kisa zamanda bitirmek igin, tiim ¢abalarin1 géstermelidirler. Tiim Otonom
Bakim gruplar, ii¢iincii adimda temizlik ve yaglama ile ilgili tiim calismalarin sona
erdirilmesinin gerektigine inandirilmalidir.

Temizlik ve yaglama standartlarinin olusturulmasiyla sunlar hedeflenir:

. Temiz yaglayicinin saglanmasi

. Operasyon kosullarina uyumlu yaglayicinin temini
. Gosterilen yaglama noktalarina yaglama yapilmasi
. Belirlenen zamanda yaglama yapilmasi

. Uygun miktarda yaglama yapilmasi

Temizlik ve yaglama standartlarinin olusturulmasi baslangicinda operatorler,
yaglama hakkinda bakim miihendisleri tarafindan egitilirler. Operatorler temel bilgi ve
becerileri kazandiklarinda, ilgili pratik calismalar asagidaki siralamaya gore uygularlar

ve hedeflenen sonuca ulagilana kadar, bu KOPU cevrimi tekrarlanir”,

. Kontrol et: Yaglama noktalarini ve yiizeylerini belirleyin. Yaglamayla ilgili
hatal1 bolgeleri tespit edin.

. Onlem al: Hatali bélgeleri iyilestirin ve zor yaglama bolgelerinde
degisiklikler yapin.

. Planla: Temizlik ve yaglama standartlarini olusturun.

> Ay, s.145.
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. Uygula: Temizlik ve yaglama standartlarin1 uygulayin
Saha denetlemesinde yoneticiler TUB calismalarina katilan tiim operatorlerin,
yaglama ve temizlemeyi, hedeflenen zamanda ve kendi koyduklar standartlara uygun

yaptiklarindan emin olmalidirlar’™.

2.4. Teknik Egitimler ve Genel Kontroller

Bir¢ok isletmede, operatorler tarafindan yiiriitillen geleneksel kontrollerin yeterli
ve etkili oldugunu soylemek dogru olmaz. Genellikle yapabilirlik, motivasyon, beceri
ve ortam eksikliginden dolayi, donanim yeterli olarak kontrol edilemez.

Bu tiir durumlar, genelde yetersiz bakim kosullariin oldugu isletmelerde
meydana gelir. Bu isletmelerde, ani ve sikc¢a olusan arizalarla ilgilenmek zorunda olan
bakim personelinin, giinliik kontrolleri yapmaya zamanlar1 yoktur. Ariza oldugunda
cagrilan bakim personelinin, ilgili parcalarda olusan yipranmayi kontrol etmeden,
sadece bozulan parcay1 yenisiyle degistirecek kadar yeterli zamanlar1 vardir. Yetersiz
bilgi ve becerisi olan operatorler, etkili kontrol yapamazlar. Sonug¢ olarak; isletmede
gercek kontrolii yapabilecek elemanlarin yetistirilmesi onem kazanmaktadir.Bu acidan
bakildiginda, uygun egitim ve deneyim saglayarak, teknik temellere dayali, elestirici,
sezgi duygusu olan bilgili operatorlerin egitimi esastir. Bu tiir egitimlerle gerekli
becerileri elde ettikten sonra, operatorler kendi kontrol formlarini hazirlarlar. Bundan
sonra, giinlilk kontrolleri yapabilecek yetkinlige ulasan operatorlerle, yeterli kontrol
saglanabilir. Kendi sorumluluklarindaki kiiciik duruslar ve hatalarla ilgili olarak
devamli baski altinda birakilan operatorlerin etkin donanim kontrolii yapmalari
miimkiin degildir. Baz1 yoneticiler sadece iiriin miktar1 tizerinde odaklanirlar. Ayni
zamanda, hicbir mantiksal temele dayanmadan, kontrol zamanim azaltirlar. Bu
yaklagim, arizalarin ve kiiciik duruslarin artmasina ve ¢ikan iiriin sayisinin diismesine
neden olur.

Pek c¢ok yonetici, kontrol igin iiretimin kesilmesine izin vermez. Kontrole
yardimc1 olacak ortamlar1 saglamak yoneticilerin gorevidir.

Her kontrol sinifindaki egitimden sonra, operatorler yeni edindikleri becerileri

uygulayarak donanimi gercek anlamda kontrol ederler ve tespit ettikleri hatali bolgeleri

74 Ayni, s.161.
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caligma kapsamina alarak, Ogrendikleri bilgi ve Dbecerilerle deneyimleri
kuvvetlendirirler. Bu yolla, egitim hedeflerine ulasilmasi yaninda, donanim hatalarinin
biitiiniiyle giderilmesi hizlandirilmis olur. TUB’in uygulandigi bircok isletmede
kapsamli kontrolii gelistirmek i¢in, yaklasik 1 yillik zaman harcanir.

Teknik egitimler ve genel kontrollerle, operatorlerin becerilerinin artirilmast ve
donanimda yipranmig parcalarin yenilenmesi olmak iizere iki amag¢ hedeflenir ™ .
Kontrolle ile ilgili planli egitim tamamlandiktan sonra, operatorler donanimi bastan
sona kontrol ederler. Onceki asamalarda oldugu gibi operatorler, yipranan, hatal
parcalara ve zor kontrol bolgelerine etiket takarlar. Operatorler yaptiklar caligmalar

sonucunda kontrol standartlarini olustururlar.
2.5. Otonom Kontroller

Otonom kontrol asamasinda, makinelerdeki duruslar 6nemli 6lciide azalir. Bircok
proseste Sifir Durus gerceklestirilir. Otonom Kontrol, normal veya uygun kosullarda,
kiicik sapmalarin bir bakigta tespit edilebilecegi, diizenli bir isletmenin
gerceklestirilmesini amaclar.

Uciincii asamada olusturulan gegici temizlik ve yaglama standartlari ile, dordiincii
asamada hazirlanan gecici kontrol standartlari, otonom kontrolde birlestirilir. Her iki
standart, operatorler tarafindan yiiriitiilen gerekli giinlitk temizlik, yaglama ve kontrol
gorevlerini agiklayan “Otonom Kontrol Standartlar1” olarak birlestirilir.

Operatorler bu standartlar takip ederek, kurulu tiim donanimi temizler, yaglar ve
kontrol ederler. Bundan sonra giinliik gorevlere verilen siire ve araliklar dikkate alarak,
proses i¢inde duruslar1 ve kalite hatalar ile ilgili verileri elde etmeyi ve kullanmay1
Ogrenirler.

Otonom Kontroller, donanimla ilgili konularin kavranmasinda son adimdir. Bu
asamada, Otonom Bakim ¢aligsmalarinin konusu, makinelerden tiim proseslere agilarak,
kalite konularinda yogunlasir.

Genelde, daha oOnceki asamalarda iyilestirme Onlemleriyle ele alinamayan
cOziimlenememis sorunlar veya ulasilamamis hedefler vardir. Bundan dolayi, Otonom
Bakim gruplari, bu kalan konular1 makinenin hatali bolgeleri, kirlilik kaynaklari, zor

caligma bolgeleri, calisma zamaninin uzamasi gibi acilardan kontrol etmelidirler.

& Ayni, s.182.
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Otonom Bakim gruplar1 donanimla ilgili tiim konularm, besinci asama sonunda
bitirilmesi icin, yeni bir zaman planlamasi yapmalidirlar. Donanima yénelik tiim
caligmalar1 bitirmek ve otonom bakim standartlarin1 olusturmak ic¢in, besinci asama
asagidaki siralamaya gore uygulanir’.

. Temizlik ve Yaglama Standartlarinin Gézden Gegirilmesi: Uciincii asamada

olusturulan temizlik ve yaglama standartlariin yiiriitiillmesiyle elde edilen
deneyimlere dayanilarak, temizlik gorevleri ve yaglama kontrolleri tekrar
gozden gecirilmeli ve gerekli iyilestirici 6nlemler alinmalidir.

. Gecici Kontrol Standartlarinin ~ Gézden Gegirilmesi: Gegici  kontrol

standartlari, burada tekrar gozden gegirilir.

° Bakim Boliminiin Kontrol Standartlarn ile Karsilastirilmasi: Otonom

Bakim ve bakim personeli tarafindan olusturulan iki ayr1 standart, uygun
kontrol  gorevlerinin  dagilimimi  belirlemek  i¢in,  birbirleriyle
karsilastirilmalidir. Bu durumda, operatorler, her kategori i¢in hazirlanan
kontrol standartlarini, her donamim pargasi icin giinlilk ve tek kontrol
standartlarina cevirirler.

o Gegcici Kullanici Bakim Standartlarinin  Olusturulmasi: Giinlitkk kontrol,
temizlik ve yaglama standartlari; giinliik temizlik, yaglama ve kontrol icin,
gecici otonom bakim standartlar1 olarak derlenir. Operatorler, gorsel
kontrolleri uygulayarak giinlitk bakim i¢in daha az zaman harcamalidirlar.

Denetleyiciler, operatorlerin, arizalarin ve kii¢iik duruslarin nedenlerini takip edip

etmediklerinden ve gorsel kontrolleri uygulayip uygulamadiklarindan emin olmalidirlar.
Bunun yam1 sira Otonom Bakim standartlari ile belirlenmis olan zaman iginde
donanimin  temizlenme, yaglanma ve  kontrol edilebilme islemlerinin
tamamlanabildiginin onaylanmasi gerekir. Otonom kontroller sonucunda operatorler,

donanima yonelik giiclii gézlem giiciine erisirler”’.

2.6. Standartlastirma

Standartlastirma asamasina kadar tiim faaliyetler, donanim ve sifir durus iizerine

odaklanmistir. Altinc1 asamada Otonom Bakim faaliyetleri, Sifir Hata hedefine

® Aym, 5.200.
n Ayni, s.219.
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yoOnlendirilmistir. Uriin kalitesi, insan davranig1 ile degil, kalite hatalarimi sifira
indirecek proseslerle giivence altina alinmalidir. Bu boliimde ‘proses’ kelimesi, genelde
iiretim hatlarina kurulmus, tekli veya ¢oklu donanim parcalarini iceren fonksiyonel
birimler olarak ele alinmaktadir.Kaliteli {iriinler, proses kalitesinin acgik olarak
belirlenmesi ve ilgili kalite kosullarimin korunmasiyla gerceklestirilir. Proses
giivenilirligi acgisindan, altinci asama, sadece donanimda degil, fabrikanin tamaminda
diizenli bir igletmenin gergeklestirilmesini amaclar™.

Gecici standartlarin  resmilestirilmesi, temizlik ve kontrol-yaglama-sikma/ig
akisi/bilgi akisi/makine kullamminin standardizasyonu c¢aligmalari bu asamada
gerceklestirilir.

Standartlagtirma agamasinda donanimin durumu sunlari icermelidir:

. Kontrol formlarinda yer alan ve Tek Nokta Derslerinde belirlenmis
faaliyetlerin atlanmadan uygulanmasi gerekmektedir. Otonom bakim
standartlarinin kalite kontrol maddelerini de icerir bicimde diizenlenmesi,
kusurlu iiriin rakamlarinda azalma egiliminin hedefleri gerceklestirir
bicimde olmasi, genel kontroller sirasinda donamimda tespit edilen
problemlere iligkin ¢oziimlerin belirlenmesi ve problemlerin tekrar ortaya
cikmayacag1 bigcimde iyilestirmelerin uygulanmasi1 gerekmektedir. Gorsel
yonetimi saglayacak isaretlemelerin tamamlanmasi ve problem isaret
ettiginde herkesin anlayacagi tanimlamalarinin ortaya konmus olmasi,
otonom bakim standartlar1 ve kontrol formlarindaki maddelerin azaltilmasi
yoniinde c¢alismalarin yapiliyor olmasi, gelismis calismalarin baslatilmis
olmasi, kontrol ve tespit cihazlar1 i¢in kontrol/dogrulama vb. standartlarin
konmus ve rutin kontrollerin yapiliyor olmasi, cihazlarin fonksiyonlarinin
dogrulanmiyor olmasi gerekmektedir.

L Diger yardimci malzeme ve cihazlarin durumu: Hammadde, iiriin, kusurlu
iiriin ve dolayli malzemelerin depolandigi boélgelerin ve depo igindeki
konumlarinin, depoyu yeni kullanmaya baglayan bir operatoriin aradigin
kolaylikla bulabilecegi bir diizende olmasi, diizenlemenin ilgili Tek Nokta
Dersleri ile operatorlere aktarilmasi, Olciim cihazlarinin, dogru

Olcebilmelerini garanti altina alir bicimde dis etkenlerden korunmus,

7 Ayni,s.227.
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yerlerinin belirlenmis ve isaretlenmis, etiketlenmis ve kalibrasyon ve
dogrulamalarinin yapiliyor olmasi, makinelerde kullanilan sarf malzemeleri
ve yedek parca bilgisinin olugturulmus, yerleri tammmlanmis ve kolay erisime
uygun bir diizenleme yapilmis olmasi, sik kullanilmayan malzemelerin
miimkiin oldugunca merkezi olarak depolanmasi, yardimci malzeme ve
cihazlarin kullanimi sirasinda beklenen fonksiyonunu gerceklestirebilmesi
icin, giris kontroliin sistematik uygulanmadig1 malzeme ve cihazlara uygun
sistematigin standartlar belirlenerek gelistirilmesi gerekmektedir.
Operatorlerin  durumu: Gegici otonom bakim standartlarinin uygulama
sirasinda iyilestirilerek kalici hale getirilmis ve son sekillerinin verilmis,
eksiksiz uygulaniyor olmasi, kontrol formlarinin sorumlu personel
tarafindan zamaninda ve eksiksiz doldurulmasi, operasyon prosediirleri, is
tanimlar1 ve is standartlarinin uygulamayi dogrular bigimde olusturulmus
olmasi, tiim kritik kontrol noktalarindaki izlemenin tam yapiliyor olmasi,
standartlarin uygulanmasi, yeni atanan personelin, atama icin 6n kosulunun
ilgili egitimleri almis olmasi, tiim egitimleri operatorlerin iginden
verebilecek egitmen personelin yetistirilmis olmasi, egitimler sonrasi
operatorlerin  becerilerinin  Olgiilerek  gelisimlerinin  saglanmasi, tim
calismalarin standartlara uygun olarak eksiksiz yiiriitiiliiyor olmasi,
yiiriirliikteki standartlarin istendiginde operatorlerce erisilebilir olmasi,
arizalar ve kalite hatalar1 olustugunda, her bir problemin tek tek analiz
edilmesi ve bir daha olusmasimi engelleyecek Onlemler alinmasi, tasima
faaliyetlerinin izlenmesi ve iyilestirilebilecek operasyonlara ¢oziimler
iiretilmesi, ilgili operasyonel faaliyetlere iliskin verilerin, operatorlerce
toplanarak uygun sekilde organize edilmesi, ihtiya¢ duyduklarinda kolay
erisebilecekleri bicimde depolaniyor olmas1 gerekmektedir.

Ekip Calismalari: Otonom bakim panosunda faaliyet detaylar1 ve
sonuglarinin, problemlerin tekrarin1 Onleyecek calismalar ve gelecek
planlarina baglantisinin saglanmasi, ekip iiyelerinden gelisimi saglamaya
yonelik Onerilerin geliyor olmasi, ekip toplantilarindan faaliyet kararlarinin
cikiyor ve bu faaliyetler sonucunda kayiplarin azaltihyor olmasi,

toplantilarin planlanan tarih ve saatte, giderek azalan siirelerde ve olumlu
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sonuglar1 artan bicimde diizenlenebiliyor olmasi, tiim operatorlerin, gorevli
oldugu islem noktasinda c¢alismasi sirasinda olusan ve/veya olusabilecek
arizalar ve kalite sorunlarindan yola cikarak, problemin tekrarlamasini
onleyen iyilestirmeler yapabiliyor ve Tek Nokta Dersleri hazirlayabiliyor
olmasi, problem tiplerinin ve kayip/duruslarin giderek azaltilmis olmasi,
gelistirme amach Onerilerin operatorlerden diizenli olarak geliyor olmasi,
tim operatorlerin hedefledikleri performans gelisimlerini
gerceklestirebiliyor olmalari, tespit edilen hatalara hata kartlarinin asilmast,
iiretim verimliligi kavramlarinin tiim operatorlerce anlasilmis ve giinliik
olarak izleniyor/tartisthyor ve gerekli Onlemlerin alindigi anlayisin
yerlesmis olmasi, ekibin kendini yonetir hale gelmis olmasi, tiim personel

5S'in anlamin1 kavramis durumda olmasi gerekmektedir.

2.7. Otonom Bakim Yonetimi

Bu asamada, bilgili operatorler otonom bakimu yiiriitiirler. Operatorler, temel
donanim kosullarimi korurlar ve yipranan pargalar yenilerler. Bakim personeli de kritik
makinelerde kestirimci bakim calismalarin1 uygular. Boylelikle oldukga gelistirilmis
planli bakimi saglarlar. Hedeflenen,Sifir Kaza, Sifir Hata ve Sifir Durus elde edilir.
TUB isletmeye biitiiniiyle yerlesmistir.

TUB’1 uygulamadaki gelisme, donanim ve proses diizenlemelerine ve calisma
kosullarina gore degisir. TUB’da basariya ulasmak icin en az bes yil gereklidir. En giic
kalite konularimi ¢ozmek igin, fazladan en az iki yil daha gerekir. TUB’1 tamamen
uygulamak i¢in olduk¢a uzun zamana ihtiyag¢ vardir.

TUB’a dar ve kisa vadeli uygulama goziiyle bakan birgok isletme, otonom bakim
calismalanyla ugrasirken, sadece tiretimi artirmay1 hedefler. Bu tip isletmelerde kismen
uygulanan TUB sistemi, verilen siirli hedefleri elde ettikten sonra giderek coker.

Yedinci asamaya kadar otonom bakim, kararli olarak uygulanmazsa, TUB
sisteminin yavasca ve devamli olarak bozulma tehlikesi vardir. Bu sebepten, tiim
calisanlar, uygulanan TUB diizeyini korumali ve gelistirmelidir.

Operatorler ve bakim personeli, TUB diizeyinin korunmasi icin, birbirleriyle is

birligi yaparlar. Temel donamim kosullarinin korunmasi i¢in, operatorler donanim
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yipranmalarin1 kontrol eder ve iyilestirme calismalarin1 yaparlar. Bu sirada, bakim
personeli, operatorlerin bakim becerilerini gelistirmeleri ve teknik seviyelerini
arttirmalar i¢in yardimda bulunur.

Operatorler ve bakim personeli giinliik ve periyodik bakim planlarinda
belirlendigi temizlik, yaglama, kontrol, calisma kosullarinin izlenmesi, pargalarin
degisimi, donanimin elden gegirilmesi gibi faaliyetleri yapmalidirlar. Bu sayede birkag
yil icerisinde en uygun bakim hizmet periyotlart olusturulur. Bu bakim faaliyetlerinde
elde edilen tiim yararl bilgiler, bakim 6nleyici bilgileri olarak, miihendislik boliimiine
gonderilir.

Otonom Bakim ¢alismalariyla ilgili temel TUB kavram ve yontemlerin, yeni
gelen operatorlere 6gretilmesi gereklidir. TUB’1in muhafazasim saglayan bu anahtar
diizenleyici sistemler, dikkatli planlamayla, sirket, isletme, boliim, ekip ve Otonom

Bakim grubu gibi biitiin yonetim seviyelerine sistemli olarak aktarilmalidir.

3. PLANLI BAKIM CALISMALARI VE iYILESTIRMELERi

Planli bakim, donanimlarin otonom bakim sirasinda ortaya ¢ikan hassas ve ¢cabuk
bozulan noktalarinin belirli bir program c¢ercevesinde bakimlarinin yapilmasidir. Amaci
sifir durustur. Planli bakim, bakim personeli tarafindan operatoriinde destegi alinarak
yapilir ve bakim personeli tarafindan yapilan temel ¢aligmadir. Planli bakimin amaglar

su sekildedir™:

. Kiigiikk captaki hatalarin  diizeltilmesi, donanimin ideal durumuna
getirilmesi.

. Periyodik 6l¢iim ve kontrollerin yapilmasi.

. Degismesi gereken parcalarin zamaninda degistirilmesi.

. Donanim ve c¢evresinde gelistirilmelerin yapilmasi, ulagilmasi gii¢ yerlerin
kolay

ulagilabilir hale getirilmesi .

” Arcelik A.S., Elektrikli Siipiirge Isletmesi Egitim Notlar1 (izmir, 1997).
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Planli bakim sayesinde donanim caligirken ortaya ¢ikan kiigiik aksakliklar en iyi

sekilde diizeltilir, diizenli onarimlar ve gelistirmeler yapilir. Planli bakimda oOncelik

onemli donanimlara verilir. Donanimlar, mevcut kontrol seviyesi, giivenilirlik derecesi

ve kullanim kosullar1 gibi kosullarda gdz 6niinde bulundurularak degerlendirilir.

Planli bakimin kontrol standartlari, ge¢miste elde edilmis bilgilerin analizi ve is

yeri gozlemlerinden alinan sonuglar 1s18inda hazirlanmis yillik bakim takvimi

cercevesinde gerceklestirilmelidir. Asagidaki faktorler goz o©niinde bulundurularak

planli bakim {izerindeki yiik azaltilmalidir:

Periyodik bakim igeriginde bulunan bakim ve kontroller miimkiin
oldugunca giinlik kontroller ve gozle yapilan kontroller {izerine
dagitilmalidir.

Donanim ziyaretleri sirasinda problem ¢6zme teknikleri kullanilarak mevcut
problemler giderilmeye calisilmalidir.

30 dakikadan kisa siirecek bakim islemleri plansiz bakim olarak

uygulanmalidir.

Bunlara ek olarak yapilan her planl bakim uygulamasi sirasinda:

Planh

Bakim programlar {iiretim departmami ve operatorler ile Dbirlikte
olusturulmalidir.

Onceden yapilacak islerle ilgili hazirlik yapilmalidir.

Uretimin ¢ok yogun oldugu zaman ve yerlerde planli bakim tatil giinlerine
alinmalidir.

Uretimde bir makine bakima alindiginda bunu takip eden islemlerin
aksamamast i¢in, bakim periyoduna kadar planlanan iiretim miktarinin
tanimlanmis olmasi gerekmektedir.

Planli bakim yapilirken operatoriin, pratik bilgilerini bakim ekibine
aktarmas ve igbirligi yapmasi ¢ok dnemlidir.

Planli bakim faaliyetleri yiiriitiilirken biitiin is giivenligi tedbirlerinin

alindigindan emin olunmalidir.

bakim calismalar1 ile planli bakim kapsaminda gerceklestirilen

iyilestirmeler i¢ icedir. Bakim faaliyetleri sirasinda tespit edilen hizlanmis kétiiye
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gidisin oldugu noktalarda, donanim iizerinde iyilestirme faaliyetleri Odaklanmis
iyilestirmeler ve/veya Once/Sonra iyilestirmeleri seklinde yiiriitiiliir®.

Donanim bakimina gecilmeden once, ‘hangi donanimin hangi parcasi hangi bakim
metodu ile’ sorularina yanitlar bulunmalidir. Daha sonra standart bir bakim prosediirii,
bakim takvimi ve tiim bunlar iceren sistematik bir bakim plam1 uygulanir. Planh

bakimin uygulanmasi sirasinda yapilan calismalar su sekildedir.

3.1. Hazirhk Calismalari

Donanim listesi hazirlanir. Tiim donanimin listelenir ve ABC analizi ile ©nem
sirast tespit edilir. (Is gilivenligi, kalite, maliyet vb. agilardan degerlendirilir.
Degerlendirme sonucunda elde dilen puanlara gére donanimlar A, B ve C olmak iizere
derecelendirilir®' . Birden fazla pilot donanimda caligsmalar baslatilacaksa, A sinifi
arasindan secilir. Derecelendirme sinirlari, genellikle isletme politikasina gore tespit
edilir ve isletmeden isletmeye gore degisir). Kodlanmasi yapilir. Uzerlerine kod
etiket/levhalar1 yapistirilir.

Listelenen her donanim igin 6zelliklerini belirten sicil kartlarinin hazirlanir.
Makine Kkataloglar1 arsivlenir. Yedek parca listeleri olusturulur. Onemli bakim
faaliyetleri ve iyilestirmelerinin saklanacagi tarihge kayitlarina ait format olusturulur.

Olgiim kriterleri belirlenir. Ariza, fonksiyon kaybi ve kiiciik durus ayrimlari
yapilir.Ariza adedi, siiresi, ortalama onarim siiresi,iki bakim arasi siire,iki ariza arasi
siire,ortalama durus siiresi ve bakim maliyeti 6l¢ciim kriterlerin hangilerinin izlenecegi

ve hedef verilecegi belirlenir.
3.2. Mevcut Durumun Analizi

Bakim personeli tarafindan, donanimlarin fonksiyonlarinin ve mekanizmalarinin
daha iyi anlasildigi bu adimda, durusa sebep olan arizalar teshis edilir ve bu arizalarin
analizleri gergeklestirilir. Yapilacak calismalar asagida aciklanmistir.

Donamimdaki agik ve gizli anormallikler tespit edilerek giderilir.

Problemlerin/arizalarin  kaydi,kalict olarak giderilinceye kadar giindemde tutulur.

% iDEA, On.ver., s.145.
81 Kinjiro Nakano, Planned Maintenance, (First Edition, Tokyo: JIPM, 2003), s.55.
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Arizalarin siniflandirilir. Tespit edilen ve giderilen arizalarin kayitlart tutulur. Aylik
ariza grafiklerinin olusturularak, iki ariza arasi siire ve ortalama onarim siireleri kayit
altina alinir. Donanim yerlesim semasi iizerinde gosterilecek ariza haritast hazirlanir ve
komite panosunda ilan edilir. Bir sonraki asamaya hazirlik olmasi agisindan planlt

bakim gelisim plan1 hazirlanir.
3.3. Bozulmayi Onleme ve Yenileme

Bu asamada donamimdaki anormalliklerin onarilmasi, gelistirilmesi, bazi
parcalarin  servis Omiirlerinin uzatilmasi gibi faaliyetlerin = gerceklestirilmesi
amaglanmaktadir. Bu adimda otonom bakima destek saglanmakta olup, yapilan
faaliyetler agagida belirtilmistir:

Kotiiye gidis onlenir ve bozulmus kisimlarin  yenilenir. Neden-neden analizi
yaygin olarak uygulanir ve arizalarin kok nedenleri tespit edilir. Ayni tiir arizalarin
tekrar1 onlenir. Omiirleri kisa olan makine parcalarinda diizeltici bakim uygulanir.
Yenileme ve gelistirme olaylart siiflandirilir ve bu faaliyetlerin basaris1 gozlemlenir.
Bakim béliimiindeki calisanlarin becerileri arttirilir. Bir sonraki agsamaya hazirlik olarak

gecici bakim talimatlar hazirlanir.
3.4. Gecici Bakim Standartlarinin Olusturulmasi

Bu asamada yapilan ¢aligmalarla donanim pargalari arasindan, siirekli kontrol
altinda tutulmasi gerekenler belirlenir. Arizalar1 6nlemeye yonelik olarak yapilabilecek
periyodik bakim islemleri saptanir. Bakimcilarla operatorler arasinda sorumluluk
paylasiminin yapilir. Gegici standart icin, parca degisim siklig1 belirlenir. Periyodik

bakim takvimi hazirlanarak uygulamaya konulur.
3.5. Kalite Fonksiyonun Kontrolii

Bu asamada kalite hatalar1 donamim parcalar1 arasinda iliski kurularak, hatalar
azaltilmaya calisihir. Bakim boliimii calisanlarinin, donanimin calisma ilkelerini ve
gerceklestirilen islemleri daha iyi bir sekilde anlamasi saglanir. Anormallikleri 6nceden

tahmin edilmesini saglayacak genel kontroller yapilir. Uriinlerin kalite karakteristikleri
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tespit edilir. Uriin kalitesini ilgilendiren makine ve kistmlarin arasindaki baglanti agik¢a

ortaya konur. Baz1 pargalar ile ilgili 6nleyici bakim analizleri yapilir.

3.6. Kontrol Sisteminin Gelistirilerek Bakim Veriminin Arttirilmasi

Bu asamada bakim sistemi gelistirilir. Bakim caligmalari, yillik bakim planinda
belirlenmis haftalik ve aylik periyotlara gore gerceklestirilir.

Hassas bakim uygulanmasi gereken parcgalar kontrol altinda tutulur. Zor kontrol
edilebilen yerlere pratik c¢oziimler tretilir. Gerekiyorsa 4. asamada hazirlanan bakim
takvimi revize edilerek uygulamaya konulur ve bakim periyodunun azaltilmasi igin
calismalara baglanir. Dogal kotiiye gidisin olciilmesi ile saptanan verilerin yardimiyla,
periyodik bakim yapilan nokta sayisi arttirilarak makine giivenilirligi saglanir. Bakim
maliyetlerini minimumda tutmak hedeflenir. Bozulmus olan veya bozulmakta olan
parcalarin degistirilmesiyle ve digerlerine bakim yapilarak Omiirlerinin sonuna kadar
kullanilabilmeleri saglanir. Bakim icin harcanan siire ve maliyet azaltilmaya caligilir.

Kestirimci bakimda kullanilacak ara¢ ve gerecler icin piyasa arastirmasi yapilir.

3.7. Kestirimci Bakim Sisteminin Kurulmasi

Kestirimci bakim, donanimi tanima tekniklerini kullanarak, dogal kétiiye gidisin
izlenmesiyle, bakim periyodunun en iyi sekilde yapilmasim amaclar. Ge¢cmis ariza
kayitlarina bakilarak, bozulduklarinda biiyiik zararlara yol acan parcalar belirlenir. Her
bir donanim ig¢in kestirimci bakimin uygulanacagi makine parcalari saptanir. Dogal
kotiiye gidis olusumunu gosteren parametreler belirlenir bunlarin 1s18inda periyodik
olarak hassas Olciimler yapilir. Vibrasyon, termal goriintiileme, ultrasonik muayene vb.
Olctim ve analizlere baglanir. Kestirimci bakim uzmanlan yetistirilerek tiim bakimcilara

yonelik teknik egitimler arttirilir.

3.8. Yatay Yayilhim

Tiim donanimlar i¢in Onleyici bakim c¢aligmalar1 yapilarak, standart bakim

prosediirleri olusturulmaktadir. Bu amagla, gerekli olacak tiim donamimlarda
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kullanilacak gecici bakim talimatlar1 hazirlanir. Yatay yayilim icin, donanimin {izerinde
yapilan onarim ve gelistirmelerin boyutunun tespit edilerek, bu islemlerin heniiz
yapilmadiglr tiim parcalarda uygulanmasi gerekmektedir. Kontrol edilecek tiim
noktalarin belirlenerek, planli bakim prosediirleri yazilir, bakim takviminin
hazirlanmasinin ardindan Onleyici bakim yiiriitiiliir. Hazirlanan bakim standardi
uygulanarak siirekli olarak gelistirilir.

Toplam Uretken Bakim uygulamalarinda planl bakimin hedefi “sifir ariza”dur.

4. ERKEN DONANIM YONETiMi CALISMALARI VE iYILESTIRMELERI

Erken donanim yonetimi yeni iiretim hattinin devreye alinmasi sirasinda, ortaya
cikabilecek sorunlarin ¢oziimlenmesini amaclar. Bir dizi iyilestirici faaliyeti gerektirir.
Bu amacla sorunlarin nedenlerini devreye alma sirasinda degil, daha erken safhada, bir
dizi fabrika miihendisligi hizmetleri esnasinda yok edilmelidir. Diisiinsel tasarimi, temel
tasarimi, ayrintili tasarimi, siparisi, imalat ve ikmali, montaji, test ¢calismalarini, devreye
almay1 ve iiretime devretmeyi kapsar®.

Donanim  giivenilirligi, kolay bakim olanaklari, ekonomiklik, kolay
calistirlabilirlik ve giivenlik gibi kriterler incelenmelidir. Ge¢misteki deneyimlere
dayanarak, mevcut sorunlarin c¢odziimlerini bulmak yeni donanim gelistirilmesini
saglayabilir. Bu tiir ¢calismalar, onleyici miihendislik olarak adlandirilir ve donanimin,
miithendislik, siparis, imalat, devretme asamalarinda alinan tiim Onleyici faaliyetleri
igerir.

Ideal olarak bir donanim bakim gerektirmez. Bu hedefe ulasmak ancak donanimin
her parcasinin tasarim safhasinda miimkiindiir. Yani parcanin yasam Omrii tasarim
esnasinda belli olur. Tasarimdan sonra donanim denenir ve bir takim sonuglar tasarim
boliimiine geri beslenir. Daha onceki tecriibeler ile birlikte harmanlanan bu sonuclar
bakim gerektirmeyen donanim tasariminda veri kaynagi olur. Bakim 6nleme olarak da
adlandirabilecegimiz bu siire¢ tasarimdan iiretime kadar giden bir siirectir. Bu siirecte
toplanan veriler donanimin bakim yapilabilirliginin gelistirilmesi, bakim sisteminin

gelistirilmesi ve bakim gerektirmeyen donanim tasariminin gelistirilmesinde kullanilir.

%2 Masaji, & Gotoh, On.ver., 5.20.
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Erken Donanim’m izledigi 6énemli bir parametre de ¢miir boyu maliyettir. Omiir boyu
maliyet, (LCC : Life Cycle Cost) bir iiriin ya da sistemin omrii icersinde olusan biitiin
maliyetlerin  toplamudir. Olusan bu maliyetin  %95’1 tasarim asamasinda

belirlenmektedir.

4.1. Donamim Omiir Boyu Maliyeti (LCC)

Donanim Omiir Boyu Maliyeti, donanim veya iiriinlerin biitiin servis dmrii icin
gereken maliyet anlamina gelen Life- Cycle Cost’un kisaltilmasidir. Amerikan Biitce
Dairesi LCC’yi soyle tamimlar: LCC; sistemlerin planlanan verimli ¢aligma siiresi
boyunca olan dogrudan veya dolayli, yinelenen veya yinelenmeyen, ve diger
maliyetleridir. LCC; tasarim, gelistirme, iiretim, isletme, bakim proseslerinde ortaya
cikan veya ortaya ¢ikmasi beklenen maliyetleri iceren toplam bir maliyettir®.

Donanim Omiir Boyu Maliyeti i¢in genel prosediir asagida verildigi gibidir®.

. Hedef sistemin misyonunun ag¢iga kavusturulmasi,

. Bu misyonu gerceklestirebilecek alternatif planlarin listesinin yapilmasi,
. Sistem degerlendirme unsurlar1 ve 6l¢gme metotlarinin belirlenmesi

. Alternatif planlarin degerlendirilmesi,

. Analiz sonuglarinin degerlendirilmesi ve dokiimante edilmesi.

. Donanimin Omiir ¢evrimi, sistemin icerigi ve tanimlanmasindan, elden

cikarilmasina kadar gecen zaman dilimini gosterir.

Sistemin icerigi ve tamimi, tasarimi ve gelistirilmesi, imalati ve kurulmasi
tekrarlanamayan maliyeti olusturur.

Isletme, calistirma, ayakta tutma, degistirme ise ayakta tutma maliyetini olusturur.
Donanim Omiir Boyu Maliyeti (LCC), bir sistemin ¢aligma émrii boyunca miilkiyetinin
toplam maliyetidir. Sistemi ayakta tutma maliyeti dedigimiz maliyet, baslangigtaki
sistemi elde etmek i¢in gereken maliyetin ¢ok iizerindedir. Tekrarlanmayan maliyet,
elde etme maliyetidir ve donanimin fabrikada kurulmasiyla olusur. Donanimin
fabrikaya kurulup islemeye baslamasindan, kullanilamaz hale gelip elden ¢ikarilincaya

kadar ki maliyete donanimi ayakta tutma maliyeti veya bakim maliyeti denir. Donanim

%3 Shiroze, JIPM, On.ver., 5.354.
% Ford Motor Company, Reliability and Maintainability Guideline for Manufacturing Machinery
and Equipment, (First Edition, USA, 1993), s.C1-C7.
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Omiir Boyu Maliyeti’nin %95’ine kadar olan kismi tasarim ve igerik evresinde

verilen kararlar tarafindan belirlenir. Asagida verilen agamalar1 gerektirir:

Sistemin toplam Omiir ¢evriminin tanimlanmasi ve analizi

Tatmin edici bir 6miir periyoduna karar verilmesi

Her bir evre icin maliyet faktorlerinin saptanmast

Enflasyon ve geri donisim maliyetleri gibi faktorlerin zamanla
degiseceginin gdz Oniinde bulundurulmast

Formiile edilmis matematiksel bir model ile Donanim Omiir Boyu

Maliyeti’nin hesaplanmasi.

Donanim Omiir Boyu Maliyeti, bir iiretim makinesinin tahmin edilen émriine etki

eden tiim maliyet faktorlerinin toplamidir.

DONANIM OMUR BOYU MALIYETI=Elde Etme Maliyeti+Calistirma Maliyeti +

Bakim Maliyetleri +/- Degistirme/Elden Cikarma Maliyeti’dir.

ELDE ETME MALIYETi=Satin Alma Fiyati+ Yonetim/Miihendislik+ Montaj+

Egitim+ Degistirme+ Tasima Maliyetleri’dir.

Satin alma fiyat:: Imalat makinesi ve donammin tasima, maliyetleri
disindaki teslim fiyatidir. Satin alma fiyati, nakit 6deme ve 6deme sekli igin
hesaplanmalidir.

Yonetim/ Miihendislik maliyetleri: Personel, seyahat ve diger maliyetler.
Montaj maliyetleri: Bu maliyetler sadece, iiretim makinesinin ve donanimin
montajt ile ilgilidir.

Egitim maliyetleri: Bu maliyetler, 6zel iiretim makinelerini ve donanimlarini
isletmek ve bakim yapmak i¢in gereken egitimler i¢in harcanan maliyetlerle
ilgilidir.

Degistirme maliyetleri: Bu maliyetler, iiretim makinesi ve donanim ig¢in
diisiiniilen 6mrii boyunca yapilan degisiklikler icin gereken maliyetlerdir.
Tasima maliyetleri: Bu maliyetler, iiretim makinesi ve donanimin imalat

alanindan kullanici alanina kadar tasinmasi i¢in gereken maliyetlerdir.
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ISLETME MALIYETLERI= Direkt iscilik+ Ise Yararlik+ Tiiketim Maliyeti+ Israf
Maliyeti+ Hatali Uretim+ Yedek Parcalarm Bakimi Maliyetleri’dir.

. Direkt iscilik maliyeti (isletme): Uretim makinesi ve donammin diisiiniilen

omriinde isletilmesi icin gereken direkt isciligin toplam maliyetidir.

. Ise yararlilik maliyeti: Toplam ise yararhlik, iiretim makinesi ve donanimin
diistiniilen 6mriindeki, hava, buhar, elektrik, gaz, ve suyu iceren tiikketim

maliyetidir.
. Tiiketim maliyetleri: Maliyet kalemleri; sogutma, filtre araglar vb

.maliyetlerdir.

. Israf maliyetleri: Donanimla ilgili olarak ortaya cikan israf iiriinlerin
toplanmasi ve elden ¢ikarilmasi maliyetleridir.

. Hatali tiretim maliyeti: Makine hatalarindan ortaya ¢ikan bozuk {iriinler
maliyetidir.

. Yedek parcalarin bakimi maliyeti: Donanim arizalandiginda destek igin

tutulan yedek parcalarin bakimi ve tasimasi maliyetleridir.

BAKIM MALIYETLERI= Planli Bakim Maliyetleri+ Plansiz Bakim Maliyetleri’dir.
PLANLI BAKIM MALIYETLERi=Donanimin Omrii+ Onleyici Bakim Planlama+

Tamir Maliyetleri+ Tamir Elemam Maliyetleri’dir.

. Planli bakim maliyetleri: Donanimin diisiiniilen émrii siiresince planlanan
onleyici bakim i¢in gereken malzeme ve isgiicii maliyetleridir.

. Donanimin 6mrii: Donanimin gereken onariminin yapilabilmesi igin elden
gecirilecegi zamana kadar olan isletme saati sayisi olarak tanimlanan
kullanislt 6miirdiir.

. Planli 6nleyici bakim: Donanimin 6émriinii arttirmak icin tekrarlanan bakim
faaliyetlerinin planlanmasidir. Bakim faaliyetleri ve tekrarlanma frekansi
makine iireticileri tarafindan belirlenir.

. Tamir maliyeti: Bir ariza durumunda, donanimin tamiri icin gereken parca

ve iscilik maliyetidir.
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. Tamir elemani maliyeti: Plansiz duruslarda acil durumlar igin egitimli

kisilerden olusan tamir elemanlar1 kadrosu icin ayrilan maliyettir.

PLANSIZ BAKIM MALIYETLERI= Donanimin Omrii+ Plansiz Duruslar+ Ortalama
Tamir Maliyeti+ Yillik Parcalar Maliyetleri’dir.

. Plansiz bakim maliyetleri: Donanimin diisliniilen 6mrii siiresince meydana
gelen

plansiz duruslar icin gereken malzeme ve isgiicii maliyetidir. (Plansiz duruslar:
Donanim hatalar1 sonucunda olan duruglardir.)

. Ortalama tamir maliyeti: Birka¢ tane plansiz durusun sebep oldugu tamir
faaliyetleri i¢in gereken maliyettir.

. Yillik parcalar: Bir yil igcinde tiiketilen tiim tamir parcalarinin maliyetidir.

DEGISTIRME/ ELDEN CIKARMA MALIYETLER]

. Degistirme maliyetleri: Donanimi bagka parca {iretmek amaciyla
degistirmek i¢in gereken maliyettir.

. Elden ¢ikarma maliyeti: Donanimi elden ¢ikarmak igin gereken maliyettir.

Bu maliyet, hurda degeri, sahanin temizlenmesi, ve {iretim israflarinin yok
edilmesi gibi maliyetleri icerebilir.

Asagidaki tabloda donamim Omiir boyu maliyetine etki eden anahtar faktorler

gosterilmistir.
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Tablo 12. Donamim Omiir Boyu Maliyeti’ne Etki Eden Anahtar Faktorler

Elde etme + isletme + Bakim  ,/Degistirme/elden
maliyeti  maliyeti maliyeti ¢ikarma maliyeti

X X

1. Haftalik toplam
isletme siiresi
2. Yararlanma hedefi

3. Arizalar arasi siire

4. Tamir siiresi

5. Ayar siiresi

6. Degisiklikler arasi
siire

7. Degistirme siiresi

8. Planli duruglar

P R IR R el
X XK R X

9. Donanmimdan dolay1
birim kazang

10. Teknisyen saatlik
ticreti

11. Makine/Operator
orant

12. Operator saatlik ticreti
13. Alet maliyeti X
14. Elektrik fiyat
15. KW basina maliyet X

16. Haftalik dolaylt
malzeme fiyat X
(TL/hafta)
17. Makine alam (m”) X
18. Bos alan (m°) X X
19. Yeniden calistirma
miktart

20. Yeniden ¢alistirma
birim malzeme maliyeti

>

>

DA PR 4| X

>

21. Yeniden ¢alistirma
birim ig¢ilik maliyeti
22. Yeniden ¢alistirma birim X
donamim maliyeti

23. Yeniden caligirma
birim yan sanayi maliyeti

24. Yeniden caligirma X
birim isleme maliyeti
25. Degistirme/Elden
cikarma

Kaynak: Ford Motor Company, Reliability and Maintainability Guideline for Manufacturing

Machinery and Equipment, (USA, 1993), s.C-8.

X X X X
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4.2. Bakim (")nleyici Tasarim (MP)

Bakim Onleyici tasarim anlamina gelen MP Maintenance Preventive’in
kisaltilmasidir. MP, tasarim faaliyetleri, bir donanimin planlanmasi ve yapimu siiresince,
bakim maliyetleri ve kotiiye gitme kayiplariyla ilgili olarak bakim bilgileri ve yeni
teknolojileri gbz oniinde bulundurarak, donamima yiiksek derecede giivenilirlik, bakim
yapilabilirlik, ekonomiklik, ¢alisabilirlik ve esneklik uygular®.

Bakim oOnleyici tasarim, yeni bir donamima baslangic safhasinda giivenli,
kullanimi kolay, arizasiz ve bakimi kolay donanim tasarimini gerektirir. Bakim 6nleyici
tasarim donanim giivenilirligini artirmak ve tasarim boliimiine calisma sonuclart
hakkinda geribildirim yapmak i¢in, mevcut donanimin kusurlari {izerinde arastirmalar
yapar.

Bakim oOnleyici tasarim aktiviteleri kapsaminda, Oncelikle c¢alisanlardan ve
tedarikcilerden, fiziksel olarak ortaya konmus ve sonuc¢ alinmis uygulamalardan yola
cikilarak hazirlanmis Oneriler gelir. Gelen onerilerin bakim Onleyici tasarim arsivine
(MP arsivi), uygun olup olmadigi teknik olarak incelenir. Teknik a¢idan uygun olan
oneriler, operasyonel ve kalite yonlerinden de incelenir. Bu acilardan da uygun olan
oneriler i¢in, teknik 6zelliklerin gosterildigi MP kayit ve formu doldurulur. MP arsivine
girisi yapilir.

Bu sekilde Toplam Uretken Bakim uygulamalarinda, iyilestirmelerden ya da
erken donanim yonetimi uygulamalarindan toplanan bilgilerden olusturulan MP arsivi
(ya da bir bagka ifade ile MP veritabani), mevcut benzer donanimlarin iyilestirilmesine
yonelik bilgi saglama veya yeni alinan donanimlarda satin alma kriteri olusturma amaclh

kullamilmaktadir.

5. KALITE BAKIM CALISMALARI VE iYILESTIRMELERi

Kullanilan hammaddeler ve parcalar kaliteli ise sifir hatali {iretim yapabilmek

miimkiindiir. Donanimin durumu kalite giivenceyi etkiler. “Bakim ve kalitenin

85 Shiroze, JIPM, On.ver., s.355-356.
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yiikseltilmesi etkin donanim bakimi ile saglanir” goriisii kalite bakim caligmalarinin
felsefesidir®.

Kalite bakim, sifir hata kosullarini saglamak, standart deger icerisindeki kosullar
saglayip kalite hatalarin1 onlemek, kosullar1 belirli periyotlarla 6lciip kontrol etmek,
degerlerdeki degisimleri izleyerek olasi kalite hatalarin1 dnceden tahmin etmek, ileriki
onleyici tedbirleri almak seklinde de tanimlanabilmektedir.

Kalite bakim c¢aligmalarin1 uygulamanin 6n kosulu donanim, ara¢ ve gerecleri
imalat siirecinde yiiksek kaliteyi saglayacak sekilde yerlestirmek, islem sartlarini insan
becerisine ve ¢alisma metotlarina uygun duruma getirmektir.

Kalite bakimin gelistirilmesi icin hizli kotiiye gidis ortadan kaldirilmig ve dogal
kotiiye gidis, planli bakim ¢alismalar ile biiyiik 6lciide kontrol altina alinmis olmalidir.
Calisanlarin donanimin fonksiyonu ve yapist konusunda bilgili ve yeterli denetim

kabiliyetine sahip olmalar1 gerekir.

5.1. Sifir Hata Cahismalar:

Sifir hata calismalarinda Oncelikle kusurlu iiriin tiretimini engellemek icin
donamimda ve siirecte olmas1 gereken kosullar belirlenir. Giinlik ve cesitli
periyotlardaki go6zlemlerle oOl¢timler yapilir. Kalite koruyucu bakim c¢aligsmalart
kapsaminda olgiim degerleri standartlar icinde tutularak kalite hatalar1 onlenir. Olgiim
degerlerinin egilimi izlenerek hatali iiriin olasilig1 tahmin edilir. Gerekli tedbirler kusur
olusmadan 6nce alnir. Kalite bakimda, hata heniiz olusmadan anormalliklerin tespit

edilerek 6nlem alinmasi hedeflenir®’.

5.2. Kalite Bakim Calismalarinmin 10 Asamasi

Kalite bakim calismalann kapsaminda yapilacak calismalar ve iyilestirmeler 10

asamada gerceklestirilir®®.

% IDEA, On.ver., s.181.
87 Yoshifu‘r‘nj Kimura, The Figure of Eight Method for Quality Maintenance, (JIPM, 1999), s.3.
8 IDEA, On.ver., s.188.
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5.2.1. Mevcut Hatalar1 Listeleme ve Gruplandirma

Bu asamada hata olusan siirecin fabrika plan hazirlanir. Ana siirecler ve bunlarin
alt siirecleri belirlenir. Kontrol edilen kriterler, bu kriterlerin standart degerleri, kontrol
noktalari, kontrol metodu, kontrol sikligi, kontrolden sorumlu kisiler ve kalite
karakteristikleri saptanir. Hata olusan siirecler ayrilarak, kusur tipleri miktarlarn ve

oranlar1 belirlenir.

5.2.2. Hata Nedenlerinin Belirlenmesi

Detay siirecler, kontrol parametreleri ve hatalar arasindaki iliski degerlendirilir.
Siirecler ve hatalar arasindaki iliskinin ve 6nem derecesini gosterir bir tablo hazirlanir.
Bu tabloda is siireci ve gercek akis tekrar yazilarak birbiriyle kiyaslanir. Kontrol

degerleri belirlenerek hata tipleri ile arasindaki iliski ortaya konulur.

5.2.3. Makine, Metot Malzeme ve Insan (3M 1i) Kosullarinin

Belirlenmesi
Bu asamada hata nedenleri 3M 11 (Makine, Metot, Malzeme ve Insan) bazinda

ayrmtili olarak incelenir. Incelemeler sonucunda 3M 11 kosullari ayrmtili bigimde

belirtir bir tablo hazirlanir.
5.2.4. Anormallik Noktalarma Karsi Onlem Planlarinin Hazirhi
Bu asamada 3M 11 (Makine, Metot, Malzeme, ve Insan) ile belirlenen hata
noktalar1 kontrol edilir. Normal degerlerden sapma gosteren, takibi yapilan veya
yapilmamis calisma kosullarinda iyilestirmeler planlanir.

5.2.5. Kronik Hatalarmm Analizi

Hata kaynaklarindan kronik olanlarin iist seviye tekniklerle detay analizleri

yapilir. Normal degerlerden sapma gosteren calisma kosullarinin iyilestirilmesi icin
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iyilestirme planlar1 hazirlanir. Neden -Sonug¢ analizi (PM), Hata Tiirleri ve Etkileri
Analizi (HTEA) gibi analizler yapilir. (PM ve HTEA analizlerine Ikinci Boliim TUB

Gelistirme Asamasi’nda deginildigi i¢in burada tekrar bahsedilmeyecektir.)
5.2.6. Hatalara Kars lyilestirmelerin Yapilmasi
Hata kaynaklarinin tamamen yok edilmesi i¢in iyilestirme calismalarina baslanir.
5.2.7. 3M 1i Kosullarinin Yeniden Kontrol Edilmesi
Ulasilan sonuclar ve ¢alisma kosullar1 gdzden gecirilerek, sifir hata hedefine
ulasilmasim saglayacak ilave iyilestirmeler yapilir. Makine yetenek endeksleri ve siire¢
yetenek endeksleri tespit edilerek siirekli izlenir.
5.2.8. 3M 1i Kosullarimin Sifir Hata’ya Ayarlanmasi
Sifir hata kosullar1 olusturularak gerekli kontrol parametreleri saptanir.

5.2.9. Kalite Bakim Tablolarimin Hazirlanmasi

Sifir hata kosullarmin korunmasi igin gerekli kontrolleri iceren Kalite Bakim

tablolar1 hazirlanir.

5.2.10. Uygulamanin Kalic1 Kilinmasi ve Standartlarm Olusturulmasi

Gorsel kontrollerle siire¢ siirekli olarak etkin kontrol altinda tutulur. Kalite
noktalar belirlenir, isaretlenir ve izlenir. Poka Yoke uygulamalan ile siirecte hatali
iiretim yapilmasi 6nlenir.Poka Yoke makine ve operasyonlarin hatali iiretim yapmasinin
onlenmesi anlayisindan hareket eden bir tekniktir. Poka Yoke unutkanlik, dikkatsizlik,
yanlis anlama, konsantrasyon eksikligi, standartlarin eksikligi, tecriibesizlik vb. insan
faktoriinden kaynaklanan durumlara kars1 uygulanir. Poka Yoke, hata yapmay1 6nleyici

ve yardimci ara¢ ve stratejileri kullanarak, o nokta icin fazladan kontrol elemanina
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gerek duymadan, sifir hatali tiretime ulasmayr amaclar. Bu amagla ve gerekirse
kullanilan tezgaha ilave mekanizmalarin eklenmesine ve/veya {liriinde bazi tasarim
degisikliklerine gidilebilir. Bu mekanizmalara Poka Yoke araci adi verilir. Esas olan,
tim calisanlarin kendi islem noktalarinda bu amaclar gelistirebilecek egitim ve beceri

diizeyine getirilmesidir.

6. IS GUVENLIiGi, CEVRE CALISMALARI VE iYiLESTIiRMELERI

TUB’1n en 6nemli hedeflerinden birisi sifir is kazasidir. Sigortalinin is yerinde
bulundugu sirada, isveren tarafindan yiiriitiilmekte olan is dolayisiyla, gorevlendirildigi
noktaya ulagimi sirasinda bagina gelen kazalar is kazasi olarak kabul edilir.

Kazalar emniyetsiz kosullar, dikkatsiz davraniglarla birlestigi zaman ortaya ¢ikar.
Emniyetsiz kosullar fiziksel problemlerdir ve dikkatsiz davraniglar da belirlenmis
standartlara uymama sonucunda ortaya cikar. Kazalar1 onlemek icin hem emniyetsiz
kosullar1 hem de dikkatsiz davranislarn yok etmemiz gerekmektedir.

Bir fabrikada yonetiminin, is kazalarina karsi duyarli olmasi, giiniimiizde artik
kacinilmaz bir sorumluluk haline gelmistir. TUB uygulayan is yerlerinde is kazalarina
kars1 alinan onlemlerle, ¢alisanlarin morali artar, kayip is zamanlar1 azalir, is kazalan ve
yaralanmalar ortadan kalkar, sigorta kuruluslarina 6denen primler azalir, sirket
beklenmedik zamanlarda yiiklii tazminatlar 6demekten kurtulur, is giivenligi kiiltiirii
yiikseltilir.

Is giivenligini artirmada basarili olmak igin; yonetimin desteginin saglanmast,
kargilikli giiven duygusunun calisanlar arasinda saglanmasi, herkesin is kazasi risklerine
kars1 kendisini kontrol ve raporlama sorumlulugunu iistlenmesi gerekmektedir.

Fabrikanin is kazalarma iliskin vizyonunu belirlemesi gereklidir. s yerinde olan is
kazalar1 ve tehlikeli durumlara iligkin kayitlar tutulmaya baglanarak, riskli bolgeler
isaretlenir ve isletmenin risk haritasi olusturulur.

Is kazalarinin 6nlenmesinde basarili calismalar yapan, 6nemli katkilarda bulunan
personelin basarilarinin tebrik edilmesi ve odiillendirilmesi ihmal edilmemelidir. Tiim

caliganlara yonelik is kazalarina kars1 bilinglendirme egitimleri diizenlenmelidir.
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Siireclerde is kazasi olasiligini azaltan degisikler hizla uygulamaya alinmalidir.
Yonetim, is giivenligi gostergelerini siirekli takip ederek, sonuglar1 agiklamali, basarilar
kutlamalidir. s giivenligi konulari isin ayrilmaz bir pargasi olmalidir.

Sifir is kazasi hedefine ulagsmak icin; is uygulama standartlar1 ile is giivenligi
standartlar1 birlestirilmelidir. Ust yonetimin mutlak destegi sarttir. Fakat, is giivenliginin
fabrika biitiiniinde yayginlastirilmasindan, bir yasam tarzi haline getirilmesinden tiim
calisanlar sorumludur.

Is giivenligi ve cevre igin gerekli olan iyilestirmelerin bazilari sunlardir®:
6.1. Yiiksek Risk Tasiyan Noktalarin Belirlenmesi

Risk analizleri yapilarak yiiksek risk tasiyan noktalar tespit edilir. Gerekli
diizeltici Onleyici faaliyetler ile ortadan kaldirilmaya calisilir. Kaza riski yiiksek

goriinen kisimlara da gerekli iyilestirmelerin yapilmas1 gerekmektedir.
6.2. Kaza Riski Kartlar1 Aracihgiyla Yapilan Iyilestirmeler

Ramak kaldi durumu kisinin kaza gormeden, tehlike yaratabilecek bir durumu
atlatmasidir. Kaza riski yiiksek olan olaylar1 kayit altina alarak, emniyetsiz kosullarin
ortadan kaldirilmast amaci ile kaza riski kartlar1 kullanilmaktadir. Bu uygulama ile kaza

riski yiiksek goriinen yerler belirlenir ve gerekli 6nlemler alinir.
6.3. Odaklanmus Iyilestirmeler Kapsaminda Gergeklestirilen Iyilestirmeler

Is giivenligi agisindan goriilen aksakliklar ve eksiklikler oncelikle tespit edilir.
Calismalar gergeklestiren ekip iiyelerince bu aksakliklar incelenir. Yapilan analizler

sonucunda gerekli 6nlemler alinir.
6.4. Cevreye Yonelik Iyilestirmeler

Diinyanin kisith kaynaklarinin en verimli sekilde kullanilmasim saglamak igin
cevreye yonelik iyilestirmeler yapilmaktadir. Calisanlarin ¢evre bilinci arttirilarak biitiin

calisanlarin katilimi saglanir.

8 Tokutaro Suzuki, TPM in Process Industries, (First Edition. England: Productivity Press, 1994),
s.330.
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7.  OFiS TUB CALISMALARI VE i YILESTIRMELERI

TUB herkesin isidir ve ofislerde calisanlar da buna dahildir. Bu nedenle,
isletmelerde iiretim sahasinin disindaki {iriin miihendisligi, satis, sevkiyat, satin alma,
planlama, kalite sistem yOnetimi, idari birim, mali birim gibi boliimler de Toplam
Uretken Bakim faaliyetlerini gergeklestirmelidirlergo.

Uretim sahasinda artan verimlilik ¢alismalar1 ofislerde de uygulanmalidir. Elle
tutulur sonuglar hedeflenmelidir. Memurlardan olusan bir fabrika hayal edilerek TUB
yaklagimi ofisteki tiim ara¢c gerece uygulanmalidir. Toplam Uretken Bakimin temel
amag ve ilkeleri tiim ofislerce benimsenmelidir. Her boliim vizyonunu ve misyonunu
belirlemelidir. Mevcut durum analiz edildikten sonra Toplam Uretken Bakim

uygulanmahdlrgl.

7.1. Ofislerde Otonom Bakim Calismalari

Ofislerde otonom bakim calismalar1 yapilirken somut ve parasal kazang
hedeflerinin ortaya konmasi gerekmektedir. Ofislerde de maliyetler géz Oniine alinarak
iiretim boliimii ile kiyaslanabilecek oranda odaklanmis iyilestirmeler faaliyeti ortaya

2
konmalidir’>.

7.1.1. On Temizlik ve Diizen (1. Seviye)

Bu asamada ofis personeline TUB hakkinda egitim verilir. Durum tespitinin
ardindan faaliyet plam hazirlanarak sorumlular belirlenir. Ofis i¢i masalar, cekmeceler,
dolaplar ve raflar temizlenir. Gereksiz esyalar atilir. Dokiimanlara hizli ve kolay ulasim
saglanir. Ofis donanimi bakimli hale getirilir, kullanimindan sorumlu olan kisiler tespit
edilir. Ofis malzemelerinin yerleri belirlenerek, evrak saklama ve yok etme talimatlar
gozden gecirilir. Dosyalama sistematigi gozden gegirilerek, evrak sistematigi aktif hale

getirilir. Denetleme mekanizmasi kurulur ve isletilir.

% Suzuki, 1994, On.ver., 5.283.

°! Khalid Al-Hassan, Joseph Fat-Lam Chan & Andrew Viggo Metcalfe, “The Role Of Total Productive
Maintenance in Business Excellence”, Total Quality Management, Cilt no 11, Say1 no 4-6:596-601,
(Temmuz 2000), s.598.

2 IDEA, On.ver., 5.215.
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7.1.2. Aksakhiklarmm Tespiti (2. Seviye)

Bu asamada, 2. seviye egitimin ardindan faaliyet plan1 ve sorumlular belirlenir.
Kusurlar ¢izelgesi hazirlanir. Ofiste yapilan tiim isler analiz edilir, listelenerek yinelenir.
Akis diyagramlar olusturularak kiigiik iyilestirmeler yapilir. Akislarda standardizasyon

saglanir. Denetleme mekanizmasi kurulur ve isletilir.
7.1.3. Gelistirmeler (3. Seviye)
Ofis personeline siire¢ egitimi ve iyilestirmeler egitimi bu asamada verilir.
Faaliyet plan1 ve sorumlular belirlendikten sonra ideal akis ¢ikartilir. Deger yaratmayan

faaliyetler belirlenerek, denetleme mekanizmasi kurulur ve isletilir. Ofis verimi artmaya

baslar.
7.1.4. Standardizasyon (4.Asama)
Faaliyet plan1 ve sorumlular1 belirlendikten sonra hiyerarsi belirlenerek yetki ve
sorumluluklar revize edilir. Prosediir, talimat ve is tanimlart revize edilir. Izleme
gostergeleri uygulanir ve raporlanir. Denetleme mekanizmasinin kurulur ve isletilir.

7.1.5. Otonom Yonetim (5. Seviye)

Bu asamada, siirekli iyilestirmelerle ofis isleri gelistirilir, otonom yiiriitme

saglanir.



Dordiincii Boliim

ETi GIDA A.S’DE TUB UYGULAMASINDA iYiLESTiRME YAKLASIMLARI

1. ISLETME HAKKINDA GENEL BiLGi

ETI, 1961 yilinda “ETI Biskiivi Fabrikas1” adi altinda Firuz Kanatl tarafindan bir
sahis isletmesi olarak kurulmustur. 1972 yilinda bu isletme ETI Gida Sanayi ve Ticaret
A.S. ticari iinvamyla bir aile sirketi haline getirilmistir. ETI Gida A.S. “ETI”
Markasinin sinai miilkiyetine sahiptir. 20 Ocak 1962 tarihinde giinde 3 ton gibi kiigiik
bir kapasiteyle iiretime baslamistir. Bu tarihten itibaren Eskisehir merkez fabrikada,
1964’te kiiciik, 1967, 1970, 1972, 1973, ve 1975'te biiyiik capli biskiivi {iretim kapasite
artiglar1 gerceklestirilmistir. Eskisehir Merkez Fabrikast Aralik 1999 tarihinde iiretimine
son vermistir. Sirket, bu tarihten sonra tiim biskiivi tiretimini, 1995 tarihinden itibaren
kurulusu devam eden, Eskisehir Organize Bolgesindeki yeni tesislerinde yapmaya
baslamustir.

ETi'de ISO 9002 Kalite Giivence Sistemi uygulanmaktadir. ETi, ISO 9002
sistematigiyle Toplam Kalite asamasina erismeyi hedeflemektedir. HACCP belgesine
sahip olan isletmede hijyen ve sanitasyon c¢aligmalar titizlikle yiiriitiilmekte, iiretim
sartlar1 mikrobiyolojik analizlerle siirekli denetim altinda tutulmaktadir.

ETI Guda, iiriinlerini Tiirkiye ve Uluslararas: pazarlarda, bir ETI Grubu Sirketi
olan ETI Pazarlama Sanayi ve Ticaret A.S. kanaliyla pazarlamaktadur.

Siirekli gelisme bilinci ve kararliligi icinde calisan ETI, kendi sektoriindeki
teknolojik yenilik ve gelismeleri takip ederek modernizasyon c¢aligmalarini
siirdiirmektedir. Isletmede Nisan 2003 tarihinde uygulanmaya baslanan Toplam Uretken

Bakim faaliyetleri basartyla yiiriitiilmektedir.

2. ISLETMEDEKi TOPLAM URETKEN BAKIM UYGULAMALARI VE
IYILESTIiRME SiSTEMATIGIi

Isletme Toplam Uretken Bakim ¢aligmalarina baslarken sunlar1 hedeflemistir:
. Giiniimiiziin kiyici rekabet ortaminda, tiretim maliyetlerinin diisiiriilmesi ve

kalitenin gelistirilmesi,
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. Is kapasitesinin artis1 sirasinda verimliligin en iist diizeye ¢ikarilmast,

. Gelisen teknoloji ortaminda bakim faaliyetlerinde, tretim ve bakim
ekiplerinin beraber calismasi,

o Esnek iiretim ile rekabet iistiinliigii,

. Gorsel ve giivenli bir caligma ortamu, tertip ve diizen.

Toplam Uretken Bakim faaliyetlerinin sistemli ve dogru bir sekilde ilerlemesini
saglamak i¢in, isletme JIPM (Japan Institute of Plant Maintenance: Japon Fabrika
Bakim Enstitiisii) ile birlikte calismaktadir. JIPM’in 3-4 ayhk ziyaretleri sirasinda,
sistemin kurucusunun deneyimlerinden yararlanmakta, TUB c¢aligmalar1 beraberce
yorumlanmaktadir. JIPM yetkilisi temel faaliyetleri yonlendirilmekte ve en 1iyi
uygulamalarin ETI’ye uyarlanmasi i¢in calismaktadir.

TUB Ofisin isletmede olusturulmasinin amaci, TUB calismalarinin siirekli
izlenmesi, yonlendirilmesi ve organize edilmesidir. TUB Ofis, faaliyetleri sistemli bir
bicimde planlayarak diger ilgili boliimlere destek vermekle sorumludur.

Cesitli konu baslilarinda yiiriitiilecek faaliyetler igcin TUB Komiteleri kurulmustur.
TUB Ofis komitelerin yaptiklar1 caligmalarin performansini izler, raporlar ve komiteler
arasinda koordinasyon saglayarak iist yonetimi bilgilendirir.

Komiteler gerceklestirilecek olan iyilestirme caligmalarinin konularina karar
verirlerken, isletme hedeflerini ve isletme stratejilerini goz oniinde bulundururlar.

Iyilestirme calismalarinin gerceklestirilmesi igin ‘iyilestirme ekipleri’ olusturulur.
Ekipler olusturulurken hiyerarsiden cok calisanlarin beceri diizeylerine Onem

verilmektedir.

Isletmede faaliyet gosteren komiteler sunlardir;

. Odaklanmus lyilestirmeler (Kobetsu Kaizen) Komitesi
. Otonom Bakim Komitesi

. Planli Bakim Komitesi

. Egitim Komitesi

° Kalite Bakim Komitesi

. Erken Ekipman/Erken Uriin Komitesi

. Isci Sagligi, Is Giivenligi ve Cevre Komitesi
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° Ofis TUB Komitesi’dir.

2.1. Odaklanmus Iyilestirmeler Calismalari

Isletmede Odaklanmus lyilestirmeler ekibinin gorevi, 6nceki boliimlerde belirtilen
kayiplarin yok edilmesidir. Odaklanmis iyilestirmeler planlidir ve herkes cesitli roller
alarak gelismelere katkida bulunur. Kayiplar Odaklanmis Iyilestirmeler Komitesi
tarafindan tespit edilmekte ve ekipler kurularak yok edilmektedir. Ekiplerin potansiyel
iyilestirme konularini tespit etmeleri halinde bunu TUB Ofis’e ve/veya Odaklanmis
iyilestirmeler Komitesi’'ne bildirmeleri beklenmektedir.

Ekip caligmasi1 gerektirmeyen, hangi iyilestirmenin yapilacaginin agik oldugu
kayip kaynaklarina karst yapilan iyilestirmeler ise ‘Once/Sonra lyilestirmeleri’ ile
gerceklestirilir. Once Sonra Kaizeni formu doldurularak raporlanir ve gerekiyorsa ayni
form kullamlarak sunusu yapilir. Once/Sonra lyilestirmeleri, icerik olarak Odaklanmis
Iyilestirmeler Komitesi tarafindan belirlenen sorumlu veya sorumlularca, bicimsel
olarak ise TUB Ofis tarafindan denetlenir ve uygun bulunan 6nce/sonra iyilestirmeleri
kayitlanir. Bu tarzdaki iyilestirmeler eger iiriine yonelik mevcut bir hata bi¢imini 6nler
nitelikte ise ‘Poka Yoke’ uygulanmaktadir.

Isletmede Odaklanmis iyilestirmeler, hiz, ariza, is giivenligi, hazirlik, kiiciik
durus, geri doniisiimlii 1skarta ve c¢Op 1skartasi, enerji vb. bagliklar altinda yapilacak
iyilestirme ¢aligmalarin1 kapsamaktadir.

Komite hangi iyilestirmelerin Oncelikli olarak yapilmas1 gerektigine karar
verirken, kayip yapilar, odaklanmis iyilestirmeler havuzundaki oOneriler, hedefler,
detayli bolim bilgileri (6nemli ve tekrar eden arizalar, is kazalar, kalite sorunlart,
stireclerde yasanan aksakliklar vb.), hata kartlar1 ve miisteri sikayetleri gibi kriterleri
g6z Oniine alir.

Iyilestirme degerlendirmeleri “ETI Kobetsu Kaizen (Odaklanmis lyilestirme)
Degerlendirme Formu” {iizerinden yapilmaktadir. Degerlendirmeler, Odaklanmig
Iyilestirmeler Komitesi ve TUB Ofis tarafindan gerceklestirilmektedir. Iyilestirme
ekipleri, bilgilendirilirken “lyilestirme  Izleme Formu” kullanilir.  Ekipler
iyilestirmelerini gerceklestirme asamasina geldiklerinde, rehber ve Odaklanmis

Iyilestirmeler Komitesi iiyelerine ara degerlendirme sunusu yaparak iyilestirmelerine
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onay alirlar. lyilestirme tamamlandiginda, Odaklanmis iyilestirmeler ve iyilestirmeyi
belirlemek ve izlemekten sorumlu komite ile TUB Ofis tarafindan final degerlendirmesi
yapilir ve “ETI Kobetsu Kaizen Degerlendirme Formu™na gore puanlandirilir. “ETI
Odiil Puan Tablosu” gerekliliklerine gore puanlari verilir ve TUB ile ilgili tiim
faaliyetlerden aldiklar1 bireysel 6diil puanlarina eklenir. Parasal olmayan TUB &diilii,
yil igerisinde birkag kez iist yonetimce c¢alisanlara puanlar1 karsiliginda verilir. Bu 6diil
caligmalarin yonetim tarafindan tanindigimi ve takdir edildigini gosteren 6nemli bir
motivasyon kaynagidir.

Asagidaki tabloda isletmede yillara gore tamamlanan odaklanmis iyilestirmeler

sayilar1 verilmistir.

Tablo 13. Yillara Gore Odaklanmus Iyilestirmeler Sayilar

YILLARA GORE ODAKLANMIS iYILESTIRMELER
SAYILARI
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Asagidaki tabloda yillara gore tamamlanan Once/sonra iyilestirmeleri sayilari
verilmistir. Tablodan da anlagsilabilecegi gibi iyilestirmeler biiyiik bir hizla ve basariyla

gerceklestirilmektedir.
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Tablo 14. Yillara Gore Once/Sonra liyilestirme Sayilar:

YILLARA GORE ONCE/SONRA IYILESTIRME SAYILARI
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2.2. Otonom Bakim Cahsmalan ve Iyilestirmeleri

Onceki bolimde bahsedilen sistematik dogrultusunda otonom bakim
uygulanmaktadir. Otonom bakimin ilk ii¢ adiminda makinedeki hizla kotiye gidis
analiz edilerek Onlemler alinir. Dordiincii ve besinci adimda makinede olusabilecek
anormallikleri onceden tespit etmek ve arizayr 6nlemek hedeflenir. Altinci adimda is
akis1 gelistirilerek ve gorsel yonetim saglanir. Yedinci adim operatoriin tam otonom
bakimi uygulamasidir. Isletmede her adim yoneticiler tarafindan denetlenmekte ve
onaylandiktan sonra bir sonraki adima gecilmektedir.

Otonom Bakim Gelisim Plami hazirlanirken, Planli Bakim Komitesi tarafindan
yapilan donanim siniflandirmasi (Planli Bakim basligi altinda bahsedilen ABC analizi)
dikkate alinmistir. ABC analizi sonrasinda A sinifi donanimdan baglayarak Otonom
Bakim Gelisim Plan1 hazirlanmis ve bu plan master plana temel teskil etmistir. Otonom

Bakim Komitesi, isletmedeki tiim donanimlar i¢in planlama yapmustir.
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Isletmede Otonom Bakim ¢alismalar1 belirlenen plan dahilinde yiiriitiilmektedir.
Pilot Donanim’in Otonom Bakima gegtigi TUB Baslama Vurusu “Kick-off” olarak
tamimlanmaktadir. isletmede Nisan 2003 tarihinde pilot donanimda Otonom Bakim’a
gecilmistir.

Hata kartlari, Odaklanmis iyilestirmeler, Once/Sonra lyilestirmeleri ve Poka
Yoke’ler araciligiyla iyilestirmeler yapilmakta, donanmimin kullanilabilirligi ve
performans orami arttirllmaktadir. Kusurlu iiriin oran1 azaltilarak “Toplam Donanim
Verimliligi” arttirilmaktadir.

Donanimda normalden sapmalar hata karti ile isaretlenmektedir. Hata karti
uygulamasi Otonom Bakim’in 1.Adimi olan temizlik ve kontrol adimindan itibaren
baslatilmakta, eger hatay1 kart1 asan kisi/ekip giderecek ise “Beyaz Hata Kart1”, bakim
personeli giderecek ise “Kirmizi Hata Karti” kullanilmaktadir. Doldurulan kartin ilk
niishas1 “Hata Kart1 Kutusuna atilirken, 2.niisha da hata bolgesine asilmaktadir. Daha
sonra hatanin gerektirdigi bakim yapilmakta ve donanim iizerinde asili bulunan kartlar
kaldirilmaktadir. Hemen giderilemeyecek bir problemin hata kartim1 kaldirabilmek igin
acik bir plan hazirlanmaktadir.

Asagidaki tabloda yillara gore beyaz-kirmizi hata kartlar1 oranlar1 verilmistir.
TUB calismalarinin baslamasiyla birlikte zaman icerisinde operatdrlerin hatay: algilama

ve diizeltme kabiliyetlerindeki artis agikca goriilmektedir.

Tablo 15. Beyaz- Kirmiz1 Hata Karti Oranlar:

BEYAZ-KIRMIZI HATA KARTI ORANLARI

120%
100%
80%
60% -
40% 19

80
20% o
fok 219k 2

HATA KARTI KALDIRM/
ORANLARI

0%

2003' 2003" 2003 2003 2004 2004 2004 2004 2005 2005 2005 2005
1/4 2/4 3/4 4/4 1/4 2/4 3/4 4/4 1/4 2/4 3/4 4/4

YILLAR




108

Otonom Bakimda ¢ok sayida tek nokta dersi verilerek personelin egitilmesi ve
yetkin kilinmasi hedeflenir. Asagidaki tabloda yillara gore verilmis tek nokta dersi

sayilart goriilmektedir.

Tablo 16. Otonom Bakimda Toplam Verilmis Tek Nokta Dersi Sayisi

OTONOM BAKIMDA TOPLAM VERILMiS TEK NOKTA
DERSI SAYISI
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TOPLAM TEK NOKTA
DERSI SAYISI

‘D VERILEN TEK NOKTA DERSLERI SAYISI ‘

Otonom bakimda toplam tek nokta dersi sayist (adam x ders) asagidaki tabloda

verilmistir.

Tablo 17. Otonom Bakimda Toplam Tek Nokta Dersi Sayis1 (Adam x Ders)

OTONOM BAKIMDA TOPLAM TEK NOKTA DERSI

12000 ~ SAYISI (ADAMxDERS)
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2.3. isletmede Planh Bakim Calismalari ve Iyilestirmeleri

Isletmedeki planli bakim calismalari daha ©nce bahsedilen “Planli Bakim
Caligmalart ve Iyilestirmeleri”  boliimiindeki sistematik ~ dogrultusunda
gerceklesmektedir.

Isletmedeki planli bakim ekipleri, otonom bakim ekiplerine egitim ve destek
verirler. Otonom bakimda gorevler ve sorumluluklar bu iki grup arasinda
paylastirilmistir. Ornegin kurma ve ayar, temizleme, yaglama, parca sikma gibi
aktiviteler iiretim operatoriiniin sorumlulugundadir. Arniza bakim, periyodik bakim,
kestirimci bakim, Onleyici bakim, diizeltici bakim faaliyetleri planli bakimcilar ve
otonom bakimecilar arasinda paylasilmistir.

Isletmede otonom bakim ekipleri, planli bakim ekiplerine pnomatik, mekanik,
yaglama, elektrik bakim becerileri gibi dersler vermektedirler.

Planli bakim calismalar1 kapsaminda sifir ariza hedeflenmektedir. Aylik ariza
grafiklerinin olusturulup, iki ariza arasi siire ve ortalama onarim siireleri kayit altina
alinmaktadir. Donanim yerlesim semasi {izerinde ariza haritasi hazirlanip ve komite
panosunda ilan edilmistir. Donamimlar icin “Bakim Gerektirmeme” arsivi
olusturulmustur.

Planli Bakim Komite’si ayrica isletmedeki enerji kullanimini da izlemekte ve
tasarruf caligmalarmi  yiiritmektedir. Bu calismalar c¢ogunlukla Odaklanmis
iyilestirmelerle gerceklestirilmektedir.

Asagidaki tabloda planli bakimda yillara gore ariza sayilar goriilmektedir. TUB
calismalarinin baslamasi ve zaman igerisinde benimsenmesiyle birlikte ariza sayilarinda

belirgin miktarda azalma gozlemlenmistir.
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Tablo 18. Planhh Bakimda Ariza Sayilari

PLANLI BAKIMDA ARIZA SAYILARI
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Asagidaki tablodan da anlasildigr gibi, ayni sekilde iki ariza arasinda gecen siire

de uzamistir. Dolayisiyla iiretilen ton basina harcanacak olan bakim gideri de azalmistir.

Tablo 19. Yillara Gore Iki Ariza Arasinda Gecen Siire

YILLARA GORE IiKi ARIZA ARASINDA GECEN SURE
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Tablo 20. Uretilen Ton Basina Bakim Gideri
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24.

Isletmede Egitimler

ETI’de TUB kapsaminda cesitli egitimler verilmektedir. Bu egitimlerden bazilar1

sunlardir:

TUB Tanitim Egitimi

5 S Sistematigi

Poka- Yoke Egitimi

Isci Saghigi is Giivenligi Egitimi

HACCP (Kritik Kontrol Noktalarinda Tehlike Analizi) Egitimi

Otonom Bakim Egitimleri (Mekanik, endiistriyel yaglama, pnomatik,
elektrik, kimya, sensorler teknik ¢izim, 6l¢tim teknigi)

Planli Bakim Egitimleri

Kalite Bakim Egitimleri

Neden-Sonug¢ Analizi (PM Analizi) Egitimi

Iyilestirme (Kaizen) Egitimi
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. Tekli Dakikalarda Kalip-Takim Degisimi SMED (Single Minute Exchange
of Dies) Egitimi
e Ofis TUB Egitimleri

Bunlarin yam sira, dogru makine/donanim kullanimi, proses uygulamalari, bakim
uygulamalari, miisteri sikayetlerine neden olan/olabilecek unsurlar ve tedarik
yontemleri vb. konularda Proses Egitimleri ve Tek Nokta Dersleri hazirlanmakta ve
verilmektedir.

Verilen tek nokta derslerinin etkinlik ve basaris1 ‘Tek Nokta Dersi Katilimci
Etkinlik Degerlendirme Formu’ kullanilarak olciilmektedir. Personel tarafindan asilan
hata kartlari, HACCP Kartlari, Is¢i Saghg Is Giivenligi Kartlar1 ve 5S Kartlar1 da
egitimin etkinliginin bir diger gostergesidir.

Asagida verilen tablolardan da anlasilacagr gibi bakim yapabilen operator
sayisinin, toplam isciye olan orant TUB uygulamalarinin baslamasiyla artis gostermistir.
Kisi basina diisen Oneri sayisinda da artis gozlenmektedir. Calisanlar egitimlerle
bilin¢lendikge isleri ve ortam kosullart hakkinda yorum yapabilmekte, ¢6ziim Onerileri

getirebilmektedirler.

Tablo 21. Bakim Yapabilen Operator Sayisi/ Toplam Isci (%)

BAKIM YAPABILEN OPERATOR SAYISI/ TOPLAM is(}i
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Tablo 22. Yillara Gore Kisi Basina Diisen Oneri Sayisi

KiSi BASINA DUSEN ONERI SAYISI
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Asagidaki tabloda c¢esitli konularda hazirlanan tek nokta dersi sayisi
goriilmektedir.

Tablo 23. Yillara Gore Cesitli Konularda Hazirlanan Tek Nokta Dersi Sayisi

KONULAR
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Asagidaki tabloda toplam tek nokta dersi, ¢aligsan x ders sayis1 olarak verilmistir.
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Tablo 24. Tek Nokta Dersi (Calisan x Ders Sayist)

TEK NOKTA DERSI (CALISAN X DERS SAYiISI)
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2.5. lisletmede Kalite Bakim

Isletmedeki Kalite Bakim calismalari ile iiriin kalitesini etkileyen parametreler
tespit edilmis ve siirekli kontrol altina almmis durumdadir. Makinelerde yapilan
iyilestirmelerle (Poka Yoke), daha o©nce yasanan kalitesiz {iriin tipi ortadan
kaldirilmastir.

Asagidaki tabloda yillara gore Poka Yoke sayilari verilmistir.
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Tablo 25. Yillara Gore Poka Yoke Sayilar:

POKA YOKE SAYISI
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Kalite Bakim Komitesi c¢alismalarn Kalite Bakim Projeleri kapsaminda
gerceklestirilmektedir. Projeler kapsaminda Kalite Bakim tablosunun hazirlanmasi, 3M
11 kosullariin tespiti, gerekli tek nokta derslerinin hazirlanmasi, Neden -Sonug Analizi
(PM Analizi) yontemleri kullanilmaktadir. Neden-Sonug¢ analizi uygulanarak, hata
tipinin sifirlanmasi1 hedeflenmektedir. Diger iyilestirmeler ve Tek Nokta Derslerinin
tamamlanmasi sonrasinda 3M 11 calismasi yapilmakta, problemler, kronik sorunlar
dahil olacak bi¢gimde giderildikten sonra, Kalite Bakim tablosu hazirlanarak tiim islem
adimlart standardize edilmektedir. Donanim iizerinde kontrolii kritik olan noktalar Q
(Quality-kalite) noktas1 olarak tespit edilip Kalite Bakim Standart’inin icerisinde yer
almaktadir. Kalite bakim matrisi araciligiyla siirecler ve hatalar arasindaki iliski ve

onem derecesi gosterilmektedir.
2.6. isletmede Erken Donanim/Uriin Yénetimi
Isletmede, Erken Donanim Calisma Grubu, mevcut donanimlar, iiriinler ve tiretim

metotlarinda yapilan kalici iyilestirmeleri Bakim Onleyici Tasarim (MP) arsivine

islemektedir.
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Bakim Onleyici Tasarim arsivi ve Donamim Omiir Boyu Maliyeti gibi bilgiler
1is18inda en uygun donanimin secilmesi ve alinmasi Erken Donanim Y&netimi’nin
sorumlulugundadir. Donanim alinmasi1 ©Oncesi ve sonrasinda kullanilacak kontrol
formlarinin hazirlanmasi da bu kapsamdadir.

Erken Uriin Yo6netimi, muhtemel kalite ve maliyet sorunlarini 6nceden tahmin
ederek, miisteri beklentilerini karsilamay1 ve sifir hatali iiriin tiretimini hedeflemektedir.
Tasarim Gozden Gecirme Kontrol Formlari’nin etkin kullanimi ile tasarim siirecinden
iriiniin miisteriye ulastig1 ana kadar problemlerin énlenmesi hedeflenmektedir.

Erken Uriin Yonetimi caligmalarinda oncelikli olarak mevcut iiriin gelistirme
stireci incelenir. Tasarim Go6zden Gegirme Formlari hazirlanarak problem noktalar

tespit edilir ve iyilestirme caligmalarina baslanir.

2.7. lsci Saghg, Is Giivenligi ve Cevre Calismalar ve Tyilestirmeleri

TUB’da hedef sifir is kazasidir. Isletmede eski kazalarin sebeplerini analiz
edilerek, kaza olusturan kosullar yok edilmektedir. Calisanlar potansiyel kaza riski
tastyan bolgeleri Kaza Riski Kartlarn ile isaretlemekte ve ¢6ziim Onerilerini de
sunmaktadirlar. Kaza Riski Kartlar1 Isci Saglhig s Giivenligi Komitesi icin veridir. Bu
veriler  1s518inda komite  tarafindan  gilivenligine  yonelik  iyilestirmeler
gerceklestirilmektedir.

Odaklanmig Iyilestirmeler ile Once/Sonra lyilestirmeleri de Isci Saghg ve Is
Giivenligi’ne yonelik olarak planlanmakta ve gerceklestirilmektedir. Kaza riski kartt
uygulamasi, is kazasi takip sistematigi, kaza yeri inceleme ekibi caligmalari, risk
analizleri, is giivenligi saha denetlemeleri, Isci Sagligi Is giivenligi Olciimleri ve
Haritalari, iyilestirmelerin planlanmasina ve gerceklestirilmesine temel tegkil

etmektedir.
2.8. Ofis TUB Cahsmalan ve lyilestirmeleri
Ofis TUB calismalar1 ile yonetsel ve dolaysiz siirelerdeki verimliligi arttirmak

hedeflenmektedir. Ofis Otonom Bakim Calismalar1 5 adimda gergeklestirilir. Amag

stireclerde iyilestirme yapmaktir. Ofisin tertip ve diizeninin saglanmasi ile baslayan
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calismalarda, ileriki adimlarda isleyisin diizenlenmesine odaklanilir. Caligsmalarin
sonunda, boliimiin i¢inde bulundugu siirecten deger yaratmayan faaliyetler cikarilir.
Isletmedeki Ofis TUB faaliyetleri, pilot ofis’te baslatilmistir ve Ofis TUB Gelisim
Plani’na bagh olarak yayginlastirilmaktadir. Bu calismalarda Once/Sonra lyilestirmeleri
yapilmakta, siirecte insan hatalarindan kaynaklanan problemleri ¢c6zmek i¢in Tek Nokta

Dersleri hazirlanmakta ve verilmektedir.
3. TUB UYGULAMALARININ iSLETMEYE SAGLADIGI KAZANCLAR

Isletmeler kar elde etmek amaciyla kurulur. En yiiksek kar en diisiik maliyetle
miimkiindiir. Ancak maliyetleri diisiirme esnasinda kaliteden taviz verilemez. Bu
nedenle Toplam Uretken Bakim’da Kalite Bakim Proje’lerine tam destek verilmektedir.

Bu bolimde TUB uygulamasiin maliyetlere, iiretim hacmine, iiretkenlige,
Toplam Donanim Verimliligine, ¢Op ylizdesine, miisteri sikayetlerine, enerji tiikketimine,
isci saghigl ve is giivenligine olan etkileri grafiksel olarak verilmistir. Tiim grafiklerde,
sayisal olarak elde edilen veriler endeks olarak gosterilmistir.

Asagidaki tabloda, isletmede TUB uygulamalarmin baslamasiyla beraber birim

iiriin basina diigen maliyetteki azalma goriilmektedir.

Tablo 26. Yillara Gore Birim Uriin Basina Maliyet Endeksi

YILLARA GORE BiRiM URUN BASINA MALIYET ENDEKSI
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Asagidaki tabloda yillara gore iiretim hacmi endeksi verilmistir. Tablodan da

anlasildigi gibi iiretim hacmindeki artis TUB uygulamalarimin baslatiimasiyla ivme

kazanmustir.
Tablo 27. Yillara Gore Uretim Hacmi Endeksi
YILLARA GORE URETIM HACMi ENDEKSi
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Toplam Uretken Bakim’in olumlu etkilerinden birisi de iiretkenligi arttirmasidir.
Burada iiretkenlik kavramiyla ifade edilen kisi basina saatte yapilan iiretim miktaridir.

Asagidaki tabloda, yillara gore TUB’1n etkisiyle iiretkenlikteki artig verilmistir.

Tablo 28. Yillara Gore Uretkenlik Endeksi

YILLARA GORE URETKENLiK ENDEKSI
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Toplam Uretken Bakim’in basariyla uygulandigimin en énemli gostergelerinden
birisi Toplam Donanim Verimliligindeki artistir. Asagida yillara gore artan Toplam

Donanim Verimliligi verilmistir.

Tablo 29. Yillara Gore Toplam Donanim Verimliligi Endeksi

TOPLAM DONANIM VERIMLILIGI ENDEKSI
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Cop ve 1skarta miktarlarinda azalma saglanmistir. Asagidaki tabloda yillara gore

azalan ¢6p miktar1 endeks olarak verilmistir.

Tablo 30. Yillara Gore Cop Miktarlar1 Endeksi

YILLARA GORE COP MIKTARLARI ENDEKSI
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Giiniimiiziin rekabet ortaminda miisteri kraldir. Miisterinin tatmin edilebilmesi
icin miisteri sikayetlerinin sifirlanmasi hedeflenmektedir. Toplam Uretken Bakim
ozellikle Kalite Bakim caligmalar1 kapsaminda kaliteyi etkileyebilecek her tiirlii
olumsuzluga kars1 6nlem alir ve iyilestirmeler yapar. Dolayisiyla miisteri sikayetlerinde
azalma gozlemlenir. Asagidaki tabloda TUB uygulamalarinin miisteri sikayetlerine olan

etkisi goriilmektedir.

Tablo 31. Yillara Gore Miisteri Sikayetleri Endeksi

YILLARA GORE MU$TERi SIKAYETLERI ENDEKSI
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TUB’1n enerji tiiketimine olan etkisi asagidaki tabloda verilmistir.

Tablo 32. Yillara Gore Enerji Tiiketimi Endeksi

YILLARA GORE ENERJi TUKETIMi ENDEKSI
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Isci Saghig ve Is giivenligi Komitesi'nin basarili ¢aligmalariyla is kazalari sayisi
onemli Olciide azaltilmigtir. Hedef sifir is kazasidir. Asagidaki tabloda yillara gore kaza

sayilarindaki azalma endeks olarak verilmistir.

Tablo 33. Yillara Gore Is Kazalar1 Endeksi

YILLARA GORE i$ KAZASI ENDEKSI
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ETI Gida isletmesinde, TUB uygulamalari kapsaminda, siirekli iyilestirme
yapmak calisanlar tarafindan bir zorunluluk degil, artik bir aliskanliktir. Iyilestirmeler,
karlilig1 arttirmay1 hedef alir. isletme kayiplar1 ve deger yaratmayan faaliyetler ortadan
kaldirlir. lyilestirmeler icin kullanilan yontemler JIPM’in ortaya koydugu sistematikler
kullanilarak gergeklestirilir. Ust yonetim tarafindan Toplam Uretken Bakim’a tam
destek verilmektedir.

Tiim iyilestirme calismalarinda calisanlarin katilimi iist diizeydedir. Isletmede
TUB uygulamasi artik bir aliskanlik ve is yapma bigimi haline gelmistir. Uzun soluklu
bir yonetim anlayist olan Toplam Uretken Bakim’da, yukaridaki verilerden de

anlagilacag gibi isletme basarili ve emin adimlarla ilerlemektedir.
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Doksanli yillardan sonra basta ekonomik, politik, sosyal ve kiiltiirel olmak iizere
pek cok alanda olaganiistii hizli yapisal degisiklikler olmaktadir. Toplumlarin iiretim,
egitim, saglik, iletisim, ulasim ve yonetim alt yapilarinda hizli degisimler olmustur.

Kiiresellesme, yer kiiredeki iiretim kaynaklariin iilkeler arasindaki akisini
aksatan tiim engellerin ortadan kalkmasi cabalarina verilen ortak bir addir.
Kiiresellesme sonucunda hizli teknolojik gelismeye ayak uyduramayan isletmeler, ileri
teknoloji kullanan yarigsmacilar karsisinda yenik duruma diismektedirler.

Ulkemizde yabanci sermayeli kuruluslarin sayisinm artmasi, uygun fiyat ve
yiiksek kaliteyle ithal tiriinlerin i¢ pazara girmesi sonucunda rekabet artmistir. Pazar
paymm kaybetmek istemeyen ve mevcut iriinlerine talebi arttirmak isteyen yerli
isletmeler de iretim teknolojilerini yenilemekte, yeni iiretim metotlarini
denemektedirler. Toplam Uretken Bakim en ¢ok tercih edilen sistemlerden birisidir.

TUB maliyetleri diisiiriir ve donanmimlarmn en yiiksek verimle, arizasiz ve sifir
kusurlu iriin verecek sekilde ¢aligmasini saglar. TUB basit bir bakim programi degildir.
Tanimlanmis net hedefleri vardir. isletme bazinda bakim yapmaya aktif katilim saglar.
Calisma ortammna canlihk getirerek is giivenligini arttirir. Istikrarli iiriin kalitesiyle
yiiksek karlilik saglar. Toplam Uretken Bakim faaliyetleri sonucunda calisanlar
makinelerine sahip ¢ikmaya baglar, boliimler arasi isbirligi artar, bilgi paylasimi ve
aktarimi yayginlasir.

Gergek anlamda Toplam Uretken Bakim sistemine gegme 3-4 yil alan uzun siireli
bir ¢abadir. Daha kisa siirede gerceklestirilmesine yonelik ¢abalar olumlu sonuglar
vermemektedir. Isletmenin basarili olabilmesi icin bu siireyi ve getirecegi maliyeti goze
almasi1 gerekmektedir. Bu noktada iist yonetimin destegi ¢ok onemlidir.

Organizasyonda gorev alan herkesin, {ist yonetimden en alt kademede calisan
isciye kadar, Toplam Uretken Bakim felsefesine inanmasi ve desteklemesi
gerekmektedir. Bu nedenle Toplam Uretken Bakim siirekli giindemde tutularak egitim

faaliyetleriyle siirekli desteklenmelidir.
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Toplam Uretken Bakim sisteminin isletmeye saglayacagi faydalar Eti Gida
Sanayi ve Ticaret A.§’de uygulama sonucunda test edilmistir. Elde edilen sonuglar
asagida aciklanmistir.

Eti Gida Sanayi ve Ticaret A.S’deki TUB ¢alismalar1 6ncelikle tiim personelin
egitilmesiyle baslamistir. Egitimler sayesinde degisime olan diren¢ kirilmistir. Yapilan
iyilestirme calismalarina grup katilimi saglanarak isbirligi ve bilgi paylasimi ortami
olusturulmugtur. Siirekli egitimlerle calisanlarin bilgi ve biling diizeyi yiikseltilmis,
¢Oziim Onerileri yaratmalarina imkan taninmistir. Yapilan 6diil torenleriyle calisanlarda
motivasyon arttirilmistir.

Yillar i¢cinde birim {iriin basina maliyette azalma ve iiretim hacminde artig
saglanmistir. Uretkenlik ve Toplam Donamim Verimliligi artmistir, ¢6p miktarlari
azalmistir. Enerji tilketimi azaltilmigtir. Glintimiiziin rekabet ortaminda miisteri tatminin
saglanabilmesi icin miisteri sikayetlerinin sifirlanmas1 hedeflenmektedir. TUB
sayesinde miisteri sikayetlerinde azalma saglanmstir. Is kazalar1 da alinan onlemler ve
yapilan iyilestirmeler sonucunda azalmistir.

Isletmede TUB uygulamalari kapsaminda siirekli iyilestirme yapmak bir
zorunluluk degil, artik bir aligkanhktir. Ust yonetim tarafindan Toplam Uretken
Bakim’a tam destek verilmektedir.

Calisanlarin ¢alismalara katilimu iist diizeydedir. Isletmede TUB uygulamasi artik
bir aliskanlik ve is yapma bi¢imi haline gelmistir. Uzun soluklu bir yonetim anlayisi
olan Toplam Uretken Bakim’da yukaridaki verilerden de anlagilacagi gibi isletme

basarili ve emin adimlarla ilerlemektedir.
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