OZET

Yonetim teorilerinin ¢ikisindan giintimiize kadar birgok gelisme olmus ve
Toplam Kalite Y6netimi konusunda bir¢cok asama kaydedilmistir.

Kalite’nin gelismesi igin birgok ¢aligmalar yapilmakta ve yeni yontemler
gelistirilmektedir. Ozellikle Japonlar’in bu konuda sistemli ¢alismalar1 vardir.
Bu yontemlerden iki tanesi, Kalite Cemberleri ve TPM (Toplam Uretken
Bakim)’ dir.

Kalite Cemberleri, dnceleri oldukga tutulmus ve diinya {izerinde hizli bir
sekilde gelismistir. Amag, tiretimde ¢aliganlara verilen degeri 6n plana cikararak,
kalite ve verimliligi maksimum degere ulastirmaktadir.

Giiniimiizde daha sistemli ve etkili bir yéntem olan TPM daha ¢ok
kullanilmaktadir. Uriiniin rekabet giiclerini devamli artirmak amaciyla kalite ve
tiretkenligin iist stmrlarini siirekli olarak zorlayarak tiretim araglarinin sifir kayip
ve sifir hata ile iiretilir hale getirilmesi igin uygulanabilecek bir felsefe olan
TPM, iilkemizde de son zamanlarda uygulama sahasi bulmustur. Bu konuda
Tiirk Pirelli, Japonlardan TPM é6diiliinii almakla tilkemizde dncii olmustur.



ABSTRACT

Since the emerge of Management Theories, they have been quite a way
through this field and many steps of progress in Total Quality Management have
been taken .

A lot of studies on the development of quality have been realised and
many new research methods have been put forth as well. Systematic work in
Japan on this subject is particularly worth of mention. Two of the main methods
are Quality Circles and TPM (Total Productive Management).

Quality Circles method had much regard in many parts of the world and
was put into practise for many occasions. The main point of view in this method
is ultimating quality and productivity by spotting the lights over the role of
workers. But now the method of TPM, which is regarded as more systematic and
effective, one of the two is more widely in practice .

The spirit of TPM is the production of products with zero defect and zero
loss. Increasing Quality and Productivity will put the products in a more
competitive level. Recently this method has also been in practice in our country.
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GIRIS

1970’ li yillarin sonlarina dogru ulusal ekonomilerin sinirlar1 agmasi,
diinyada globallesme hareketlerinin baglamasi, rekabet ortammin iyice
kizigmasini saglamistir. Pazarda kalmak isteyen kuruluslarin  rakiplerinin
{irettiklerinden daha kaliteli ve daha diisiik maliyetli {iretim yapma zorunlulugu
artmistir. Bu zorunluluk yoneticileri teknolojik yatirim yapmaya itmistir.

Ancak giiniimiizde sadece teknolojik gelismelere ayak uydurmak yeterli
olmamaktadir. Artan refah ve egitim diizeyi, gelisen iletisim ve ulasim olanaklari
ve teknolojik yenilikler gibi faktérler, ¢aligan bireylerin tatmin olma seviyesinin
yiikseklere ¢ikmasina sebeb olmustur.

Yonetim diisiincesi, insan faktoriine daha g¢ok ilgi gosterme egilimine
girmis, formel ve tepeden inme ¢aliyma sistemlerinden uzaklasmaya ve calisma
kosullarini iyilestirici énlemler almaya baglamistir. Katilimer Yonetim bir¢ok
firmada yerini almistir.

Calisanlarin artan sosyal beklentilerine ¢are olarak insan kaynaklarina
daha cok onem vermek gerektigi bilincine ilk varan ve bu sayede bugiinki
basarili konumuna gelen ilke japonya’ dir. Diinya Japonya’nin bu gelisimini
ibretle izlemektedir.

Japonya, savas sonrasi bunalimli halinden kurtulma yolunu, Kalite’nin ve
insanlarin gelistirilmesine éncelik verilmesinde bulmustur.



Bu tezin konusunu olusturan Kalite Cemberleri ve Toplam Uretken
Bakim (TPM) bu dénemde Japonya’ da olusmaya baslamis, kalite ve
verimliligin gelistirilmesi konusunda organizasyonda yerini almistir. Amerikali
bilim adamlar1 Japonya’da bir dizi seminer ve konferans vererek ist diizey
yoneticilerin egitilmesini saglamistir.

Giiniimiizde kalite en onemli unsurlardan birisi haline gelmis olup,
Tirkiye de 1980’ li yillarda ilk uygulama Ornekleri gdriilmistir. Toplam
Uretken Bakim konusunda ise ilk ciddi uygulama 1992 yilinda Tiirk Pirelli
Fabrikalarinda baslamistir. 1994 yilinda ise Pirelli Japonlar’dan TPM (Total
Productive Maintanence) 6diiliinii almistir

Pirelli Japonlar’dan TPM &diiliinti aldiktan sonra birgok firma TPM’i
tanimig ve yonetim tarzi olarak kendi fabrikalarinda uygulamaya baslamislardir.
Toplam Uretken Bakim simdilerde Toplam Uretken Yonetimi olarakta anilmaya
baslamistir.

Bu caligma dort boliimden olugmaktadir:

Birinci bsliimde Kalite’nin tanimi yapilacak, Kalite’nin gelisiminde etkili
olan Toplam Kalite kontrol yaklagimlari incelenecek ve gelisme evreleri
aciklanacaktir. Sifir Hata , Sifir Kayip ve Topyekiin Kalite’nin ne oldugu
anlatilacaktir.

ikinci bolimde Kalite Kontrol Cemberleri detayli olarak incelenecek,
Toplam Kalite Yénetimi’nin tanimi yapilacak ve Toplam Kalite’nin amaglar ile
Japon Kalite Kontroli’niin 6zellikleri anlatilacak, ayrica Tiirkiye’deki Toplam
Kalite calismalarindan bahsedilecektir.



Uctincii boliimde TPM’in ne oldugu, tarihgesi, gelisme asamasi, Alti
Temel Kayip ve Verimlilik konusu incelenecek ve TPM’e gegmis firmalardan
ornek rakamlar verilecektir. TPM Yiiriitme Organizasyonu’nun ne oldugu
anlatilacak ve TPM gelisiminin 12 temel basamagi, uygulamaya ge¢mis
firmalardan 6rnekler verilerek anlatilacaktir. TPM kiigiik grup aktivitelerinin ne
oldugu agiklanacaktir.

Son boliimde ise, TPM uygulamasina gegmis olan Tirk Pirelli ve Tofas
fabrikalarindaki TPM uygulamalar1 agiklanacaktir. Pirelli fabrikasindaki TPM
uygulamalar1 sonucu elde edilen gostergeler ve bunlarm yorumlari grafikler ile
yine bu bdliimde agiklanacaktir.



BIRINCI BOLUM

YONETIM TEORILERI VE KALITE

1. KALITE’NIN TANIMI :

Diinya tretiminin son 20 yillik gelisimi incelendifinde, Avrupa’nin
Diinya {iretimindeki paymn, bu siire icinde % 15 oraninda distiigi
goriilmektedir. Buna karsilik, Japonya aym donemde kendi paymi % 74, yeni
sanayilesmis iilkeler ise kendi paylarmi % 68’e kadar artirmislardir. Japonya ve
Giiney Kore, Tayvan gibi yeni sanayilesmis iilkelerin bu basarisinin temel
dayanag fiyat-kalite oraninda sagladiklari iyilestirmedir.(”

Ozellikle ikinci Diinya Savas sirasinda hayati 6nemi fark edilen kaliteli
iiretim ve hizmet anlay1s1 gelisen teknoloji ve bilinglenen toplum sayesinde daha
fazla 6nem arzetmektedir.

Bir hizmetin veya iiriiniin kalitesi, onun tiketicinin ihtiyaglarim
karsilayabilme derecesi veya miisterinin mal ve/veya hizmetten beklentisidir.

Yonetim diigiincesine kalite anlayisinin gelisimi agisindan bakildiginda,
Dr. Juran’in “kullanima uygunluk” kriteri, kalitenin iki sekilde tanimlanmasina
yardimei olur: Kalite denildiginde akla ilk gelen, bir lirin veya hizmetin optimal
tekno kosullar cercevesinde tiiketicilerin  ihtiyaglarni  tatmin edebilme
kapasitesidir. Ancak gelisen kalite anlayisi, beraberinde en az bunun kadar
6nemli olan isletme kalitesi kavramini da getirmistir. O halde bir isletmenin
tiiketicilere sundugu iriin ve hizmetlerin kalitesini garanti edebilme kapasitesi
de, kalite kavraminin tanimlanmasina eklenmesi gereken bir unsurdur.'”

Bu durumda Kalite = Miisteri Tatmini esitligini yazabiliriz.

(') A. Zeynep DUREN, “Isletmelerde Kalite Cemberleri”, (Istanbul: Evrim Basim
Ya., 1990) s.11
(*)DUREN, S.13



Miisterinin bir mal ve/veya hizmetten beklentisi ile miisterinin gercek mal
ve/veya hizmeti algilayisi arasindaki fark sonucun kalitesini belirler. ®

Miisteri Tatmini = Beklenti(B) - Algilama(A) olarak yazarsak;

Eger B>A ise miisteride olumsuz yanki olusur.
Eger B=A bir tepki olmaz.
Eger B<A ise olumlu yanki yada olumlu tepki olusur.

Gelismis iilkelerde yapilan ¢esitli arastirmalarda tatmin olmus bir
miisteri, 8 yeni miisteri getirmekte, oysa memnun kalmamg bir tiiketici halen
miisteri durumundaki yaklagik 20 kisiyi olumsuz yonde etl<1leyeb11mekted1r

Diinyaca taninan uzmanlar kalite konusunda asagida yer aldig gibi farkli
tamumlar kullanmaktadir: ©

Kalite bir mal yada hizmetin belirli bir gereklili§i karsilayabilme
yeteneklerini ortaya koyan karakteristiklerinin tiimtidiir(Amerikan Kalite
Kontrol Dernegi-ASQC)

Kalite bir iriintin gerekliliklere uyguniuk derecesidir(Avrupa Kalite
Kontrol Organizasyonu-EOQC).

-Kalite kullanima uygunluktur(J.M. Juran).

Kalite iriiniin sevkiyattan sonra toplumda neden oldugu minimal
zarardir(Genichi Taguchi).

ISO(Uluslararas1  Standardizasyon Organizasyonu) tarafindan 1986
yilinda yayinlanan ISO 8402 (Quality - Vocabulary; Kalite - Sozlik)
standardinda kalite konusunda yer alan tanim asagida verilmistir. @

(®) Viktor SiDI, “Topyekiin Miikemmellesme”, Kogem, Hizmeti¢i Egitim Notlart .

(Y DUREN, s.13.

() Ridvan BOZKURT, “Hizmet Endiistrilerinde Kalite”,Verimlilik Dergisi ( Ankara:
Toplam Kalite Ozel Sayisi, MPM Ya., 1995),s.172.



Kalite: Bir iiriin vyada hizmetin belirlenen yada olabilecek
gereksinimlerini  karsilama  becerisine = dayanan  &zelliklerinin = ve
karakteristiklerinin toplamidir.

Uriin ya da hizmet kalitesi karsilikli olarak birbiri ile iligkisi olan tasarim,
{iretim ya da hizmet operasyonu ve bakim gibi bir ¢cok fonksiyondan etkilenir.

Kalite kavrami genis anlamiyla degerlendirildiginde bazi boyutlar
icerdigi goriilmektedir. Bunlar :

Stratejik boyut : Pazar durumlarina gére strateji belirleme.
Ticari boyut : Satis planlamalar.

Fiyat : Kalitesizligin maliyeti.

Orgiitsel boyut : Isletmelerin i¢ yapilar1 ve organizasyonu.

Teknik boyut : Tasarimdan gerceklestirmeye kadar her asamadaki
metodlarin ve makinalarin kalitesi ve modernizasyonu

Insani boyut : Insanin giiciiniin niteligi.
Performans: Uriin yada hizmette bulunmas: gereken birincil dzellikler.

Giivenilirlik: Uriiniin kullanim 6mrii igindeki performans &zelliklerinin
stirekliligi.

Dayaniklilik : Uriiniin kullanilabilirlik 6zelligi.

Estetik: Urliniin albenisi ve duyulara seslenebilme yetenegi.

(°) BOZKURT, s.173.



X

Bir sirket “6nce kalite” ilkesini benimserse uzun vadede Kkarlari
artacaktir. Eger bir sirket kisa vadeli kar elde etme amacini gliderse uluslararasi
piyasada rekabet giiciinii kaybedecek ve uzun vadede kar1 azalacaktir. )

Once Kkaliteye 6nem veren yoOnetim, miisteri glivenini yavas yavas
kazanabilir ve sirketin satislar1 giderek artar. Uzun vadede 6nemli karlar olacak
ve sirketin satislar1 giderek artar. Uzun vadede 6nemli karlar olacak ve sirketin
kalic1 yonetime sahip olmasina olanak verecektir. Eger bir sirket “Once kar”
ilkesini izlerse cabuk kar elde edebilir fakat rekabet giiclinii uzun siire devam
ettiremez.

2.TOPLAM KALITE KONTROL YAKLASIMLARI

Gercek manada bir ydnetim ve organizasyon anlayisindan soz edilmeye
baglanan sanayi devriminden giiniimiize kadar, yonetim diisiincesindeki
yenilikler bilimsellik yaklasimiyla sekillenmeye baslayarak, isletmenin ve
calisanlarinin  beklentilerine cevap verebilecek yontemlerden olan kalite
cemberleri ve TPM’e kadar uzun ve gok y6nlii bir evrim gegirmistir. Bu agidan
baktigimizda baz1 yaklagimlar1 incelememiz gerekmektedir.

2.1 SHEWHART YAKLASIMI

Modern kalite kontrol, ya da simdiki adiyla Istatiksel Kalite Kontrol,
1930’ larda Bell Laboratuarlarmndan Dr. W.A. Shewhart’in bulusu olan kontrol
cizelgelerinin endiistriyel kullanima girmesiyle bagladi. ®

fkinci Diinya Savasinda eldeki iretim sistemlerinin  yeniden
diizenlenmesi savas oOncesi ve savas zamanmnm ivedi gereksinimlerine
yetmeyince kontrol ¢izelgeleri A.B.D.’de birgok sektdrde kullanilmaya baslandi.
Kalite kontrolden yararlanarak A.B.D. askeri malzemeleri ucuza ve bol
miktarda tiretebiliyordu. O siralarda yayimlanan savas donemi standartlar Z-I
standartlar1 olarak bilinir.

(") Kaoru ISHIKAWA(Cev. ibrahim KAVRAKOGLU), “Toplam Kalite Kontrol”,
(Istanbul: KalDer Ya.1995), s.106.
(*) ISHIKAWA, 5.18.



2.2. DEMING YAKLASIMI

1950’de JUSE A.B.D.” den Dr. Edwards Deming’in konusmaci olarak
gagrlldlgl bir seminer diizenledi. Seminerin konusu yodnetici ve mithendisler i¢in
Istatiksel Kalite Kontroldii ve sekiz giin siirdii.

Ornekleme alaninda taninmig bir bilim adami olan Dr. Deming
Japonya’ya kalite kontrolii tanitan kisidir. Aym1 zamanda iilkeyi iyi tantyan bir
Japon dostudur. Bu ilk ziyaretini 1951 ve 1952’ deki ziyaretleri izledi. O
zamandan bu yana sik sik Japonya’ya ugramus ve Japon endistrisini ve halki
kalite kontrol konusunda egitmeye devam etmistir.

Toplam Kalite Yonetiminin gelismesinde dnemli katkilari olan Deming
Toplam Kalite Yoénetimini 14 ilkeye dayandirmaktadir. Bunlar: ®

1)Rekabet giicii, ise devam ve is saglamak amacryla tirliniin ve hizmetin
gelistirilmesine yonelik amaglarda istikrar olusturmak.

2) Yeni felsefeyi benimse. Yeni bir ekonomik devirdeyiz. Bati
yoneticiligi, meydan okumak i¢in ayaga kalkmali, sorumluluklarin
6grenmeli, degisim icin liderligi eline almali.

3) Kalite saglamak i¢in kiitle kontroliine giivenmekten vazgeg. Uriine
kaliteyi en basta koy, kiitle denetimine gerek kalmamasint sagla.

4) Etiket fiyatina gore isi degerlendirme uygulamasindan vazge¢. Onun
yerine, toplam maliyeti azalt. Sadakat ve glivene dayanan uzun stireli bir
iliski olusturarak, bir madde i¢in tek malzeme firmasiyla calismaya yonel.

5) Kaliteyi ve iiretkenligi artirmak igin {iretim ve hizmet sistemini stirekli
gelistir ve bu nedenle maliyetleri siirekli azalt.

(*) Rafael AQUAYO (Cev.Y. Kaan Tungbilek), “Dr. nging, Japonlara Kaliteyi
(")greten Amerikali, Japon Mucizesinin Mimar1”, ( Istanbul: Form Ya., 1994),
s.137-138.



6) Is egitimini baglat.

7) Liderligi baglat. Denetime yonelme insanlarin, makinelerin ve diger
seylerin daha iyi ¢alismasina yardimei olmali. Yo6netsel denetim, liretim
iscilerinin denetimi kadar 6zen gerektirir.

8) Korkuyu yok et. Béylece herkes firma igin verimli ¢aligabilir.

9) Boliimler arasindaki engelleri kaldir. Aragtirma, tasarim, satis ve
firetimdeki insanlarin iiretim problemlerini gérmede ve iiretim veya
hizmette karsilasilabilecek kullanim problemlerinde bir takim gibi
caligmalilar.

10) Iscilerden sifir hata ve yeni tretkenlik seviyeleri istemek i¢in,
sloganlari, tesvikleri ve hedefleri yok et. Sistemde diisiik kalite ve diigtik
iiretkenlikle ilgili bir y1Zin sebep oldukea ve bu yiizden isgiiciiniin
ardinda durdukga, bu tip tegvikler sadece diismanca iliskiler olusturur.

11) Fabrikada is standartlarini (kotalart) yok et. Sayilara, sayisal amaglara
dayali yonetimden vazgeg. Liderligi elden ele gegir.

12) Vardiya is¢ilerinin is¢ilik haklarini kisitlayan engelleri kaldur.
Yo6netimdeki ve mithendislikteki insanlarin is¢ilik haklarini kisitlayan
ngelleri kaldir. Bu, yillik teftisin veya dl¢timlemelerin ve kéra dayali
yonetimin ortadan kaldirilmasi anlamina gelir.

13) Etkili bir dgretim ve kendini gelistirme programi baslat.

14) Firmadaki herkesi degisimi saglamak i¢in ¢alismaya oturt. Degisim
herkesin isidir.

Kalite kavraminin Japonya da gelismesinin bas mimar1 olarak bilinen Dr.
Deming Japonya da gok sevilmekte ve 1951 yilinda Japonya’da bir Deming
6diilii olusturulmustur. Bu 6diil her yil kalite konusunda bagarilar elde eden
kuruluslara kadar Japonya’da bir dizi seminer daha vermistir.



2.3. JURAN YAKLASIMI

Ikinci Diinya Savasmi izleyen yillarda, Deming’in yan: sira diger bir
Amerikali bilim adami Joseph M.Juran da JUSE tarafindan Japonya’ya davet
edilmis ve ilk olarak 1954 yilinda geldigi Japonya’da kalite kontrol yonetimi
anlayisinin (Management of Quality Control) yayginlasmasi ile ilgili ¢aligmalar
yapmustir. Dr. Juran’in ziyareti kalite kontroliin fabrikalarda yalnizca teknoloji
agirlikli bir ¢alisma ortami olmaktan ¢ok tlim y6netimi ilgilendiren bir kavram
oldugunun idrak edilmesine yol agmistir. Baslica uygulayanlart mithendisler olan
Istatiksel Kalite Kontrol, belli bir limite kadar gelisebilir. Juran’in ziyareti KK’in
bir yonetim araci olarak algilanmasini saglayan bir atmosfer olusturarak Toplam
Kalite Kontrol’iin bugiin bildigimiz haline gecis i¢in bir kap: agmistir. '

Juran’in kalite yonetimi ve kalite gelistirme caligsmalar: {i¢ asamalidir:
1) Ust yonetimin varligini agik¢a hissettirmesi,

2) Kalite Yonetimi
3) Kalite Planlama

Juran felsefesinin can damari, kalitenin bir yonetim sorumlulugu oldugu
noktasinda odaklasir. Bu felsefenin  Deming ile benzerlik tagimasi dikkat
cekicidir. Ancak Deming, yoneticilerin diisiince seklinde bir devrim 6nerirken,
Juran kaliteyi mali konularla paralel bir yonetim disiplini olarak tamimlar.

Juran’a gore : (1

-Kalite Kontrol, mali konular ile paraleldir.
-Kalite Planlama,mali planlama ve biit¢celeme ile paraleldir.
-Kalite Iyilestirme, maliyetin azaltilmas: ile paraleldir.

Juran, kalitenin iyilestirmesini “Proje Yaklagimi” olarak adlandirilir.
Sorunlar ortaya konmali ve ¢6ziim bulunmast bir plana baglanmalidir. Juran,
problemleri Onlemlerine gore siralama teknigini ortaya atmistir.Bu teknik az

(') ISHIKAWA, s.23.
(' JTale GUR, “Kalite Maratonu”, (Ankara, KOSGEB, 1996), s.10.
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rastlanan en &nemli problemlerin ¢6ziiminiin, bir prosesi etkili olarak
iyilestirecegini gosterir.

2.4.ISHIKAWA YAKLASIMI

Japonya, Ishikawa ile birlikte, Deming’in kontrol ¢evrimlerine yeni bir
bakis agis1 getirerek “kontrol” kelimesinin degisik algilanmasini engellemek igin
onemli bir adim att1. Kontrol kelimesi Dr. Taylor tarafindan “planla-yap-gor”
kelimeleri ile agiklantyordu.

Ishikawa’nin tanimi daha ag¢ik bir sekilde “planla-yap-denetle-harekete
gec¢”olarak yeniden diizenlendi ve tinlit PYDH ¢evrimi olustu. (12)

PYDH cevriminin uygulams1 alti adimla gergeklesir : Asagidaki sekil
PYDH dongiisiinii gostermektedir. (13)

Amag ve Kapsami
Belirle

Performans: Olg ve

Onerileri
Uygula

Degerlendir

/

Gelistirici Oneriler
Getir ve Denetle

Sekil 1 : PYDH Cemberi

(**) GUR, s.14. '
('*)ziihal AKAL, “Toplam Kalite Yonetimi ve Performans Olgme ve Degerlendirme
Sistemleri”, Verimlilik Dergisi Toplam Kalite Ozel Sayisi, (Ankara: MPM Ya.),s.88.
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Planla :

1) Amac ve Hedeflerin Belirlenmesi : Oncelikle iist yonetim tarafindan
politikalarin belirlenmesi, astlar ve kurmaylar tarafindan da analiz edilmesi
gerekir.

2) Hedeflere Ulasma Yontemlerinin Belirlenmesi : Hedeflere ulagma
yontemleri net bir sekilde belirlenmeli ve belirlenen yontemler standardize
edilmelidir. Standardizasyon, kurulusu taniyan uzman kurmaylar tarafindan
yapilmalidir. Standardizasyon ve kontroliin gergeklestirilebilmesi i¢in 6ncelikle
prosesi olusturan neden faktorlerinin (Malzeme, Makina, Olciim, Insan, Metod)
kontrol edilmesi gerekir. Bu yaklagim ile sorunlar ortaya ¢ikmadan 6nlenir.

3) Egitim ile Ilgilenilmesi : Hazirlanan standartlarin ve mevzuatin,
calisanlara yayginlastirilabilmesi i¢in egitim 6n kosuldur.

Yap:

4) Isin Uygulanmasi : Standartlar ve mevzuat her zaman yeterli
olmayabilir. Bu yetersizligi, ancak deneyim ve ustalik giderebilir. Uygulama
adiminda ise, insanlar1 makina olarak goren anlayisin terkedilmesi, emir komuta
zincirinin yerine goniilliiliik ilkesine dayali bir anlayisin benimsenmesi gerekir.

Denetle :

5) Uygulama Sonuglarinin Denetlenmesi : Isler belirlenen hedeflere ve
standartlara uygun yiiriidiigiinde kendi haline birakilmali, ancak aksakliklarda
yonetici tarafindan denetim uygulanmalidir. Ikinci bir yontem olarak ise, prosesi
sonuclari ile denetlemektir. Burada sonucun kendisi denetlenemez, arag olarak
kullanilir.

Harekete Geg:
6) Yapilmas: Gerekenin Yapilmasi : Aksakliklarm belirlenmesinde
sonuclar yoluyla denetim yapmak yeterli degildir. Neden faktérlerinin bulunup,

gereken diizeltici faaliyetlerin uygulanmasi gerekir. Tekrarin onlenmesi i¢in ise,
sorunun kaynagina inilerek, kalic1 ¢oziimler tiretilmelidir.

12



3. SIFIR HATA VE SIFIR KAYIP

Bir arastirmaya gore fabrikalarda iiretken olmayan isler (iadeler, rétuslar,
malzeme kayiplari, 1skartalar gibi kalitesizlik maliyetini olusturan masraflar) i¢in
kullanilan Giretim kapasitesi isletmelere gore, %15 ila %40 dolaylarindadir.

Isletmeler bu kayiplari azaltmak icin ,sifir hata, sifir ariza, sifir gecikme,
sifir blrokrasi ve sifir stok elde etmeye olanak verecek yontemler
geligtirmektedirler

Amag¢ yalnizca minimum girdiden maksimum ¢ikti elde etmek degil, en
kaliteli ¢ikt1 elde edilmesine ve kalitesizligin maliyetini  sifira indirmeye
calismak olmalidir. Pahaliya mal olan kalite degil, kalitesizliktir. i1k seferde
kaliteli mal veya hizmet tiretmeyi basaramayan sirketler, kalitesizligin telafisi
icin gerekli maliyete katlanmak zorundadirlar.

Sifir hata ilkesi ile amaglanan kalitenin ilk defada dogrudan dogruya
gerceklestirilerek kontrola ve diizeltmeye gerek kalmamasini saglamak. Sifir
ariza ilkesi her tiirlii ekipmanin hi¢ arizalanmadan tam kapasite ile ¢alismasi i¢in
gerekli onlemlerin alinmasini igerir.

Sifir gecikme, karar almadan, makina aksamlarinin gelistiriimesine,
tedarige ve Odemelere kadar her tirli islemlerin Ongoriilen zamanda
gerceklestirilmesini hedeflemektedir.

Sifir stok, tedarik islemlerinin zamaninda yerine getirilerek, atdlyelerde
stoklama geregini ortadan kaldirmaktir.

Sifir biirokrasi ile biirokratik iglemlerin azaltilmas: 6ngoriilmektedir.

Sifir’lara  ulagma yolunda gelistirilen kalite garantisi anlayis,
isgorenlerin, faaliyetlerini gergeklestirirken, ayni zamanda kendi kendilerini ve
faaliyet sonu¢larin1 degerlendirmelerini dngdrmektedir. Bu durum hem maliyeti
azaltmakta, hemde calisanlar1 kalite konusunda daha sorumlu hale getirerek
motive etmektedir. Bu diizeyde kalite ¢gemberleri ve TPM kalite’nin en 6nemli
unsurlarindan biri olmaktadir.
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4. TOPYEKUN KALITE

Kaliteden bahsettikten sonra birazda topyekiin kaliteden bahsetmekte
fayda gorityorum.

Teknik ve stratejik kalite kavramlarinin isletme sistemindeki  biitiin
etkinliklere uygulamasi ve her diizeydeki kisilerin katilimi ile miisteri tatmininin
saglanmasi Topyekiin Kalitenin temelini olusturur.

Topyekiin Kalitenin 6nem kazanmasinin sebebleri: (14

-Miisterilerin gelismesi

-Uluslararas1 rekabet

-Isletmenin verimi

fsletmelerde Topyekiin Kalite anlayisi ile yonetim, miisterilerin isteklerini
g6zoniinde bulundurarak, isletmenin verimini artirmak ve degisen rekabet

ortaminda miicadele edebilmek i¢in genel bir strateji belirlemelidir.

Isletmelerde Topyekiin Kalite anlayisinin yayginlastirilabilmesi i¢in,
asagidaki ilkelere uyulmasi gerelﬂnektedir.(ls)

1) Yénetimin, istekli ve drnek olacak sekilde her tiirlii kalite geligtirme
faaliyetlerinde aktif olmasi

2) Biitin isgorenlerin, Topyekin Kalite faaliyetlerine katilimin
saglanmasi

3) Hatalarin saptanmasi ve éngdriilmesi i¢in gerekli dnlemlerin alinarak
kalitenin gelistirilmesi.

("YVictor SIDI, “Topyekiin Miikemmellesme”, KOGEM, Hizmeti¢i Egitim Notlart,
1996
(") DUREN, s.18-19.
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4) Kalitenin siirekli dl¢iilmesi
5) Sifir hata ve sifir arizalara ulagilmasi yoniinde ¢aba harcanmasi.

Bu prensiplerden de anlagilacag: gibi, topyekiin kalite yaklasimi, bir
isletmede, miisterilerin ihtiyaglarmmn saglanmasindan, satis sonrasi servis,
organizasyon igi iligkiler, iiretim ve yonetimle ilgili her tiirlt faaliyetleri
kapsamaktadir. Bu faaliyetler ¢alisan herkesin bireysel yada gruplar halinde
sorumluluklarinin bilincinde olacak sekilde katilim1 gerektirmektedir.

Bu anlayisin yerlesebilmesi icin Oncelikle diisiince yapisinmn ve
aligkanliklarmin  degismesi gerekir. Isletmede ¢alisan herkes kendini bir
girisimci gibi gérmeli ve isletmeye ait hissetmelidir.

Kalite, kalite kontrol departmaninin veya uzmaninn sorumlulugu
degildir. Kalite herkesin sorumlulugudur. Ama ist ydnetimin kararlarda
herkesten daha fazla etkisi vardir. Onlarin tedbirleri kaliteyi sinirlayabilir veya
stirekli artirilmasi i¢in tesvik verebilir. Kalite, yonetim kurulunda olusturulur.(m)

iste bu manada kalite gemberleri ve TPM, topyekiin kalite anlayisiyla
isletmelerde olusturulmaya ¢alisilan sistemin en dnemli unsurlaridir.

("*) AQUAYO, 5.62.
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IKINCI BOLUM

KALITE CEMBERLERI VE TOPLAM KALITE YONETIMI

1. KALITE KONTROL CEMBERLERI

Son yillarda gelismis sanayi {iilkelerinde organizasyonlarin ydntemi
acisindan f{izerinde en ¢ok konusulan ve tartisilan konu kalite kontrol
cemberleridir. Bu uygulama Japonya’da kendi kendini ydnetim ve denetim
anlamina gelen “Jishu Kanri” adiyla anilmaktadir. Bu yonetim uygulamasinin
Japonya’da ilk uygulandig1 yillarda sorun ¢ézme gruplarinin yéneldigi sorunlar
genellikle kaliteyle ilgili oldugundan, ABD’de uygulanmaya basladiginda
“Quality Control Circles” yani Tiirkge karsilign “Kalite Kontrol Cemberleri”
adiyla anilmistir.

Yiiksek kaliteli iiretimde iscilerin ve ustabagilarm rolil gok dnemlidir. Bu
noktada iscilerin ve ustabagilarin egitimi 6nem kazanmaktadir.

Miihendisleri ve personel gruplarini ¢esitli seminer ve konferanslar
araciligiyla egitmek miimkiindiir. Ancak is¢iler ve ustabagilarin ¢ok genis bir

alanda calismasi ve sayilarinin goklugu nedeniyle iilke sathinda egitimleri kolay
degildir.

Bu problemi ¢dzmek i¢in K.Ishikawa’nin destegiyle 1962’de Gembato-
QC adi verilen (Ustabagilar i¢in Kalite Kontrol) dergi yayinlandi.Ayni sene KK
ustabagilar yillik konferans: diizenlendi. Ertesi sene bu gelismeyi KK Cemberi
Konferans: izledi.""”

('Y ISHIKAWA, 5.27.
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Japonya’da ilk kalite cemberleri 1962 yilinda Prof. Ishikawa’'nin
onderliginde olusturulmustur. Bu olusumu hazirlayan nedenler genel olarak ii¢
grupta toplanabilir: (18)

1) Isyerlerinde insana giiven ve ona bunu ispat edecek bir ortam
olusturmak.

2) Grup ¢alismalart konusunda iggoérenleri egitmek.

3) Isgorenlerden gelen iyilestirme 6nerilerine, gecikmeden ve tarafsizca
islerlik kazandirmak.

Kalite Kontrol Cemberlerini tanimlayacak olursak; kalite kontrol
etkinliklerini goniillii olarak ayni is yerinde yiiriiten kiiciik bir gruptur. Bu kiigiik
grup siirekli olarak firma ¢apinda kalite kontroliin bir parcasi olarak biitlin
{iyelerin katilimryla kendini geligtirme ve karsilikli gelisme, atdlye i¢inde
denetim ve ilerleme , kalite kontrol tekniklerinden yararlanma islerini yiiriitiir."”

Firma capinda kalite kontrol etkinliklerinin bir pargas: olarak yiiriitiillen

kalite kontrol ¢emberi etkinliklerinin arkasindaki temel] fikirler sunlardir:® 0

1) Sirketin iyiye gitme ve gelismesine katkida bulunmak.

2) Insana saygi duymak ve i¢inde yasamaya deger, mutlu ve aydinlik bir
isyeri olusturmak.

3) Insan yeteneklerini tamamen harekete ge¢irmek ve sonugta sonsuz
olanaklar ortaya ¢ikarmak.

Prof. K.Ishikawa, snceleri kalite ¢emberlerinin yalnizca Japonya’ya 6zgl
bir yonetim teknigi oldugunu savunmus, daha sonra ABD’deki basarili
uygulamalar1 gériince, bu fikri savunmaktan vazgegmistir. Prof. Ishikawa Fransa

('""y DUREN, s.25.
('Y DUREN, s5.173-178.
(*>y DUREN, 5.70- 95.
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basta olmak tizere bir¢ok iilkede kalite yonetimi konusunda, seminerler ve egitim
programlar1 diizenlemistir.

Japon Isveren Konseyi’nin, 1977°de isgiicii verimliligi konusunda yaptigi
bir anket sonucunda, biiyiik Japon firmalarinin %68’inin, kiiclik ¢alisma gruplar:
yontemlerini benimsedigi sonucu ortaya ¢ikmistir. Bu gruplarin %47°sini kalite
cemberleri %26’sin1 sifir hata gruplart ve %44’{inii de ¢esitli benzer calisma
gruplari olusturmaktadir.®"

Japon isletmelerinde ortalama olarak, kalite g¢emberlerinin %30’u
iiretimde, %20’si bakim ve onarim servislerinde ve %18’1 de stok
departmanlarinda ¢alismaktadir. Uriin tasarim biirolarinda bu oran %10’a, ticari
islerle ilgili servislerde ise %5’e kadar diismektedir.*?

Kalite Cemberleri, 1983 yilindan beri {ilkemizde de uygulaniyor. Kesin
bir say1 elde olmamasina kargin uygulayan kuruluslarin sayisi bir ka¢ yizi
bulmaktadir.

1.1.KALITE CEMBERLERININ YARARLARI

Kalite Cemberlerinin yararlarmni, kurulusa ve cember iiyesi olarak
calisana yararlari olmak {izere, ikiye ayirmak miimkiindiir: @3

1.1.1. Kuruluslara yararlari:
a) Calisanlar aras1 ve departmanlar arasi isbirliginde artis,
b) Calisanlarda kurulugun sorunlarina kars ilgi artisi,
¢) Uriin kalitesinde ve iglerdeki etkinlikte gelisme,

d) Devamsizliklarda azalma,

('Y ISHIKAWA, 5.142.
(**) ISHIKAWA, s5.142.
(**y DUREN, s.66.
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e) Isveren- isci ve ydnetim- sendika arasinda daha iyi iliskiler,

f) Uzun siiredir ihmal edilen veya hi¢ farkedilmemis sorunlarin
¢Ozumu,

g) Teknik kalitede ve onerilen sorunlarin kabiiliinde artis.
1.1.2. Calisanlara yararlari:
a) Disiiniilenlerin s6ylenebilecegi bir ortamin olusturulmasi,
b) Cok ¢esitli konularda fayda saglayan egitim,
¢) Grup i¢inde isbirligi yapma ve aidiyet duygusunun gelistirilmesi,

d) Bilgi, hayal giici, karar verme ve degerlendirme yeteneklerinin
gelistirilmesi,

e) Islerde daha ¢ok ¢esitlilik ve zenginlestirme,
f) Liderlikle ilgili yetenekleri gelistirmek ve degerlendirmek,

g) Isgorenlere calistiklari departmanlardaki faaliyetlerde etkin rol
alabilme olanag1 olugturulmasi.

1.2.KALITE CEMBERLERININ FAALIYET ALANLARI

Kalite cemberlerinin faaliyet konularinin, tiyeler i¢in motive edici,
rahatlikla {izerinde calisilabilecek, iiyelere hitap eden, atdlyenin veya servisin
hedefleri ile celismeyen ve en fazla 3 ild 4 ay iginde ¢dziim Onerisi
hazirlanabilecek ozellikler tasimasi gerekir.Kalite ¢emberlerinin faaliyetlerine
giren ve girmeyen konular s6yle siralanabilir: @9

Faalivet Konulari:

(*y DUREN, s.48.
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Kalite:

-Uriin kalitesi ve normlara uygunluk
-Hizmette kalite

-Iskartalarin azaltilmasi

-Bozuk ambalajlarin gelistirilmesi
-Uriin sunuslarmin gelistirilmesi
-Kontrol testlerinin gelistirilmesi

Verimlilik:

-Is ve gorev diizenlemelerinde degisiklik

-Enerji tasarrufu

-Aletlerin gelistirilmesi

-Hammadde tasarrufu

-Tedarik gelistirme

-Ara stoklarinin azaltilmasi

-Uretim plan ve semalarinin gelistirilmesi
-Uretimle ilgili izleme panolar1 hazirlanmasi
-Makinalarin bos kalma zamanlarinin azaltilmas:
-Kalip, maket ve techizat degisimlerinin gelistirilmesi
-Islerin otomasyonu |

Is Yasamu:

-Koruyucu ve 6nleyici bakimin iyilestirilmesi
-Cok yonlii calisma diizenleri

-Egitim

-Cevre gelistirme

-Calisilan yerdeki havanin, ortamin iyilestirilmesi
-Hiyerarsik iligkilerin gelistirilmesi

-Kaza risklerinin azaltiimasi

-Saat ¢izelgelerinin organizasyonu
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Faalivet Dis1 Kalan Konular:

-Personel politikalari

-Ucretler

-Kisisel vak’alar

-Calisma diizenleri

-Temsil orgiitleri(sendikalar vs...)

-Bir bagka servisin ¢6ziim getirmek istedigi ve yetkili oldugu
konular

-Daha 6nce ¢6ziim Onerileri getirilmis konular
-Biiyiik kutuplasma ve ikiliklere neden olan sorunlar
-Sozlesmeler
-Y6netimee sonuglari sakincali gériilen oneriler.
1.3.KALITE CEMBERLERININ YAPISI
1.3.1.0rganizasyon Yapisi:

Sorun ¢6zme gruplarmm bir kurulugta basariyla uygulanabilmesi igin,
oraiitsel ve yonetimsel &zelliklerinin  bu uygulamaya uygun olmasi
gerekmektedir. Bati ilkelerinde bu uygulamanin basarili sonuglar
verememesinin en temel nedeni bu programin geleneksel yoOnetim yapisina
ragmen uygulanmaya caligilmasidir. Bu uygulamanin Japonya’da basarili
olmasimim nedeni de bu iilkedeki kuruluslarin yonetiminin Bati iilkelerinde
yaygin olan yonetim bigiminden oldukea farkli olmasidir. Ayrica sorun ¢ozme
gruplar1 ABD’de ancak Japonya’daki kuruluslarin ydnetim ozelliklerine benzer
ozellikler tasiyan Z tipi kuruluslarda bagarili olmaktadir. Sorun ¢6zme
gruplarmin bir ydnetim uygulamasi olarak tek basina verimli c¢alisan ve
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amaglarina ulasmada etkili olan kuruluglar olusturmas: ve varolan organizasyon
yapisina otomatik olarak uymasi mimkiin goziikkmemektedir. Organizasyon
yapisinin ve yonetim 6zelliklerinin sorun ¢ézme gruplarnin isleyisine uygun
olmamas: programin uygulanmasina engelleyici olacak ve kisa bir siirede
terkedilmesine yol acacaktir.®”)

Kalite cemberlerinin isletme igindeki konumu asagida gosterildigi
(26)

sekilde olmalidir.

Ust kademe yonetim
(yiiriitme komitesi)

Rehber

Orta kademe yonetim

\ \’ ve mithendisler
—>

Alt kademe yonetim
teknisyenler ve atolye seflert

Lider

Uretim ve hizmet
liniteler1

\ T N\
v T

Kalite Cember1

Cember tiyeler1

Sekil 2 : Kalite Kontrol Cemberleri Organizasyon Yapist

(**) Olgun KIRCIL - Nurdogan AKKIS, “Tiirkiye’de Sorun Cozme Gruplarmln
(QCC) Uygulanabilmesi Icin Gerekli Yonetim Ve Organizasyon Ozellikleri”,
( Ankara: MPM Ya., 1986), s.11.

2y DUREN, s.50.
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1.3.2.Cember Elemanlari ve Gorevleri

Yiiriitme Kurulu:

Yiiriitme kurulu veya bagka birdeyisle “Yiiriitme Komitesi”, kalite
cemberleri organizasyonunun en Onemli ve merkezi orgamidir. Kalite
cemberlerinin kurulmasina ve gelistirilmesine iliskin kararlar dahil, her tiirlt
karar alma, politika saptama ve tutum belirleme yetkisi yiiriitme kuruluna aittir.
Yiiriitme kurullarinun igerigi,sirketlerin dlgek ve yapilarma gore bazi ufak
farkliliklar gosterebilmektedir. Bazi hallerde, kiigiik boy sirketlerde, yiriitme
kurulunun islevleri, sirketin yonetim kurulu tarafindan da yerine getirilebilir.
Cok sayida bagli alt sirketi bulunan Holding’lerde ise genellikle benimsenen
organizasyon sekli, ana sirkette bir merkezi yiiriitme kurulu ve alt sirketlerde her
sirketin yetkililerinden olusturulan birer alt yliriitme kurulu sistemidir. Yuriitme
kurulunun islevleri ¢ok ¢esitlidir. Bu iglevlerden, hemen her sirkette saptanmis
olan ve yerine getirilenlerin baslicalar1 sunlardir: @7

1)Amaglar ve politikalar: hazirlamak, agiklamak ve duyurmak,
2)Kalite gemberi kurulacak béliimleri ve sektorleri belirlemek,
3)Liderleri se¢mek

4)Cember organizasyonuna gerekli yardim ve destekleri saglayarak
calismalarin basarisina katkida bulunmak,

5)Cemberlerle ilgili temel kurallar1 belirlemek,
6)Cemberlerin kurulusunu, devamuni ve yayginlastirilmasint Ustlenmek,
7)Calisma yontemlerini, metodolojileri ve araglari hazirlamak,

8)Egitim, bilgilendirme ve haberlesme kanallari igin gerekl énlem ve
olanaklar1 saptamak ve hazirlamak,

('Y DUREN, 5.51-52.
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9)Sendikal kuruluglar ve diger personel temsilcileri ile iliskileri
diizenleyici yontem ve kanallar1 belirlemek ve bunlarin saglikli sekilde
islemesini saglamak,

10)Kalite ¢emberlerinin sirket iginde kabul gdrmesine ve
benimsenmesine yardimci olarak, cemberlere ve iiyelerine orgiit iginde
bir statli kazandirmak.

Rehberler:

Kalite cemberi organizasyonlarinda rehberlerin rolleri ve konumlar1 da

cok onemlidir. Rehber, igletmenin bir alt bolimiinde veya isletme kiigiikse
tamaminda, kalite cemberleri ilgili faaliyetleri diizenlemek ve koordine etmekle
gorevlidir. Rehberin &rnek kisilikte, hiyerarside agirlifi ve bol zamani olan
yetkililerden segilmesine dikkat edilmelidir. Rehber adaylarinda bulunmasi

gereken nitelikler sunlardir:

(28)

-Orgiitsel sorunlara ilgi duymak ve bu tiir sorunlar1 anlayisla karsilayarak
¢oziimlemeye ¢alismak,

-Tartismalara ve goriis alig veriglerine agik olmak,
-Pedagojik ve metodolojik kapasitelere sahip olmak,
-Isletmeyi iyi tanimak ve tecriibe sahibi olmak,
-Cember liderlerini egitecek kapasitelere sahip olmak,

Liderler disaridan gelecek elemanlar tarafindan egitilecekse, bu

egitmenlerin ve danigmanlarin en iyilerini segecek kapasitede olmak,

~Hiyerarsik diizende gerekli yetki ve sorumluluklar igeren bir konumda

(¥)DUREN , 5.53.
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Rehberin, oturmus bir ¢ember organizasyonundaki baslica gorevler ise,
sOylece Ozetlenebilir: %

-Sorumlulugundaki ¢gemberler arasinda koordinasyonu saglamak;

-Cemberlerin ait olduklari servislere, bu ¢emberlerin ¢alismalar: ile ilgili
bilgi vermek;

-Cember ¢alismalarindan elde edilen sonuglarn iist yonetimde nasil
karsilandigini izlemek;

-Cemberlerle yiiriitme kurulu arasinda iletisim saglamak;

-Baslangi¢ asamasinda uygulanan temel egitimi gerceklestirecek ve
cemberlerin siirekli gelisimini saglayacak ek egitim ve gelistirme ydntemleri
olusturmak;

-Ust y6netime ve yiirlitme kuruluna ¢cember faaliyetleri konusunda bilgi
vermek;

-Diger rehberlerle isgbirligi yaparak ¢emberlerin isletme igindeki
gelismesini desteklemek ve bu konuda igletmeler aras iligkileri gelistirmek.

Liderler:

Liderler, genellikle kolay iliski kurabilen,yénlendirme yetenegi olan
kidemli ustabasilardan segilir. Liderlerin gorevleri gemberlerin olusturulmasi
asamasinda baglar. Lider atdlyesinde veya servisinde cemberlere katilim
saglamak ve goniillii bulmak i¢in bir kampanya ile ise baslar, yeterli sayida
goniillii bulunca gemberini kurar. Liderin daha sonraki gérevileri sunlardur: 0

Cogunlukla rehberin de yardimim alarak, ilk toplantilarda tyeleri
egitmek;

(®) DUREN, 5.54.
(" DUREN, 8.56-57.
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-Onerileri toplayarak, iiyelerle birlikte ¢emberin iizerinde calisacagi
sorunu saptamak;

-Bagli oldugu iistlere ve servisindeki diger ¢alisanlara g¢emberin
calismalari ile ilgili bilgi vermek;

-Toplantilarin tarihini ve giindemini belirlemek;

-Sorunlarin analizinde uygun teknikleri saptamak ve iiyelere yol
gostericilik yapmak;

-Calismalarla ilgili kayitlar: tutmak;

-Gruptaki her iiyenin goriislerini serbestge aciklayabilecegi ortami
saglamak;

-Olasi catisma kaynaklari teshis ederek gerekli dnlemleri almak;

-Isleri ve gorevleri, tiyelerin kisisel istek ve dzelliklerini gézoniine alarak
paylastirmak.

1.4 KALITE CEMBERLERININ DiGER GRUPLAR ILE
KARSILASTIRILMASI

Kalite cemberleri katilime1 yonetim anlayisi dogrultusunda gelistirilen
tek yontem degildir. Uygulamada literatiirde ayn1 veya benzeri islevleri géren
baska grup calismasi gesitleri de vardir : dneri gelistirme gruplari, sorun ¢dzme
grular1 vs.. Birgok yonetici, isletmelerinde kalite gemberi kuruyorum kanisiyla,
aslinda sadece siradan calisma gruplari olusturabilir ve aldiklari sonuglardan
memnun kalmayarak, kalite cemberlerini daha bastan basarisiz ve ise yaramaz
bir yontem olarak yargilayabilir. Bu gibi karisikliklari dnlemek igin, kalite
cemberlerini diger calisma gruplarindan aymran Ozelliklerin  Tablo 1’de
karsilastirmali olarak belirtilmesi, izlenen tanimsal yaklagimi tamamlayici olmasi
bakimindan, uygun olur:®"

(" DUREN, 5.36-37.
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Konu

Kalite Cemberleri

Diger Gruplari

Amag

Ayni atolye, biiro veya satis servisi
calisanlarina, igler, giivenlik, kalite
vs.. gibi konularda stirekli bigimde
calisabilecekleri bir ortam olusturmak

Iletisimi, fikir alis-verisi yapilacak
toplantilarla gelistirmek. Belirli bir
sorunu ¢dzmek.

Yasam siiresi

Strekli calisma

Bir sorunun ¢6ziime ulastirilmasi
ile simrli zaman. Ornek:proje gruplar:

Gruplarin Ayni isle ugrasan 6 ila 12 kisilik Ust ve orta kademe yoneticilerin
Olusumu cekirdek ekip. veya ilgili ¢alisanlarin olusturdugu
cesitli servis temsilcilerini bir araya
getiren gruplar.
Yénlendirme Uyelere hiyerarside en yakin olan Bir grup liyesi, disaridan gelen bir
Liderlik sef, ustabas1 gibi. danisman, bir uzman.
Calisma Muntazam olarak haftada bir Degisir diizen ve sekiller. Belirli
Yontemleri  (saatlik toplantilar. bir sorunu ¢6zmek {izere bir araya
gelinen toplantilar.
Calisma Uyelerin isleri ilgili ve yetkili Gruptakilerin goriis agisini
Konulari olduklar: tiim konular. gelistirecek ve isletme diizeyindeki
sorunlar. Ornek:personel politikas.
Calisma Sorun analizi, ¢6ziimii, istatistikle Soruna veya konuya gore degisen
Metodlari ilgili belirli teknikler. metodlar.
Sonuglarm Cember faaliyetlerinin baginda Olciimii genellikle daha zor olan
izlenmesi olusturulan izleme ve seyir pano ve  |nitel gelismeler, daha iyi iletisim,
tablolar ile elde edilen ekonomik ve |daha ¢ekici bir hava ve ortam
sosyal sonuglarin degerlendirilmesi. |olusturulmasi .
Yénetim Yeni bir yonetim tarzi olan kalite Yoneticiler grubun ¢alismalarini
kademeleri  |semberlert i¢in yoneticiler 6zel olarak (kolaylastirir ve gerekli zamani saglar.
egitilir. Kararlarin uygulamasindanda
sorumludurlar.
Ust diizey Ust diizey yonetim, kalite Genel midiir bir ¢calisma grubu
yonetimin cemberlerini isletme genelinde kurulmasini isteyebilir, grubun
rolii ve yayginlastiracak biiyiik bir proje calismalar servislerin isleyisini
tutamu olarak benimser, faaliyetlerin aksatmadig siirece, etkili ve

baslatilmasinda en etkili rolil oynar,
ilerlemeleri ve sonuglar stirekli
olarak izler.

yonlendirici bir tutum i¢ine girmez.

Tablo 1: Kalite Kontrol Cemberleri ile Diger Gruplarin karsilastiriimas:
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1.5. KALITE CEMBERLERININ DUNYADAKI GELISIMI

Kalite Cemberlerinin diinyadaki gelisimi incelendiginde {i¢ biiylik
gelisme kusag1 saptanmaktadir. Bunlar :

1) Uzak Dogu’da, Hong Kong’dan Tokyo’ya kadar uzanan bolge,
2) Amerika kitalari,
3) Avrupa.

Giiney-Dogu Asya iilkelerinin endige verecek sekilde rakip olmasi
Amerikali firmalarin Kalite Cemberlerine olan ilgisini artirmistir. 1973 yilindan
itibaren tamamen Japon modeline uygun olan Amerikan Kalite Cemberleri ayr1
yap1 ve metodoloji ile olusturulmustur.

Avrupa’daki kalite g¢emberleri konusundaki en yogun ¢alismalar,
Fransa’da yapimaktadir. 1991 yilinda bir katilmeir yonetim sekli olarak
degerlendiren kalite gemberlerini kurmakta ve yayginlastirmakta, kuruluslara
yardime1 olmak amaciyla AFCERQ (Fransiz Kalite Cemberleri ve Topyekiin
Kalite Dernegi) kurulmustur.®?

2. TOPLAM KALITE YONETIMI

21. vyiizylla dogru yaklasirken, her alandaki gelismeler 6zellikle
insanoglunun artan yeni gereksinimlerini en miikemmel bigimde karsilamaya
yonelik olarak da biiyiik bir hizla siirmektedir. Global ekonomik sistem ve yent
degismeler, eski anlayislarin yerini hizla degisimlerin yogunlukta olarak
yasandigl, organizasyonel toplam kalite anlayismnin ger¢eklesmesine
birakmaktadir.

[sletmelerde yonetim ve iretim siireglerini siirekli gelistirmeyi ve sifir
hata ile diretimi hedefleyen ve bir degisim yonetimi araci olarak gdrdigumiz

(**) DUREN, s.36.
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Toplam Kalite Yonetimi anlayigmma gegis bir zorunluluk halinde kendini
gostermektedir

Dogru iiretimi, ilk defasinda yapmay1 ve bunu her defasinda tekrarlamay1
hedefleyen TKY; organizasyonun bir biitiin olarak etk1n11g1n1 saglamaysi,
esneklige ulasmasini ve rekabet glictinii amaglayan bir yontemdir. G3)

Toplam Kalite Yonetimi igletmenin rekabet giiclinii artirabilmesi i¢in en
onemli yaklasimlardan biridir. Kiiresellsme ile sertlesen rekabet kosullarinda
isletmeye sagladig yararlar asagida siralanmigtir: G4

-Mal ve hizmet kalitesinin iyilestirilmesi

-Miisteri tatmininin artmasi

~Uriin gelistirme siiresinin kisalmast

-Verimliligin artmasi

-Pazar talebinin karsilanmasinda esnekligin artmasi

-Siireg i¢i islem sayisinin azalmasi

-Miisteriye hizmet ve mal teslim stirelerinin kisalmasi

-Isci isveren iligkilerinin diizeltilmesi

Topyekiin kalite anlayisini ilk benimseyen, Japon Isletmeleridir.

(**) Akin MARSAP, “Organizasyonlarda Toplam Kalite Yoénetiminin Basarilmas1”,
Verimlilik Dergisi Toplam Kalite Ozel Sayis1, ( Ankara: MPM Ya., 1995), s.134.

(**) ismail TURKMEN, “Toplam Kalite Yonetimine Geg:1§ Ve Uygulamada Bagsariy1
Etkileyen Faktorler”, Verimlilik Dergisi Toplam Kalite Ozel Sayisi, ( Ankara: MPM
Ya.,)s.143.
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. Japon bilim adami Profesdr K.ishiwa’ ya gére Topyekiin kalite yonetimi ;
Isletmenin, ticari, finansal, 6rgiitsel, teknik ve beseri kaynaklarini optimize etme
yolundaki faaliyetlerinin timtiniin koordinasyonu ve yonlendirilmesidir.

Yine Ishikawa’ya gore “isletmede yaygin kalite kontrolu” alti temel

prensip tizerine kurulmustur:©>

1) Bu yaklasimda 6ncelik uzun vadeli isletme stratejilerine verilmektedir.
Buna gére isletme yetkilileri uzun vadede kar etmeyi hedeflemelidir.

2) Uriinlerin tasarimindan baslayarak, hazirlanmalarindaki her asamada,
tiketicinin  bilitlin  istekleri en ince ayrintisina kadar  g6zdniinde
bulundurulmalidir.

3) Servisler arasi rekabet ve siirtiigmeler ortadan kaldirilarak, isletmenin
biitliniinde gercek bir agiklik politikast olusturulmalidir.

4) Isletmenin i¢inde bulundugu ortamin ve burada meydana gelen
olaylarin titizlikle incelenmesi igin, siirekli bir veri toplama ve degerlendirme
sistemi kurulmalidir.

5) Isletmede her tiirlii iliski, demokratik ve katilimci eseslar cercevesinde
dizenlenmelidir.

6) Fonksiyonlar ve servisler arasindaki koordinasyona katkida bulunacak
her tirli yatay isbirligi gelistirilmelidir.

Toplam Kalite Yonetimi, i¢ ve dis miisteri beklentilerinin asilmasini
temel olarak alan, c¢alisanlarin bilgilendirilip yetkilendirilmesini ve takim
calismalariyla tim slireglerin siirekli iyilestirilmesini hedetfleyen bir yonetim
felsefesi olarak adlandirilabilir. Bu 6zelligi de onu diger yonetim anlayislarindan
farkli kiliyor. Toplam Kalite Y6netimi, tiim proseslerin, tirlinlerin ve hizmetlerin
tam katilimla gelistirilmesi, miisteri tatminin arttiritlmasi ve miisteri bagliliginin
olusturulmas: amaciyla isletmede alinan sonuglarin siirekli iyilestirilmesine

(*>y DUREN, s.3.
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dayanan, miisteri beklentilerini herseyin iizerinde tutan ve hizmet biinyesinde
olusturan modern bir yénetim tarzi olarak da tanimlanabilir.

Bu tanim ¢ergevesinde kalite, miisteri beklentilerinin karsilanmasi ve
asilmasi, kalitesizlik ise, topluma verilen toplam zarar ifade ediyor. Miisteri,
isletmedeki siireglerin {irettigi iirlin ya da hizmeti kullanan kisi ya da kisiler
olarak belirleniyor. Bunlardan organizasyon i¢inde yer alanlara i¢ miisteri, bu
lirlin yada hizmetleri para ile satin alanlara ise dis miisteri ad: veriliyor.

TKY nin T’si toplami tiim caliganlarin katilimini, yapilan islerin tiim
yonlerini, miisterilerin ve {retilen {iriin veya hizmetlerin tiimiini kapsiyor. K’si
kaliteyi, yani miigterilerin bugiinkii beklenti ve ihtiya¢larini tam ve zamaninda
karsilayip onlara gelecekteki beklentilerini asan iiriin ve hizmetler sunmay1 ifade
ediyor. Y ise, yonetimin her konuda calisanlara liderlik yapmasi, ¢alisanlara
ornek model olusturmast ve sirket ¢apinda katilimci yonetimin saglanmasi
anlamina gelmektedir.

3.TOPLAM KALITE KONTROLUN YARARLARI

Deming Uygulama Odiili'nii alan sirketlerin hepsi toplam Kkalite
kontrolde Japonya’da en 6n siradadirlar. Genel olarak Deming Odiilii’nii alan
sirketlerin ortak amaclari sunlardir: ©¢®

1. Firmanin dinamizmini ve yapisini gelistirmek.-Firmalarin hemen hepsi
bu konuyu ciddiye alir. Japonya diizenli, fakat daha az hizli bir ekonomik
gelisme donemine girdi. Bu ylizden ¢ogu sirketler yeni bastan baglayarak toplam
kalite kontrolden yararlanarak sirketin dinamizm ve yapisimi gelistirmeleri
gerektigini diisiiniiyorlar. Bazilar1 kesin hedefler belirledi. Digerleri bunlari
agiklamiyor. Kalite kontrol amigoluk gosterisi yapmak degildir. Calisanlar
kendilerine soyut emirler verilmis gibi hareket edemezler. Ust yo6netim
distindiigii hedefleri 1iyi agiklamali, sirket yapisinin hangi kisminin degisiklige
ihtiya¢ gosterdigini, ya da hangi yaninin gelistirilmesi gerektigini belirtmelidir.

CHISHIKAWA, 5.96-97.

G
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2. Biutlin ¢alisanlarin ¢abalarint  birlestirmek, herkesin katiliminm
saglamak ve isbirligine dayanan bir sistem kurmak -Uzmanlara dayanan bir
denetim Japonya’da ylirlimez. Biitiin boliimlerdeki biitiin ¢alisanlar etkin sekilde
katilmal1 ve ¢abalarimi birlestirmelidir.

3. Kalite giivenligi sistemini kurmak ve miisterilerle tiiketicilerin
giivenini kazanmak -Kalite giivenligi kalite kontroliin esasi olarak goriiliir ve
sirketlerin cogu boyle giivenligi amaglar1 yada idealleri olarak aciklarlar. Yeni
moda kalite kontrol ile eski moda kalite kontrol yonetimi arasindaki fark, yeni
moda kalite kontroliin kisa vadeli kar1 amag¢lanmamasidir. Asil amaci “dnce
kalite”dir. Kalite giivenligini saglayan Kkalite kontrol, miisteri giivenini
kazanabilir; bu da sonucta uzun vadeli kara gotiiriir.

4. Diinyadaki en yiiksek kaliteye erismeyi arzu etme ve bu amagla yeni
iriinler gelistirme-Bunun dogal sonucu olarak, bircok sirket olusumculugun
gelistirilmesi, yada iyilestirilmesi ve teknoloji yerlestirmekten sdzeder. Japonya
kaynaklar1 kit bir {ilkedir. Japonya’nin uluslararasi rekabete dayanabilmesi i¢in
kisa bir zaman silirecinde giivenilir tirlinleri en yiiksek kalitede gerceklestirmesi
gerekir.

5. Yavas kalkinma donemlerinde kar1 giivence altina alabilecek ve gesitli
itirazlara tatmin edici cevaplar verebilecek bir sistemi yerlestirme - iki petrol
krizinden sonra, bir ¢cok Japon sirketi ¢cok sayida yeni yontemleri denedi. Bunlar,
kaynak ve enerji tasarrufu, firmanin bor¢lanma yoluyla yapilan finansmaninin
reddi ve kemer sikma politikasinin desteklenmesiydi. Kalite kontroliin
desteklenmesi bu firmalar i¢in istenilen sonuglar1 getirir. Bastan savma kalite
kontrolii izleme yoluna gitmeyin, kalite kontroli para kazanmada bir
miittefikiniz olarak kabul edin. Eger kalite kontrol etkili bir sekilde uygulanirsa
kar her zaman saglanir.

6. Insanliga sayg1 gdsterme, insan kaynaklarini destekleme ¢alisanin
mutlulugunu diisinme, neseli ¢aligma ortamlar1 temin etme ve mesaleyt bir
sonraki nesile gecirme - bir sirket sahip oldugu calisanlandan ne daha iyi, ne
daha Kkotiidiir. Burada sergilenen biitliin amagclar insanhifa saygmin hiikiim
stirdiigii is yerlerinde kalite kontrol etkinliklerinin siirdiiriilmesi ile
gerceklestirilebilir. Orta yonetim ve kurmay {iyelere gelince, onlara
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verebileceginiz kadar yetki verin. Kalite kontrol c¢emberi etkinliklerinde
kanitlanan yetenek diger y6netici rollerinde basarili olmanin yolunu agar.

7. Kalite kontrol tekniklerinden yararlanma - Bazi kisiler “toplam kalite
kontrol” lafiyla biiyiilenir ve istatistiksel yontemlerden tamamen
yararlanamazlar. Bu yanlistir. Istatistiksel yontemler kalite kontroliin temelini
olusturur. Uygun boéliimlerdeki kisiler bu yedi basit kalite kontrol ydntemine, ya
da gelismis tekniklere hakim olabilmeli ve bunlardan yararlanabilmelidirler.

Bu }./edi madde toplam kalite kontrol sorumlulugunu yiiklenen ve Deming
uygulama Odiilii’nii alan sirketlerin ortak amag ve bagarilaridir.

4. JAPON KALITE KONTROLU’NUN OZELLIKLERI

Japonya 1940’ 11 yillara kadar kalite konusunda gelismis degildi. Bazi
yerlerde Taylor metodunu kullanmakta olan Japonya yonetimde de geriydi. O
siralar Japonya kaliteyle maliyet ve fiyatla rekabet ediyordu.®”

Japon Bilim Adami ve Miihendisler Birligi (JUSE) 1946’da miihendisler
ve bilim adamlar1 tarafindan kurulmus &zel bir organizasyondur. JUSE 1949°da

{iniversitelerden endiistri ve kamu sektériinden biraraya getirdigi tiyelerle Kalite
Kontrol Arastirma Grubu’ nu (QCRG) kurdu.®®

1950 yilinda JUSE ve Prof. Kaoru Ishikawa’nin destegi ile ABD’den Dr.
Edwards Deming bir dizi seminer vermek iizere Japonya ya davet edildi.

Deming seminerinin ana hatlar1 s6yleydi 39)

1) Planla-Yap-Denetle-Harekete Geg dongiisiiniin ( Deming Cemberi adi
da verilen, dizayn, iiretim, satis, arastirma ve yeniden tasarlama islemlerini
kapsayan PYDH déngiisii) kaliteyi yiikseltmek amacryla nasil kullanilacagt.

() ISHIKAWA, 5.19.
(*®) ISHIKAWA, 5.20.
(%) ISHIKAWA, s.21.
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2) Istatistikte veri dagiliminin saglikli olup olmadigini teshis edebilmenin
onemi.

3) Kontrol Cizelgeleri yoluyla proses kontrol ve cizelgelerin kullanima.

Savastan sonra Japonya’ya birgok kontrol yontemi getirildi. Ancak higbiri
kalite kontroliin iyice benimsenme, tam olarak uygulanma ve Japonya’ da basar1
kazanarak Bati’ya geri ihra¢ edilme stiinliiglinii gosteremedi. Japon tirlinleri,
Japon Kkalite kontroliiniin 6zelliklerini timiiyle kullanarak en yiiksek kaliteye
eristi ve tiim diinyaya ihra¢ edebildi.

Aralik 1967°de toplanan 7. Kalite Kontrol Sempozyumu Japon Kalite

Kontroliiniin, su alti1 6zellik sayesinde Bati’nin yonetiminden ayrildigini saptadi:
(40)

1. Firma Capinda Kalite Kontrol:Kurulusa bagli herkesin kalite kontrole
katilimu.

2. Kalite kontrol teorik ve pratik egitimi.
3. Kalite kontrol ¢cember ¢aligmalari.

4. K K. denetimleri (Deming uygulama 6diili ve genel miidiir tarafindan
uygulanan denetim).

5. Istatiksel yontemlerin kullanimu.

6. Tiim yurda yayilmis kalite kontroll gelistirme ¢alismalari.

5. TURKIYE’DE TOPLAM KALITE

Ulkemizde TKY calismalar ilk olarak 1980’lerin baslarinda ¢ok zayif
birka¢ uygulama ile baslamustir. Bu ¢aligmalarin ilklerinden biri, 1982 yilinda

Turyag firmasi genel miidiiriiniin bir ziyareti sirasinda Japonya’da gérdigii kalite
cemberleri uygulamalarini kendi firmasinda uygulamak istemesiyle baglamustir.

(*Y) ISHIKAWA, 5.40.
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1990’lara  gelindiginde kalite c¢emberleri uygulayan firmalara yenileri
eklenmistir.

Zamanla kalite konusundaki gelismelerden dolay1 sektorlerin 6nde gelen
kuruluslar1 ve TSE tarafindan 1990 yili Kasim ayinda ulusal nitelikte bir dernek
olarak Kalite Dernegi (KALDER) kurulmustur.

KALDER’in kurulusu sayesinde kurumsal bir kimlik kazanan , kendisine
giiclii bir ¢at1 bulan kalite ¢aligmalar1 saglikli bir bi¢imde gelismeye baslamustir.
Diizenlenen cesitli egitim programlari, kalite dergisi , sirket ydneticilerini,
ogretim {iiyelerini ve tUniversite Ogrencilerini biraraya getiren ¢esitli proje
gruplart gibi bircok faaliyet sayesinde KALDER, bu konuda atilan birgok
onemli adimin dnciisii olmustur.

TUSIAD ile ortaklasa diizenlenen ve ilki 1992 yilinda gerceklestirilen
Ulusal Kalite Kongreleri organizasyonlart ve ilki 1993 yilinda verilen Ulusal
Kalite Odiilii uygulamasi ile sanayi ve hizmet sektérlerinden isletmelerimize
Toplam Kalite’nin tanitilmasi ve 6zendirilmesi atilmis en 6nemli adimdir.

Tiisiad-Kalder Kalite Odiilii degerlendirilme modelinde Avrupa Kalite
Yonetimi Vakfi (EFQM)’in gelistirdigi model 6rnek alinmustir. Kriterler ana
basliklariyla s6yledir: 0

1) Liderlik

2) Politika ve strateji

3) Calisanlarin Yonetimi
4y Kaynaklar

5) Siirecler

6) Miisteri Tatmini

7) Calisanlarin Tatmini

8) Toplum Uzerindeki Etki
9) Is sonuglari

('Y Ali Riza ORUC, “Rekabetgi Yonetim ve Tisiad-Kalder Modeli”, Verimlilik
Dergisi Toplam Kalite Ozel Sayisi, (Ankara : MPM Ya.), s.71-75.
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Bu kriterleri ayrintili olarak agiklayacak olursak ; **

1) Liderlik : Kurulusun Toplam Kalite’ye yonlendirilmesinde tim
yoneticilerin davranisi.

Ust yonetim ve tiim yoneticiler, Toplam Kalite’yi siirekli iyilesme igin,
kurulusun temel prosesi olarak nasil yo6nlendirmekte, uygulamakta ve
yansitmaktadir.

1a. Toplam Kalite Yénetiminde goriiniir bicimde yer alma.

1b. Tutarli bir Toplam Kalite kiiltiird.

lc. Bireylerin ve gruplarin ¢abalarinin ve basarilarinin zamaninda
taninmasi ve takdir edilmesi.

1d. Toplam Kalite’nin uygun kaynak ve yardim saglanarak
desteklenmesi.

le. Miisteriler ve tedarikgiler ile iligkiler.
1f. Toplam Kalite’nin yayginlagtirilmast i¢in kurulus dis1 aktif faaliyetler.

2) Politika ve Strateji : Kurulugun misyonu, degerleri, vizyonu stratejik
yonil nedir ve bunlara nasil ulagsmaktadar.

Kurulusun politika ve stratejisi Toplam Kalite anlayismi nasil
yansitmaktadir. Politika ve stratejinin belirlenmesi, yayginlastiriimasi, gdzden
gecirilmesi  ve iyilestirilmesinde ~ Toplam  Kalite prensipleri  nasil
kullanilmaktadir.

2a. Politika ve stratejinin olusturulmasinda Toplam Kalite kavrami nasil
temel alinmaktadir.

(*) TUSIAD-KalDer Toplam Kalite Modeli El Kitabi.
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2b. Politika ve stratejinin olusturulmasinda Toplam Kalite yaklasimina
uygun ve kapsamli bilgi nasil temel alinmaktadir.

2c¢. Politika ve strateji kurulusun biitiiniinde nasil yasama gecirilmektedir.

2d. Politika ve strateji kurulus i¢inde ve kurulus diginda nasil
duyurulmaktadir.

2e.Kurulusun politika ve stratejisi nasil diizenli olarak gilincellestirilmekte
ve lyilestirilmektedir.

3) Calisanlarin Yénetimi : Kurulusun g¢alisanlarin yénetimi konusundaki
yaklagimi.

Kurulus siirekli iyilestirmeyi gergeklestirmek igin  calisanlarin
potansiyelini nasil harekete gegirmekte ve kullanmaktadir.

Kanitlar:
3a. Insan kaynaklar1 nasil planlanmakta ve iyilestirilmektedir.

3b. Ise alma,egitim ve yiikselme siireglerinde ¢alisanlarm yetenekleri ve
kapasiteleri nasil korunmakta ve gelistirilmektedir.

3c. Gruplar ve bireylerle hedefler {izerinde gortis birligi nasil saglanmakta
ve performans siirekli olarak nasil gézden gegcirilmektedir.

3d. Calisanlarin siirekli iyilestirme ¢alismalarina katilimi nasil
cesaretlendirilmekte ve uygun énlemleri almalart i¢in nasil
yetkilendirilmektedir.

3e. Etkin diisey, dikey ve yatay iletisim nasil saglanmaktadir.

4) Kaynaklar: Kaynaklarin yénetimi kullanilmasi ve korunmasi.

Kurulus, politika ve stratejisini destekleyecek bigimde kaynaklarinin
etkin kullanimini nasil saglamaktadir.
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4a. Mali kaynaklar.

4b. Bilgi kaynaklari.

4c. Tedarikgiler, malzemeler, bina ve ekipmanlar.
4d. Teknolojinin uygulanmasi.

5) Stirecler : Kurulus i¢inde katma deger olusturan tiim faaliyetlerin
yOnetimi.

Kurulus, stirekli iyilestirmeyi gerceklestirmek icin, siireglerini nasil
tanumlamakta,gézden gecgirmekte ve gereginde degistirmektedir.

Asagidaki konularda kanitlar gereklidir :

5a. Kurulusun basarili olmasinda etkin olan kritik siire¢ler nasil
animlanmaktadir.

5b. Kurulus siire¢lerini sistematik olarak nasil yonetmektedir.

5c. Siireclerin gdzden gegirilmesi ve iyilestirme hedeflerinin saptanmasi
nasil gerceklestirilmektedir.

5d. Siireglerin iyilestirilmesinde ¢aliganlarin yenilik¢i atilimlar: ve
olusumculugu nasil 6zendirilmektedir.

Se. Kurulus siire¢ degisikliklerini nasil uygulamaya koymakta ve
sonucarini degerlendirmektedir.

6) Miisteri Tatmini : Kurulusun dig miisterilerini (Kurulusun Uriin ve
hizmetini son kullaniciya kadar ulastiran zincir iginde yer alan tiim misteriler)
tatmin etme derecesi nedir.

6a. Kurulusun iirettigi {iriin, hizmet ve misteri iligkilerinin miisteri
tarafindan nasil algilandifina iligkin delil gereklidir.
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nedir.

nedir.

6b. Kurulusun miisterilerinin tatmini i¢in izledigi diger gdstergelere
iliskin delil gereklidir.

7) Calisanlarin Tatmini : Kurulusun, ¢alisanlarini tatmin etme derecesi

7a. Calisanlarin kurulusunu algilamasina iligkin delil gereklidir.

7b. Caliganlarin tatmini i¢in kurulusun izledigi diger gostergelere iliskin
delil gereklidir.

8) Toplum Uzerindeki Etki : Kurulusun toplumu atmin etme derecesi

Kurulusun yasam kalitesine, ¢evreye ve dogal kaynaklarm korunmasina

yonelik bakis agisi gozontine alinmalidir.

8a. Kurulusun toplum iizerindeki etkisinin algilanmasina iliskin delil
gereklidir.

8b. Kurulusun toplum tizerindeki etkisine yonelik izledigi diger
gostergelere iligkin delil gereklidir.

9) Is Sonuclari: Kurulus iginde katma deger olusturan tiim faaliyetlerin

yonetimi.

Kurulus planli is hedeflerini ne 8l¢iide gergeklestirmektedir ve kurulusla

finansal iliskisi olan kigilerin gereksinimlerini ve beklentilerini karsilama
derecesi nedir.

Asagidaki alanlarda kanitlar gereklidir :
9a. Kurulusun finansal gdstergelerdeki basar1 derecest .

9b. Kurulusun finansal olmayan gostergelerdeki basar1 derecesi.
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Tiisiad-Kalder Toplam Kalite modelinde degerlendirme toplam 1000
puan lizerinden yapilmakta olup, girdiler ve sonuglar kriterleri esit agirliktadir.
Model’de en yiiksek agirlik, %20 ile Miisteri tatmini kriteridir. Calisanlarin
yonetimi ve Calisanlarin  tatmini Kriterlerinin toplam etkisi ise %18’dir.
Belirlenen kriterler g¢ercevesinde Kalite Odiiliine miiracaat eden kuruluslar
detayl: bir bagvuru dosyasi hazirlamaktadir. Basvuru dosyalar1 uzman
degerlendirme ekipleri tarafindan incelenmektedir. Degerlendirme sonucunda
uygun goriilen kuruluslara saha degerlendirme ziyaretleri yapilmaktadir. Saha
ziyaretleri sonucu {stiin perforormans gosteren kurulus Kalite Odiilii ile
onurlandirilmaktadir.

Toplam Kalite c¢alismalart  6zellikle dis rekabete hazirlanan
firmalarimizdan go6rdiigii biiyiik ilgi nedeniyle kisa siirede hem say: hemde
kapsam bakimindan siiratle gelismistir. Ayrica bazi firmalarimiz kendi stillerini
olusturarak ¢ok iyi sonugclar elde etmislerdir.

Bu konuda ulusal ve uluslararasi diizeyde bagari elde etmis firmalardan
bazilar :

-1993 Birinci Ulusal Kalite 6diili sahibi Brisa’ da Toplam Kalite
Yonetimi Uygulamalari.

- 1994 Ikinci Ulusal Kalite 8diilii sahibi Tusas’da takim c¢alismalar1 ve
calisanlarin tatmini.

- JIPM ( Japan Institute of Plant Maintenance) tarafindan verilen “I1.
Kategori Ustiin Tesis Odiilii’nii Avrupa’da alan ikinci kurulus olan Tiirk Pirelli

ve “Toplam Bakim” uygulamalari.

- Ko¢ Holding’i 2000’li yillara tasiyacak “Topyekiin Milkemmellesme”
yada “Kog¢ 2000” projesi.

- Brisa tarafindan kazanilan 1996 Avrupa Kalite Odiilii.

(** ) ORUC, s.75.
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UCUNCU BOLUM

T. P. M.(TOPLAM URETKEN BAKIM)

Ikinci Diinya Savasi’ndan sonra, Japon endiistri sektdrii A.B.D.’nin
{iretim, y®netim, teknik ve becerilerini alip gelistirdi. Daha sonra Japon Uriinleri
{istiin kaliteleri ile diinya ¢apinda taninir olunca ve batili lilkelere genis ¢apta
ihracat baslayinca, diinyanin gézii Japon tipi tiretim tekniklerine ¢evrildi.

Techizat bakimi alaninda da aymi seyler oitlu. Japonya’nin ABD’den
koruyucu bakim almasindan bugiine 30 yila yakin bir siire gegti. Daha sonralar
iiretken bakim, énleyici bakim ve giivenirlilik miithendisligi almdi. Su an TPM
olarak bilinen sistem gercekte modifike edilip Japon endiistrisine uygulanmis
Amerikan tarzi iiretken bakimdir. TPM su anda Japon endiistrisince oldukga
benimsenmis olup, batili iilkeler, Cin ve Giineydogu Asya iilkelerince’de kabul
gormektedir.

1. T. P. M. KAVRAMI

Tiirkce’ye “Topyekiin Uretken Bakim” olarak gevrilen ve Ingilizce Total
Productive Maintanence kelimelerinin bag harflerinin kisaltilmisi olan T.P.M.
halen diinyadaki bircok biiyiik firma tarafindan yillardir basarili olarak
uygulanmaktadir. Amag liretimde ¢aliganlara verilen degeri 6n plana ¢ikararak,
kalite ve verimliligi maksimum degere ulastirmaktir.

Giiniimiiziin daralan pazarinda firmalar arasindaki rekabet gittikge
artmaktadir. TPM, {iriiniin rekabet giiclerini devamli arttirmak amaciyla, kalite
ve tiretkenligin @ist smirlarm siirekli olarak zorlayarak tiretim araclarinin sifir
kayip ve sifir hata ile iretilir hale getirilmesi i¢in uygulanabilecek bir felsefedir.

TPM calismalar: bakim sisteminin gelistirilmesini, iretim ¢alisanlarimnin
bakim ve koruyucu bakim konularinda egitilerek bilgi seviyelerinin

41



arttirtlmasini, sirketin tim birimlerinin ve personelinin sahsi c¢aba ve ekip
calismalar1 seklindeki katilimlarinin arttirilarak g¢alisanlarin {iretim araclarina
sahip ¢ikmalarini saglayacaktir. Boylece hata ve problemlerin erken teshis
edilerek sebeblerinin bulunup giderilmeleri sonucu daha kolay calisilabilen is
giivenligi arttirilmis bir ¢alisma ortami saglanmasi miimkiin olacaktir.

Bakimin tarihgesi sdyle 6zetlenebilir:

1950 yillar1 : Ariza Bakimu

1951 yillar1 : Koruyucu Bakim

1954 yillar1 : Uretken Bakim

1959 yillar1 : Diizeltici (Onaric1 Bakim)

1960 yillar1 : Onleyici Bakim

1970 yillar : Topyekiin Uretken Bakim(TPM)

20 yillik bir evrim sonucunda goriildiiki bir isi ve bir tesis veya makinay1
en iyi o isi yapan kisi bilir. Dolayisiyla en iyi kontrol ve bakim ¢alisan tarafindan
yapilabilir. Yeter ki kendisine gerekli egitim ve bilgi verilmis olsun.

TPM’in gelismesi 1970’lerde baglamistir. 1950 yillar1 6ncesinde ise ariza
bakimi “yangmn séndiirme” uygulamasi vardi. Japonyada’ki PM(Productive
Maintanence = Koruyucu Bakim)’in gelismesi Tablo 2’de gdsterilmistir. (46)

Japonya’daki TPM gelismesi dort asamaya ayrilabilir: @7

Asama 1: Ariza Bakimi
Asama 2: Koruyucu Bakim
Asama 3: Uretken Bakim
Asama 4: T. P. M.

(**) Seiichi NAKAJIMA, “TPM Introduction To TPM, Total Productive
Maintanence”, (Productivity Press, Cambridge,1988),s.9.
(*'y NAKAJIMA, s.8.
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1950 1960 1970
c Koruyucu Bakim Uretken Bakim Topyekiin Uretken Bakim
© Giivenilirlik, tezgah Biitiin calisanlarin katilimi
% Bakim fonksiyonlar1 tasariminda ekonomi ve ile verimlilik ve insana
N | kurulmaya basladi verimliligin 6nemi saygl temeli iizerine
anlasilmaya baglandi. oturmus detayl bakim
sistemi
1960 Onleyici Bakim Davranis bilimleri
. |1952 Koruyucu Bakim 1962 Giivenilirlik -MIC, PAC and F plans'"
g 1953 Uretken Bakim Miihendisligi -Performans analizi
O |1957 Diizeltici Bakim 1962 Bakim kolaylastiric1  |-Sistem miithendisligi
IQ mithendislik -Ekoloji
-Miihendislik Ekonomisi -Lojistik
1960 Bakim konulu ilk -1970 Uluslararast tesis
-1951 Amerikan stili PM konferans bakim konferansi
yaklagimin takip eden ilk  |-1962 Japanese Productivity |Japonya’da diizenlendi.
Japon firmasi(Toa Nenryo  |Association bakim (Sponsor JIPE)
Kogyo) konusunda aragtirma -1970 Japonya Los
-1953 20 firma PM ile yapmasi i¢in gorevlendirildi. |Angeles’daki uluslararasi
ilgilenip arastirma yapmaya |-1963 Japonya Londra’daki |tesis bakim konferansina
bagladi uluslararasi tesis bakim katild1. (Sponsor UNIDO
o |-1958 George Smith konferansina katiidi. West Germany) @
D |(Amerikal1) PM kuruculugu |-1964 Japonya ilk PM -1973 Diizeltici bakim
8 icin Japonya’ya geldi. odiiliinti ald1 konusunda bir sempozyum
-"q:) -1965 Japonya New diizenlendi.
zZ York’taki tesis bakim -1973 Japonya Ingiltere’de
© konferansina katildi. diizenlenen Teroteknoloji
c -1969 Japanese Institute of  |konusunda bir konferansa
< Plant Engineers (JIPE) katildi.
kuruldu. -1974 Japonya EFNMS®

bakim kongresine katildi.
-1976 Japonya EFNMS
bakim kongresine katildi.
-1978 Japonya EFNMS
bakim kongresine katildi.
-1980 Japonya EFNMS
bakim kongresine katildi.

Tablo 2: Japonyada’ki PM (Productive Maintanence)’in Geligmesi

1)Management fon Innovation and Creation (MIC); Performance Analysis and Control
(PAL); Foreman Plan (F Plan).
2)United Nations Industrial development Organization (UNIDO).
3)European Federation of National Maintenance Societies.
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Son zamanlarda kestirimei bakim ve techizat teshis teknikleri 6nem
kazanmakta olup TPM’in gelecekteki yoniinti belirlemektedirler.

1970’lere kadar Japonya’da PM temel olarak koruyucu bakimdan veya
periyodik miidahale ve revizyon islemlerini kapsayan zamana dayali bakimdan
olusuyordu.

Asagida tablo 3’de , 1976 ve 1979 yillari arasinda JIPM'e bagli 124
fabrikadan toplanan bilgiler Japonya'da verimli bakimin dort gelisme asamasini

gostermektedir. “8)
Asama Bakim Tipi 1976 1979
1 Ariza Bakimi %12.7 %6.7
2 Koruyucu Bakim %37.3 %28.8
3 Verimli Bakim %39.4 %41.7
4 T.P.M. %10.6 %22.8

Tablo 3
1980°1li yillarda koruyucu bakim hizla yerini kestirimci bakima
birakmaya basladi. Kestirimci bakim, makine ve teghizatin ¢alisma esnasindaki
kosullarini tespit eden analiz ve gdzlem teknikleri ile kotiilesme veya yakin bir
ariza belirtilerini teshis eder. “9)
TPM’in en genis anlamdaki tanimi asagidaki bes elemani kapsar ;
1) TPM ekipman etkinligini en iist diizeye ¢ikarmay1 hedefler.

2) TPM ekipmanlarin tiim dmriinii kapsayan bir bakim sistemi igerir.

3) TPM degisik departmanlarca uygulanir.

(* NAKAJIMA, s.10.
(Y NAKAJIMA, s.10-11.
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4) TPM faaliyetleri tiim kademelerdeki elemanlar: kapsar.
5) TPM faaliyetleri otonom kii¢iik grup aktivitelerine dayanur.

TPM ile koruyucu bakim ve {iretken bakim arasindaki iliskiyi su sekilde
aciklayabiliriz:

Koruyucu bakimin 6zelligi = Ekonomik etkinlik
Uretken bakimin &zelligi = Ekonomik etkinlik + Hata 6nleme

TPM = Uretken Bakim + Kiiciik Grup Aktiviteleri (Operatorler ile
otonom bakim)

Buradan goriildiigi tizere TPM faaliyetleri hem koruyuch bakim
ozelliklerini hem de Kalite Cemberleri gibi kiigiik grup calismalarim
icermektedir.

2. ALTI TEMEL KAYIP

Duruslarin neden oldugu incelendiginde temel neden olarak insan
faktortintin 6n plana ¢iktig1 goriiliir. Bakim personeli ve isletmecilerin hatali
diisiincelerinin etkili oldugu ortaya ¢ikar. Uretim ve bakim bdliimiinde
calisanlarin yanlis diisiincelerini degistiremedigimiz siirece arizalar: yoketmemiz
miimkiin gériinmemektedir. Uretim ve bakim personeli, ekipmanlarin diizgiin
calismasi icin birtakim sorumluluklar almalidirlar. Herkes birbirine destek
olacak sekilde calismalidirlar. Her departmant arizalari gidermek i¢in kendini
geligtirmelidirler.

Boliimlerin sorumluluklari sunlardir : (50)

(*") Seiichi NAKAJIMA, “TPM Development Program, Implementing Total
Productive Maintenance”, ( Oregon,Productivity Press, 1989), s.100-101.
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Operatérler:

-Temel ekipman bakimini yapmalidirlar(temizleme, yaglama, vida sitkma
gibi)

-Calisma ortamini iyilestirmelidirler.

-Calisma sirasindaki bazi anormallikleri ve gozle gériilebilir bozukluklar
tespit etmelidirler

-Ekipmani kullanma ve bazi basit ayar yapma gibi becerilerini
gelistirmelidirler.

Bakim Personeli:

-Uretim departmanimin otonom bakim aktiviteleri igin teknik destek
saglamalidiriar

-Gozlem ve dlgiim ve bakim yaparak arizalar tespit edip gidermeli.

-Tasarim degerlerini kontrol ederek ve gelistirmeler yaparak calisma
standartlarini olusturmali.

-Bakim, g6zlemleme ve kontrol'ii iyi yapabilmek icin becerilerini
gelistirmelidir.

TPM’in hedeflerinden birisi, tesis ve makinanin verimliligini artirmaktir.
Bunun ic¢in diizenli bir ¢aligma yaparak biitiin kayiplarin sebeplerini ortaya
cikartmal1 ve bunlari yoketmeliyiz. Boylece sistemdeki biitiin kayiplari kontrol
altinda tutarak sifir diizeyine indirmemiz mimkiin olacaktir.

Verimliligimizi diisiiren biitiin kayiplar alt1 baslik altinda toplayabiliriz:

Duruslar:

1- Mekanik, elektrik veya elektronik arizalardan kaynaklanan makina
kayiplari.
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2- Ol¢ii degisimi ve ayarlardan kaynaklanan makina kayiplari.
Hiz Kayiplari:

3- Makina veya malzemedeki olumsuzluklardan kaynaklanan ¢alisma
zorluklarinin neden oldugu kisa siireli duruslar.

4- Ekipmanin orjinal ve aktiiel calisma hizlari arasindaki farktan
kaynaklanan kayiplar.

Uriin Arizalari:
5- Iskartalar ve tamir gerektiren iiriin arizalarindan kaynaklanan kayiplar

6- Makinanin ¢alismaya baslamasi ile rejime(stable) ulasmasi arasinda
gecen siiredeki diigiik verimli ¢caligmanin neden oldugu kayiplar.

3. VERIMLILIK

Giinimiiziin kuruluslari, gelecegin 6rgiitleri olma yolunda ilerlerken,
hizli teknolojik yenilikler, dinamik bir sosyo-ekonomik gevre, kiiresellesen
rekabet, karmasik Orgiit yapilanmalari gibi ¢ok ©6nemli sorunlarla karsi
karstyadirlar. Bu sorunlarla basedebilmek igin verdikleri ugrasta simsiki
sarildiklar1 cansimitlerinden biri de kalite ve verimlilik ikilisine dayali bir
yaklasimdir.

Klasik performans anlayisinda "bir sistemde olusturulan ciktilarla,
bunlart olusturmak icin kullamlan girdiler arasindaki oran" olarak tanimlanan
verimlilik kavrammda kalite sozcligiiniin yeri yoktur. Oysa bugiin c¢ikti
kalitesini saglamadan ulasilacak verimlilik hi¢bir anlam tagimamaktadir. Diger
bir deyisle "kalitesiz bir {iretim, pazarsiz bir {iriin demektir" ve "kalitesiz iretim,
mevcut kaynaklarla daha ¢ok liretmek yerine, ek kaynak tiiketimine neden olarak
verimliligi diiglirmektedir.

Verimlilik ve kalite arasindaki bu etkilesimin farkedilmesi, iretim
siirecinin biitiiniinde, kaliteli iiretimle yiiksek verimlilige ulagsmanin yollarini
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agmustir. Klasik kalite anlayisi da bu ikili iligki i¢inde daha kapsamli bir
cerceveye oturmustur. Klasik anlayista kalite"standartlara ve belirlemelere
uygunluk", "amaca uygunluk" gibi tanimlarda iki tiir kaliteden soz edilmektedir;
liretim kalitesi ve tiriin kalitesi. Uretim kalitesi, kot isciligi ve is yéntemlerini,
gecikmeleri ve israfi dnleyerek iiretimde saglanacak verimdir.Uriin kalitesi, daha
gelismis Uriin standartlar1 ile miisteriye, kurulusca belirlenen niteliklere en
uygun iirtinli sunmada saglanan performans olarak tanimlanmaktadir. Oysa yeni
kalite anlayisinda daha farkli bir yaklasim vardir. Kaliteye bu yeni anlayisi
kazandiran diinyada olusan tek-pazar egemenligi ve bunun getirdigi yeni rekabet
kosullaridir."Isletme ne iiretirse onu satar" anlayisi yerini, "bizim isimiz pazarin
istediklerini iretmektir" anlayisina birakmak zorunda kalmistir. Artik pazarlara
misteri egemen olmustur. Bu durumda rekabette strekli {stiinliigi
saglayabilmenin tek kosulu miigteridir. Misteriyi hosnut etmek i¢in onun
beklentilerini ve gereksinimlerini 6nceden belirleyerek, bunlara uygun triin ve
hizmeti en hizli, kaliteli verimli bir bigimde {ireterek pazara sunmak gerekir. Bu
nedenle kalite kavrami icine yenilik ve degisim boyutlar1 da girmistir. Bu
cerceve icinde buglin kalite, "lrlin ya da hizmet {iiretiminde miisterilerin
beklentilerini yanitlama diizeyi","miisterilerinin son {iriin ya da hizmetle ilgili
duydugu doyum, hosnutluk diizeyi" olarak tanimlanmaktadir.®"

Kaliteye getirilen bu tamimlama, kalitenin artik sadece muayene
yontemleri ile saglanma ¢agini kapatmigtir. Kalite, verimlilik gibi basli basina
bir disiplin dali olmustur. Deming ve arkadaslarinin yeni kalite anlayisinin
baslangicini olusturan "ilk defasinda dogru yapmn" ilkesi ile de kalite ve
verimlilik ilkesi ayrilmaz bir biitiin olusturmustur. Deming bu iliskide, iiretimde
iylyi koétiiden ayirmadan yol almanin israf oldugunu, bunun isgiicii, malzeme,
makina, bilgi ve zaman kaybina neden oldugunu agiklamakta, verimlilik ve
kaliteyi birlestirmektedir. Buna gore, iyi kalitede Uriin yada hizmet ireterek
1n1'i§teri(r512i)n beklentilerini karsilamak, onu hosnut etmek, verimliligi artiracak tek
yoldur.

(" Zithal AKAL, “Toplam Kalite Yonetimi Ve Performans Olgme Ve Degerlendirme
Sistemleri”, Verimlilik Dergisi Toplam Kalite Ozel Sayisi, ( Ankara: MPM Ya.,
1985), s.84.

(*) AKAL, s.84.
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Eger biz bir tesisteki ekipman etkinliginin %85' den fazla oldugunu
soylersek, ekipmanin ¢alisma veriminin ve etkinliginin kabul edilebilir bir
degerde oldugunu farzedebiliriz. Fakat bu oran hesaplanirken hangi metod
kullamlmistir ve hangi veriler temel almmmistir, bunlarin gdz Oniinde
bulundurulmas: gerekmektedir.

Verimliligi etkileyen ii¢ temel faktér bulunmaktadir. Bunlar alti biiyiik
kayiptan dolay1 olusan faktorlerdir. (53)

Kullanilabilirlik:

Tezgadhin veya tesisin hangi oranda kullanilabildigini gosterir, liretim
duruslarinin hesaplanmasiyla bulunur.Formiilii ;

Kullanilabilirlik = (Teorik galigma siiresi-durus siiresi) x 100
(Teorik galigma stiresi)

Performans:

Tezgahin veya tesisin hangi oranda kullanilabildigini gosterir. Hiz
kayiplarinin hesaplanmasiyla bulunur. Formiilii ;

Performans = (Teorik islem zamani x gerceklesen iiretim adedi) x 100
(Calisma zamani)

Kaliteli iiriin orani:

Tezgah veya tesiste {iretilen parcalarin hangi oranda istenen kaliteye
ulastigini gosterir.Urlin arizalarinin hesaplanmasryla bulunur.Formiilii ;

Kaliteli iiriin oran1 = (Gergeklesen iiretim adedi - Iskarta adedi) x 100
(Gergeklesen tretim adedi )

>y NAKAJIMA, s.25.
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Sonug olarak ;

Genel Ekipman Verimliligi = Kullanilabilirlik x Performans x Kaliteli
{iriin oram1 formiilii ile hesaplanabilir.

Tecriibe ile elde edilmis degerlere dayanarak yapilan arastirimalarda
ideal degerler su sekilde bulunmustur :

-Kullanilabilirlik : % 90° dan biiyiik
-Performans verimliligi : % 95’den biiylik
-Kaliteli iiriin oran1 : % 99’dan biiyiik

Buradan, genel ekipman verimliligi su sekilde olmalidir:
0.90 x 0.95 x 0.99 x 100 = %85

Bu sonu¢ uzak bir hedef degildir. Biitliin PM &diiliinli kazananan
firmalarin ekipman verimliligi %85 den biiyiiktiir.

4. TPM UYGULAMASINA GECMI$S FIRMALARDA ULASILAN
SONUCLAR

TPM’in ne kadar faydali bir sistem oldugunu anlamak i¢in bu sistemi
uygulamis olan firmalardan elde edilmis sonuglar1 incelemekte yarar vardir.
Sonuglar birkag¢ firmanin ortalamasi olarak yazilmustir. 4

Uretkenlik : -Isci liretkenliginde artig % 150
-Kisinin sirkete kendi maliyetinin lizerindeki

kazancta artis % 147

-Operasyon hizlarinda artis orani % 17

-Ariza duruslarindaki hata azalmasi % 98

Kalite : -Hatali islenen pargadaki azalma % 90

-Iskarta oranindaki azalma % 70

-Miisteri sikayetlerinde azalma % 50

(*) NAKAJIMA, s.3.
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Maliyet :  -Ariza miktarindaki azalma % 98

-Bakim giderlerindeki azalma % 30
-Tasarruf edilen enerji % 30
Malzemede
Tedarik  : -Stokta azalma oram % 50
Is Giivenligi: -Sifir Is kazas: % 0
Cevre . =Sifir ¢evre kirliligi % 0
Moral . -lyilestirme fikirlerinde artig % 230
-Kiigiik grup ¢aligmalarinda artis % 200

5. TPM YURUTME ORGANIZASYONU

Japonya’da her sonbahar, JIPM soz konusu yilda PM 6duli kazanan
fabrika temsilcilerinin verdigi bir sempozyum diizenler. PM 6diilii almak igin
ugrasan diger firmalarn iist diizey yoneticilerine kendi ¢alismalarinin ve elde
ettikleri sonuclarin bu 6diilii almalarini nasil sagladigna iliskin bilgi
verirler.Odiil kazanan yéneticilerin deneyimlerini dinlemek diger yoneticilerin
hedefleri i¢in cesaret verir.

TPM Gelisiminin 12 Basamagi

Odiil kazandiran sonuglarin elde edilebilmesi i¢in en az ii¢ yillik bir TPM
uygulamasi gereklidir. Bir¢ok girisimei ve uyanik yoneticiler, yararli programlar
tamamlamak icin “Eger diger firmalar bunu li¢ yilda yapiyorsa, biz bunu bir
yilda yapabiliriz” seklinde s&yleyebilirler. Onlarin gayreti 6vgliye degerdir, fakat
boyle bir faaliyet kiigiik bir zaman harcamak igin tegebbiiste bulunmak sadece
hatalara 6nderlik edebilir.

TPM’in amaci, bir sirket icersinde, ekipmanlarin etkin kullanimi ve

iscilerin egitimi sayesinde diizenli gelismenin saglanmasidir. Alti biiylik kaybi
yok etmek igin ©nce insanlarmn davramslarmi degistirmek ve becerilerini
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artirmak gerekir. Onlarin moralini ve yeterliligini artirmak, ekipmanlarin
etkinligini islevini maksimuma ¢ikarir. Kalitede belirgin bir diizelme, ekipmanin
islerligi ve akilli bir bakis agis1 topyekiin diizelmenin esaslaridir.

Calisma ortami(Yaruba) ilerleme icin diger bir sarttir. TPM’in
tamamlanabilmesi i¢in bir sistematik programin tesis edilmesine destek olacak
caligma ortaminin olusturulmas: gerekmektedir.

Asagida TPM  gelistitme programmin 12 temel asamasini
listelenmektedir. Hazirlik (Preparation) bélimiinde, TPM’in tanitilmasi i¢in bir
plan yardimiyla uygun ¢alisma sartlari olusturulmalidir: )

1)Ust yénetimin TPM'e baglamak i¢in kararmn: agiklamasi

2)TPM ig¢in egitim seferberligi baslatmak

3) TPM i¢in organizasyon olusturmak

4)Temel TPM politikas: ve hedefleri olusturmak

5)TPM gelistirme igin bir planinin formiile edilmesi

6)TPM'i tamamlamak ve miicadele etmek

7)Herbir ekipmanin etkinligini arttirmak

8)Operatorler igin bir bakim programi olusturmak

9)Bakim kismu i¢in bir bakim programi olusturmak

10)Bakim yeteneklerini gelistirmek i¢in egitim baslatmak

11)Erken ekipman yonetimi progranu gelistirmek

12)TPM'i tamamlamak ve yiiksek hedefleri amaglamak

(**) NAKAJIMA, s.55.
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Tamamlama (Implementation) period™n, {retim  periodu ile
karsilastirilabilir. Malzemeler stireclendirilir, pargalar yapilir ve teftisten sonra
montaj yapilir. Son teftis imalat prosesini tamamlar. Bu period’a Stabilization
(dengeleme veya kararli) periyodu denir.

Calisanlarn morallerini yiikseltmek ve pozitif davranislara ydneltmek
icin calisanlara calisma gayesi vermek gerekir. Japonlar i¢in bu ama¢ PM
odiiltinii kazanmaktir.

Odiil kazanmakla sonuglanacak hazirliklara baglamanin ne kadar zaman
alacagmi tahmin edebiliriz. Sirketin cesidi, teknoloji seviyesi ve yonetim
standartlari’na bagli olarak Hazirlik Periyod’u en az {i¢ ila alt1 ay stirer.

Tamamlama prosesini bitirmek iki yada {i¢ y1l alir. Bu periyot i¢in biitge
yeterli zaman1 ¢ok Snemlidir, aksi takdirde tirtin istenildigi gibi giizel olmaz,
diisiik kalitede veya kisa 6miirlii olur.

Dengelemenin (Stabilization) son periyodu boyunca, firma gergek
sonuclarla TPM hedeflerini kargilagtirmali ve daha yliksek hedeflere
yonelmelidir.

Simdi TPM gelistirmenin oniki basamagini ayr1 ayr1 inceleyelim.,
5.1. ADIM 1: UST YONETIMIN KARARINI ACIKLAMASI

Ust yonetim iscilerini TPM konusunda bilgilendirmeli ve proje i¢in
onlarla istekli olarak iletisim kurmalidir. TPM igin karar vermenin yaninda
iscilere fikir, hedef ve faydalar1 anlatmak gerekir. Sirket ici biiltenlerde basilarak
ve afige edilerek devam edilmelidir.

Bu noktada iist yonetim’in giiglii bir baglanti olusturmasi temeldir.
Erkenden bahsetmek etkili bir degisim i¢in uygun bir ortam olusturmak
manasindadir. TPM iscilerin 6zerk aktivitelerini ilerletir. Ancak onlar basarili bir
sekilde motive edilmeli, yetkilendirilmeli ve 6zerk caligmak i¢in uygun ortam
olusturulmali. Bu durumda uygun bir ortam olusturmak miudiirlerin ilk
sorumlulugudur.
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TPM gelisiminin ilk iki asamasi siiresince, yonetim is¢ilerin alet
kullanimini ve bakim isleri igin gelisimini takip etmelidir. Bu sadece katilimei ve
serbest yonetim seklinde olabilir.

Kisilerin durumunu ve davraniglarini degistirmek biiyiik zaman alir.
Buna karsilik verimlilikte % 50 artig saglamak miimkiindiir.

Sirketler, TPM’e baslamadan 6nce st yonetimde bulunan yoneticiler
herkesten ¢cok TPM'in faydasina inanmali ve anlamalidirlar.

5.2. ADIM 2: EGITIM SEFERBERLIGINI BASLATMAK

TPM gelistirme programinda ikinci basamak, TPM yliriitme ve e§itimine
baslamaktir. TPM egitimi sadece TPM’i agiklamak i¢in degil, ayn1 zamanda
moral kazanmak ve degisim direncini yumusatmak i¢in de gecerlidir.

TPM’e direng farkli sekillerde olusur: Bazi isgiler islerin bolinmesini
tercih eder(bakimcilarin makineyi tamiri, operatorlerin makineyi caligtirmasi
gibi). Uretim hattindaki isciler islerinin artacagmdan korkarlar. Bu ytizden TPM
gelistirme egitimi direnci azaltmali ve moralleri yiikseltmelidir.

Isciler slayt gosterimleri yada diger gorsel aletlerle egitilebilir. Bu egitim
uzmanlarin, yada diger miidiirlerin, TPM kiig¢iik grup toplantilarina davet
edilmesiyle ¢ogaltilabilir.

TPM egitimi siiresince, sirket TPM sevki igin organize edilmelidir. Japon
firmalar1 genellikle bayrak, flama, isaret, rozet ve TPM sloganlarini pozitif ortam
olusturmak i¢in kullanir.

5.3. ADIM 3: TPM ICIN ORGANIZASYON OLUSTURMA

TPM vyiiriitme yapisi dikey yOnetim organizasyonunun her bir
seviyesindeki, proje takimlar1 ve komiteler gibi yatay grup formundaki bir
matrix organizasyonunda kurulmustur. Bu TPM uygulayan sirketin basarili
gelisimi i¢in son derece dnemlidir.
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) Asagidaki sekilde gosterildigi gibi gruplar, riitbe ile organize edilmistir.
Ornegin TPM yiiritme komitesi, kisim(department) ve fabrika y{riitme
komiteleri ve alt taban i¢in PM ¢emberleri .%

Ust Yonetim
TPM yliriitme
komitesi

Orta Yo6netim
Boliimsel TPM
yiiriitme kom.

Atelye y6netimi
PM grup aktiviteleri

Ekipman Ekipman Ekipman
dizayn bakim islem
bolimii boliimii béliimil

Sekil 3: TPM Terfi Yapist

Kalite Cemberleri gibi kiigiik grup aktiviteleri yonetim yapisi disinda
organize edilmislerdir. TPM aktiviteleri yonetim yapisinda tam olarak entegre
edilemediginde, bu 6nceden varolan Kalite Kontrol Cemberleri, Onleyici Bakim
(PM) aktiviteleri olarak kullanilabilir. Normalde kisisel kiiciik grup aktiviteleri
varolan yonetim yapisina tasinabilir. Yeni PM c¢emberleri yada gruplari, alt
tabandaki yetkililere lider sorumlulugu vererek bu yap1 i¢inde olusturulabilir.

Rensis Likert kiiciik grup aktivitelerini katilimei liderligin manasi olarak
savunurdu. Likert’i takip eden JIPM, iist yonetimden alt tabana kadar her bir

(%) NAKAJIMA, s.60.
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seviyede organize olmus iist iiste kiiclik gruplarin bir network’unu 6nerir. Grup
Liderleri seviyeler arasinda baglanti1 kurarak iletisimi kolaylastirir.

Sekil 4’de 1982’de PM odili kazanmis Central Motor Wheel Co.
firmasinin organizasyon yapist 6rnek olarak verilmistir. Onlarin tesisinde alti
biiylik kayb1 yoketmek i¢in her seviyeye kii¢iik grup calismalart eklenmis, 6zel
komiteler ve proje takimlari organize edilmistir. ©”

TPM’in ii¢ yildan fazla olan yiirlitme periyodunda &nemli olan nokta,
terfi (promotional) yonetim merkezinin olusturulmasi ve profesyonel
elemanlarin géreviendirilmesidir.

5.4. ADIM 4: TEMEL TPM POLITIiKASI VE HEDEFLERI
OLUSTURMA

TPM yiiriitme merkezi personeli temel politika ve hedeflerle ise
baslamali. TPM uygulamaya baslandiktan sonra ariza ve kayiplarda azalmalarin
goriilmesi yaklasik ti¢ yil alir. Yonetim politikasi ile TPM gelistirme prosediirleri
birlestirilerek genis acili bir yonetim plan1 olusturulmali.

Her nekadar sirket sloganlar1 duvarlara yazilsada, yonetim yillik hedefler
ve somut politikalarda 1srar etmelidir. Politikalar her nekadar soyut yazilimlar
yada ifadeler icerse de, amaclar nitel ve kesin olmalidir. Ozellikle hedef, miktar
ve zamani gostermelidir. Ornegin bir temel y6netim politikas s6yle olabilir :
“Duruslar , arizalar1 ve kazalar1 yok ederek kayiplari azaltmak, biitiin ¢alisanlar
icin uygun bir ortam olusturmak ve sirketin karliligimni arttirmak”. Bu climlede
yonetimin amaglar1 ¢ok agiktir ve temel politika sekillerle ve cogunluga ait
amaclar olarak anlatilabilir.

"y NAKAJIMA, 5.62.
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BASKAN

TPM Yiiriitme Komitesi

Profesyonel Komite
Ulusal liskiler
Egitim
Otonom Bakim Auditi

Proje Takimlari

TPM Yiiriitme Merkezi

Is Ofisi O Plan Ana Plan T Plan Uretim Planlama Genel isler
Teknolojisi
Kalite Miihendislik Planlar ve Ekipman Teknoloji
Kontrol bolumlere Kolayligr
aytrma
L Press l rKenar;] l Montaj W

.

| Tesllim —I

L Boyamﬂ limalatKlsmli
Kenar 1 Kenar 2
PM-QC PM-QC PM-QC
Cemberleri Cemberleri Cemberleri

Sekil-4 : TPM Yiiriitme Organizasyonuna Bir Ornek
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Tabiiki durus ve arizalar tamamiyle ortadan kaldirilamaz. Bu yiizden
yonetim ara amaglar belirlemelidir: Ug yillik plan gibi.

Kabul edilebilir amag¢ icin, bugiinkii duruslarin gercek degerleri, her
ekipman basina iiriin hat oranlarinin 6l¢iilmesi ve anlasilmast gereklidir.

Hedef seviyesi tespit edilen i¢ ve dis ihtiyaglari gbézoniine almamiz
gerekir. Bunlar olusturuldugu zaman ii¢ yillik amaglar bugiinkii sartlarla
karsilagtirilir.

Asagida temel TPM politikalar1 ve gayelerine uygun bir 6rnek verilmis
olup Tokai Rubber Industries Ltd. sirketinden almnmistir. Bu firma 1981 de PM
ddiiliint kazanmastir. (58)

Dis Istekler :

1. Yeni Uiriinlerin zamaninda ve etkili {iretimi
2. Degisken isteklere uygun cevaplar

3. Uriiniin fiyatinda indirim

4. Yiiksek kalite garantisi

5. Malzeme ve enerjinin korunmasi

I¢ Istekler :

1. Uretimi yiikseltmek ve sik sik olan ekipman hatalarindan olusan kalite
problemini ¢dzmek.

2. Devamli agiri yiiklenmeden dolayi olusan bozulmalarin giderilmesi

3. Ekipmandaki tasarim eksikliklerinin giderilmesi

CHNAKAJTIMA, 5.64-65.
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4. Operatorlerin ekipman  bakiminda bakiminda ustalasmasi ve
eksikliklerin farkina varmasi

5. Ekipman bakimindaki basarisizliklar yliziinden moral bozukluklarinin
azaltilmasi

Temel Politika:

Ekipmanin genel ekonomik etkinligini artirma ve maliyet diigiirme
konusunda herkesi bilgilendirmek.

Sirket ¢ercevesinde duruslar1 ve hatalar1 PM pratikligi ile yoketmek.

Hedef Alanlar:

1.Ekipmanin bozulmasini azaltmak
2.Gecikme ve ayar zamanlarini azaltmak
3.Varolan ekipmani daha etkin kullanmak
4 Ekipmanin kontroliinii yapmak
5.Malzemeyi ve enerjiyi verimli kullanmak

6.Personel egitimi ve gelistirilmesi

Asagida Amaglarin, bugiinkii durumdan hedeflenen degere doniislirken
olmasi gereken deger gosterilmistir.
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Amaclar:

Bugiinkii Hedeflenen
1.Hatalarin azaltilmast.......c.cccoveeceeeineenne 938/ ay — 50/ ay'dan daha az

2 Ekipman hata oraninin azaltilmasil....03 durum/100saat—0.2 durum/100 saat

3.Seri ekipman hatalarinin azaltilmasi......... % 1.59 — % 0.4'den az
4.Durus zamanini azaltma................ 5800 saat/ ay — 2900 saat/ ay'dan az
5.Ekipman calisma zamanini artlrmak ........ % 88.8 > % 95'den fazla
6.Verimliligi artirmak........cccceeveervreiinnne. % 113 —> % 141'den fazla

7 Prosesteki bozulmalar1 azaltmak............... % 0.7 > % 0.35'den az

8. Enerji tasarrufu....ccceeeeeeeninieiinie, % 100 — % 77 den az

9.0neri gelistirmeleri artirmak........ kisi bag12.1/ yil— kisi bas110/ yil
10.Kazalar1 azaltmak....14.05 durum/milyon saat — 7 durum/milyon saat

11.Giivenlik oranim artirmak....0.80 giin/1000 saat — 0.03 giin/1000 saat

5.5. ADIM 5: TPM GELISTIRME (DEVELOPMENT) iCIN BiR
PLANIN FORMULE EDILMES]

TPM vyiiriitme merkezinin diger bir sorumlulugu gii¢lii bir plan
olusturmaktir.Plan yapilirken sirket politikalari gézoniinde bulundurularak
amaclara uygun aktiviteler belirlenmeli ve bunlara islerlik kazandirilmalidir.
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Ornegin  Central Motor Whell Co. sirketinde TPM gelisimi i¢in
asagidaki beg temel diizelme aktiviteleri ytiriitilmektedir. 9

1) Ekipman veriminin arttiritimasi (Alt1 biiyiik kaybimn yok edilmesi)
2) Otonom bakim programinin olusturulmas: asagidaki maddelerle olur:
a)Genel temizlik
b)Zor problemlerin ¢oziimil
c)Temizleme ve yaglama standartlarinin olusturulmasi
d)Genel muayene
e)Problem ¢oziimii ve genel muayenenin tekrar edilmesi
fHKendi kendini kontrol etmek
g)Organizasyonun olusturulmasi
h)Amag¢ yonetimi
3)Kalite giiveninin saglanmasi

4)Bakim Departmani tarafindan planli bakim igin bir takvimin
olusturulmast

5)Uretim ve bakim elemanlarinin yeteneklerini artirmaya yénelik egitim
programinin yapilmasi.

(**) NAKAJIMA, 5.66.
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6. TAMAMLAMA VE KARARLILIK (IMPLEMENTATION
AND STABILIZATION)

6.1. ADIM 6: MUCADELE IiCIN TPM'E SARILMAK (HOLD
TPM “KICK OFF”)

TPM “Kick off” Tamamlama’nin ilk basamagidir. Alt1 biyiikk kayiba
karst yapilan miicadelenin baslangicidir. Hazirlik kismi siiresince (1-5. Adimlar),
yonetim ve profesyonel elemanlar hekim roliinii oynarlar. Bu noktadan itibaren
yalmiz calisanlar, glnlik rutin islerinden uzaklasarak TPM pratiklerine
baslamalidirlar. Simdi her bir is¢i ¢ok Onemli bir rol lstlenmistir. Birisinin
dedigi gibt “TPM de oturulacak oda yoktur”. Bu nedenle biitiin calisanlar, iist
yonetimin, alt1 biiyilk kayb1 yok etmek i¢in ugras verdigi TPM politikasina
destek olmalidir.

Miicadele calisanlarin morallerini ve niyetlerini yiikselten bir atmosfer
olusturmasma yardim eder. Japonya’ da bu biitlin c¢alisanlarin bir toplantida
bulugmasiyla olusturulur. Toplantida, iist yoneticiler hazirlik fazi siiresince,
temel TPM politikas1 ve amaglar1 gibi gelisme planlarindan bahsederek raporlar
sunarlar. Daha sonra is¢i temsilcileri, basarili olmak PM 6diiliinii kazanmak i¢in
taahhiidde bulunurlar.

6.2. ADIM 7: EKIPMAN ETKINLIGININ ARTTIRILMASI

Miihendislik ve bakim elemanlar1, kiiclik grup tyeleri kayiplarr yok
etmek ic¢in proje takimlar1 olarak organize olmuslardir. Bu diizenleme sirketin
icerisinde pozitif sonuglar tiretir. Bununla birlikte tamamlamanin ilk adimlar
boyunca TPM’in sonug iiretecegi konusunda sliphelenenler vardir.

Bu stipheleri yenmek ve TPM’e giiven saglamak i¢in onun etkinligini,
takim c¢alismalarini, kronik olan duruslara odaklayarak gosterebiliriz. Atdlyedeki
baz1 ekipmanlarin temel parcalari model olarak segilir ve her pargaya bir proje
timi atanir. Bu proje iki kez kérlidir: TPM’in etkinligini ispatlar, mithendislik ve
bakim elemanlarina uzmanlik kazandirir. Grup elemanlari kendi ¢alisma
bolgelerindeki diger ekipmanlarin da gelistirilmesinde uzmanlasir.
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Yoneticiler, hedef bolgedeki gelismeleri saglamak icin QC(Kalite
Cemberleri) yada diger teknikleri uygulamakta tereddiit etmemelidir. PM analizi
(JIPM danmismani Kunio Shirose tarafindan gelistirilmistir) ekipmandaki kronik
kayiplar1 yok etmek igin etkili tekniklerden birisidir.

PM analizindeki “P” problem ve physical, “M” ise mechanism, machine
ve material kelimelerinin bas harflerine dayanmaktadir.

PM analizi sunlari igerir : ©

1) Problemin tanimlanmast

2) Problemin fiziksel analizinin yapilmasi

3) Probleme sebeb olan her durumun izole edilmesi

4) Alet, malzeme ve metotlarin yeniden gdzden gegirilmesi
5) Arastirma planinin yapilmasi

6) Kusurlu fonksiyonlarin arastirilmasi

7) Degerli planlarin formiile edilmesi

6.3. ADIM 8: OPERATORLER ICIN OTONOM BAKIM
PROGRAMI KURMAK

Operatorler yardimiyla otonom bakim yapmak TPM’in yegéane
6zelligidir. Organizasyonu bozuk olan sirketlerde otonom bakimi uygulamak
oldukc¢a zordur. Operatérler sadece tiretim igin, bakimcilarda sadece arizalardan
sorumlu olmak {lizere sartlanmislardir.

Bu sekildeki beklentiler bir gecede degismez ve dogal olarak TPM’in
tanitimmdan tamamlanmasina kadar olan siirenin iki yada ti¢ y1l olmasmin

(“YYNAKAJIMA, 5.71.
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sebeplerinden birisi budur. Bir girketteki diislinceyi ve cevreyi degistirmek
zaman alir.

TPM’i yiriitme (promotion) asamasinda organizasyonun en
iistiindekinden en alttakine herkes, operatorlerin kendi makinalarimin otonom
bakimindan sorumlu olmalarina inanmalidirlar. Her bir operatdr otonom bakim
icin gerekli becerilerini gelistirmelidir.

7 Basamakta Otonom Bakim

Japonca seiri, seiton, seiso, seiketsu ve shitsuke kelimelerinin bas
harflerinden olusan 5 S kurali yénetimin temel prensiplerindendir.

Japonlar, ¢alisma ortaminin diizenini saglayip koruyabilmek ig¢in 5 S
kurallarini uyguladilar. Daha sonraki siire¢ igerisinde, temel diisiince ayni
kalmasina ragmen, bunlara bir kural daha eklendi ve 6 S kurallar1 olustu: D

1) Seiri : Gerekli olmayan1 ortamdan uzaklastirmak.

2) Seiton : Herseyin uygun yerinde bulunmasini saglamak.

3) Seiso : Temizlik.

4) Seiketsu : Kirletmemek.

5) Shitsuke : Standartlara uymak.

6) Shikkari : Dogru olarak ¢alismak.

JIPM uzmanlart 6 S kurallarinin basarili olarak uygulanabilmesi igin

otonom bakimin i¢inde 7 basamakli bir yontem gelistirmislerdir.Bu yontem
JIPM danismani Fumio Goto tarafindan gelistinilmistir.

: g . 62
Her bir basamagin amacini ve hedefini dzetlersek : 62)

(°"Y TOFAS Egitim Notlar1, 1995, Bursa, 5.28-29
(**) NAKAJIMA, 5.77.
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1) ilk Temizleme :

- Ana tesisleri, tozdan ve kirden temizleme

- Yaglama

- Tezgahin gerekli pargalarinin yeniden ayarlanmasi
- Civatalar1 ve somunlari sikma

- Problemleri tanimlama ve onlar1 giderme

2) Toz ve Kirlilik iireten kisimlar i¢cin 6nlemler :
- Toz ve kirlik iireten kaynaklari ortadan kaldirmak
-Temizlik ve yaglamada zor olan kisimlara iyilestirme getirme
- Temizlik ve yaglama zamanlarini diisiirme
3) Temizlik ve yaglama standartlari tesbit etme :
- Ayarlar / sikma ve yaglama, temizlik ¢alismlari i¢in zamanlar1 ve

metod standartlarini tesbit etmek
- Metodlarini basitlestirme ve zamanlarini azaltmak

4) Genel kontrol :
- Personelin ustalagsmasi i¢in bir yazili kontrol brosiirii hazirlama
- Bir global kontrol altinda tesislerde baslayan kiigiik arizalar: tesbit
etme ve aragtirma

5) Otonom kontrol :
- Otonom kontrol listelerinin kullanilmasi ve gelistirilmesi

6) Uygun tertip diizen ve berrakhik :
-Otonom bakim ydnetim sisteminin olusturulmasi ve kisimlardaki
uygulamalarin standartlastiriimas:

- Temizlik ve yaglama kontrolii i¢in standart
- Calisma yerlerinin fiziksel organizasyonu i¢in standart

65



- Bilgi kayitlarinin standardize edilmesi
- Aparatlarin kullanimi i¢in standart

7) Bagimsiz yonetimin genellesmesi :

- Firma hedefleri ve politika gelisimi

- Siirekli iylestirmenin temeli lizerine faaliyet diizenleme

- Tezgah ve tesislerin iyilestirmesi icin MTBF (Mean Time
Between Failure) kartlarinin tutulmast (MTBF, onarilabilir parcalar igin
arizalar arasindaki siirenin bir 6l¢iisiidiir. Kesinlikle séylemek gerekirse
MTBEF, ¢aligsma siiresi / ariza sayisi degerine esittir )y,

6.4. ADIM 9 : BAKIM KISMI ICIN BIR BAKIM PROGRAMININ
HAZIRLANMASI

Daha 6nce de bahsedildigi gibi takvimli bakim programi, bakim
bolimiinden isletme kismina, koordineli olarak otonom(bagimsiz) bakim
seklinde kaydirilmalidir. Iki béliimde birbiriyle, bir arabanin tekerlekleri gibi
uyumlu ¢alismalidirlar.

Genel bakim, is¢ilerin rutin islerinden biri haline gelinceye kadar bakim
bolimiindeki uzmanlarin TPM gelistirme programiyla daha sik ilgilenmeleri
gerekir.

Genel bakim, operatdrlerin rutin iglerinden biri oldugundan bakim
calismalarini azaltir. Ariza sayilari gozle goriiliir sekilde azalir,

Sekil 5 1982’ de PM &diilii kazanan Central Motor Wheel sirketinin
bakim yonetimi i¢in drnek bir kontrol kartidir. 64

(®*) E.A.PARR (Cev. Ustiin OZTOKER), “Endiistriyel Kontrol El Kitabr”, (Ankara:
M.E.B. Ya., 1994), 5.412
(*Yy NAKAJIMA, 5.92
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Miihendislik Bakim Uretim
___________ »  YillikEkipman Kontrol Uretim Programi
: Programi
: Aylik Bakim Programi
(Her aym 25°1)

=

Haftalik Bakim Programi :
(Her persembe)

v

Giinlik L&S bakim toplantist

Acil arizalar

Giinliik bakim isi

Ly Hafta sonu/tatil bakim i

»! Uzun zamanlh bakim ¢aliginasi

v

Bakim kayitlar

Sonugclarin Karsilastiriimast:

!

Standartlagsma

Sekil 5: Bakim Kontrol Akig Diyagrami (Central Motor Whell Co.)
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6.5. ADIM10: BAKIM YETENEKLERINI GELISTIRMEK ICIN
EGITIM UYGULAMALARININ IDARESI

Japonya’da  ¢elik ve elektronik firmalari, iscilerini iyi aletlerle
donatilmis yerlerde teknik egitime tabi tutarlar. Fakat bazi firmalar ise bakim
teknikleri konusundaki egitimi 6nemsemezler. Kisilere verilen egitim ve
uygulamalar geri doniisii ¢ok olan bir yatirimdir. Asagidaki tabloda operatorler
icin bir egitim simulasyonunun érnegi verilmigtir.®”

[leri Yonetim Temel ve uyarlama teknikleri
— » _ Egitim merkezindeki
ogretmenler tarafindan 6gretilir

Test Etme Yetenekleri Uygulama tekniklerin
(Tecriibeli isciler i¢in) 6grenilmesi
Ustalik Yetenekleri » Lemel yeteneklerin ogrenilmesi
(Ust ve orta seviyeler i¢in) -Simiile edilmis ekipmanda
bozukluklar teshis ederek

Temel Egitim Temel ekipman iglemlerinin

—»

(Diisiik seviyeli ve yeni isgiler) ogrenilmesi

- Simiilasyon cihazlar1 kullanma

Tablo 4

Bakim personeli bir doktor gibidir. Uzman olmalidirlar. Japonya’ da
ekipman bakiminda Kkaliteyi gelistirmek igin teknik personel’e yonelik
uygulamalar gelistirilmistir.

(%) NAKAJIMA, 5.95.
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JIPM bakim egitimi isteklerine cevap vermek i¢in, iiye tilkelerin
yardimlari ile birgok brangta egitim merkezleri kurmustur.

6.6. ADIM 11: ERKEN EKiPMAN YONETIMI PROGRAMININ
GELISTIRILMESI

Yeni bir makina kuruldugunda, baslangicta yada test calistirmast
sirasinda, hatta tasariminda bir takim problemler goriiliir. Normal ¢alismaya
baslamadan 6nce, bakim mithendisleri birgok gelismeler yapabilirler.

Bu ¢alismalardaki amag :

- Ekipman yatirim plani sathasinda, miimkiin olan en iyi karar: almak.
- Tasarimdan c¢alisma zamanina kadar olan siireyi diistirmek.

- Minimum is ve diizenli ¢alisma sayesinde verimde ilerleme saglamak.

- Tasarlanan ekipmanda en yiiksek giivenirliligi, ekonomik isletmeciligi
ve glivenligi temin etmek.

Tasarim miithendisleriyle beraber calisma sirasinda, miihendislik ve
bakim elemanlari, problemleri kaynaginda yoketme ve MP (bakim o6nleme)
konusunda bildiklerini uygulayabilirler.

TPM’in amaci ekipman verimligini en yiiksek seviyeye getirmek, diger
bir deyisle Ekonomim Yasam Cevrim Maliyetini (Life Cycle Cost) takip
etmektir. B.S.Blanchard (Design And Manage to Life Cycle Cost, (Forest Grove,
Oregon:M/A Press,1978))’a gore LCC’nin hemen hemen %951 tasarim
sathasinda tesbit edilmistir. Asagidaki sekil 6> da gosterilmistir. Bakim ve enerji
maliyeti ekipmanin orijinal tasarimu ile belirlenmistir. Tasarimdan sonra LCC’yi
diisiirmek i¢in harcanan gaba , biitiin gemanin sadece % 5’ine etki eder. (66)

(*y NAKAJIMA , 5.99.
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Detayli Tasarim ve Gelistirme
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Sistem Analizi,. Alternatif planlarm tartigiimasi
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V\! Market (satis) analizi,.ﬁzibilite caligmalari, operasyon

'ihtiyatlar1, bakim kavramlar

! ! :
%25

H
| | E |
! j | !

; : !

%0

Uriin [lk sistem |Detayli  |Fabrika  |Uriinlerin
planlama |tasarim1 |tasarim ve [montaj1 ve {kullanilmas: ve

ve gelistirme |muayene |lojistik destek
kavramsal

Sekil 6: Yasam Cevrim Maliyet Egrisi

Maalesef bircok kez ekipman planlama ve bakim bdliimleri arasinda
teknik bilgiler konusunda iletisim eksikligi vardir. Bakim miihendisleri, bakimla
ilgili bilgileri paylastiginda ve tasarim mihendisleri de genel teknik verileri
kullanilabilir sekilde standardize ettiklerinde bakim ve tasarim teknolojisi
arasindaki bosluk kapanacaktir.

6.7. ADIM 12 : TPM’ I TAMAMLAMAK VE YUKSEK
HEDEFLERI AMACLAMAK

TPM gelistirme programinda son basamak TPM tamamlama ve gelecek
icin yiiksek hedefleri benimsemektir. Bu periyod boyunca herkes TPM
sonuglarini degerlendirmek icin stirekli galisir.

Bu noktada Japon firmalari , PM &diiliini kazanmak ic¢in kendilerini
degerlendirmeye alirlar. Hatta firma PM 6diiliinti alsa bile siirekli gelistirme
devam eder. Ust seviyedeki yoneticilere gore; 6diil kazanma TPM’ in bittigini
gostermez, aksine daha zoru bagarmanin miimkiin olacagini gosterir.
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7. TPM KUCUK GRUP AKTIiVITELER]

TPM kiigiik grup aktivitelerinin en 6nemli 6zelligi, gruplarinin yapisinin
organize olarak entegre olmasi ve iyilestirme aktiviteleridir. Japon kii¢iik grup
aktiviteleri diinyanin dikkatini ¢ekmistir. Amerika dahil bircok iilke bu
aktiviteleri derece derece gelistirmistir.

7.1. KUCUK GRUP AKTIVITELERININ ORGANIiZASYON
YAPISINA ENTEGRESI

Japon stili kiigiik grup aktiviteleri,1962’de Kalite Kontrol Cemberleri ile
baslamistir. Grup aktivitelerine gére oldukea sahsi olan ZD (Zero Defect = Sifir
Hata) kavrami ti¢ y1l sonra popiiler olmaya baslamistir. NEC bunu gelistiren ilk
Japon firmasi olup sahsi(individual) diizelme calismalarini Japon stili kalite
cemberleriyle birlestirmis ve ZD gruplari olusmustur.”

Daha sonra Japon stili endiistri firmalar1 otonom bakim (JK=Jshu Kanri)
aktivitelerini benimsemigtir. O zamandan beri diger firmalarda, QC ve ZD
gruplarini yonetmek i¢in kendi prosediirlerini gelistirmistir. Japon firmalarinin
bir¢ogu su anda , servis endiistrisi, hoteller, bankalar ve sigortacilik sektori de
dahil olmak {izere kii¢lik grup aktivitelerini ilerletme ¢alismalari yapiyor.

Kiigiik grup aktiviteleri iki kategoriye ayrilir. Biri QC(Kalite
Cemberleri), icerisinde olusmus, digeri ise ZD hareketi icerisinde olusmustur.
Bu iki grubun ayirdedici 6zellikleri vardir.

QC, kalite kontrol ve problem ¢6zme tekniklerinin 6gretilmesi genis bir
isci kesimine yayilmasiyla baslamistir. Cemberler TQC (Toplam Kalite Kontrol)
programi c¢ergevesinde Ozel problemlerle ugrasmak icin organize edilmistir.
Organizasyondaki yeri informal’ dir. Calisanlar varolan organizasyon yapisindan
bagimsizdirlar. Katilim goéniilli olur.

ZD gruplart ilk defa Amerikada kullanilmistir. Japonlar tarafindan
degerlendirilmis ve kendi gruplarina adapte edilmistir. Japon ZD gruplarn sirket

(°7y NAKAJIMA, 5.105.
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problemlerini ¢6zmek ve sirket hedeflerini gergeklestirmek i¢in yonetim temelli
aktivitelere katilirlar.

Organizasyona gore Japon tipi ZD gruplari formal organizasyondur.
Ciinkii varolan organizasyon yapisinin disinda olusmuslardir. Ornegin bagimsiz
QC c¢emberlerinde liderler ¢ember iiyelerinin belirledigi kisilerdir. Yonetim
tabanli ZD gruplarinda ise genellikle alt yoneticiler lider roliinii iistlenirler.

Bagimsiz QC ¢ember aktiviteleri normal ¢alisma zamanlarinin disindaki
bos zamanlarda ¢alisirlar(Hafta sonu ve tatiller gibi ). Ciink{i ¢ember aktiviteler:
géniillii caligmalar olup bir¢ok Japon firmasindaki is¢iler fazla mesai almazlar.
Formal ZD gruplar ¢alisma saatleri icerisinde miimkiinse bos zamanlarinda,
toplant1 yapabilirler ve bazi firmalar bu aktiviteler i¢in fazla mesai 6derler.

QC o6zel konular ve hedefler gergevesinde calisirlar. Konular bagimsiz
olarak y6netimin yillik hedeflerinden segilir.

ZD gruplar1 konular1 yillik firma hedeflerinden segmek zorundadirlar.
Ciinkii ZD’ler arizalarin azaltilmasi ve gelistirme ¢alistirmalarini hedefler.

TPM kiiciik grup aktiviteleri ZD modelde olusmus ve organizasyon
cercevesi igersinde yapilanmistir. TPM’de ekipmanlarin temizligi, yaglama ve
kontrol gibi isler gruplar tarafindan yapilir.

TPM vyiiriitme sathasi siiresince farkli grup aktivitelerince harcanan
zaman dikkatlice yazilir. Aktiviteler kategorilere ayrilir ve kayit yapilir (bakim

isleri, egitim toplantilart gibi ).

Bu calismalar sorucunda arizalarda azalma, verimlilikte artma oldugunda
ve isciler bu basariy1 hissettiginde moral ve motivasyonlarinda yiikselme olur.
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7.2. KUCUK GRUP HEDEFLERININ SIRKET HEDEFLERI iLE
UYUSMASI

Kiiclik gruplar ne yapar? Yazar Hirota ve Ueda’ya gére Small Group
Activeties: Theory and Reality ( Tokyo:Japon Labor Reseurch Group, 1975),
kendisi tesvik eder ve sirket amaclarin1 miimkiin olan en iyi sekilde uygular. ©®

Cember yada gruplar kendi amaglar: ile sirket amaglarini uyumlu hale
getirerek takim ¢alismasindan dolay1 basarili olurlar. Aktivitelerdeki gelismeler
is¢ilerin iyl motivasyonu ve organizasyonu ile saglanir.

Davranis bilimci Rensis Likert “ Patterns of Management” (New York:
Mc Graw- Hill Book Co, 1961) adl1 kitabinda fabrikalarin ve sirketlerin, yiiksek
ve dugsiik verimliliklerini karsilastirmistir. Likert verimlilikteki farkli ydnetim
politikalar1 ve is¢i davranisi ve hislerinin etkilerini arastirmistir.

Rensis Likert’in yonetim sistemleri yaklagimini detayli olarak incelersek:

Michigan Universitesi profesorlerinden Likert ve arkadaslari insan ve
sermaye kaynaklarmmin uygun yonetimi gerekli kilan degerler oldugunu
gormiigler ve bu digsinceden hareketle Orgilitsel degisim programlar
gelistirmislerdir. Likert’e gore, sermaye kaynaklarindaki kayiplar, sigortalama,
ddiing alma v.b. gibi yollarla kolayca kapatilabildigi halde, insan kaynaklarinda
meydana gelen kayiplar kolayca kapatilamazlar. Bu kaynaklarin sigortas: mevcut
degildir. Yeni personeli ise alma, egitme ve gelistirme uzun yillar alir. O halde
orgiitlerin en 6nemli servetleri insan kaynaklaridir ve bu kaynaklar1 yonetme en
zor ve dnemli bir gbrevdir.

Likert ve arkadaslarinin gelistirdikleri orgiitsel degisim programlari
orgiitleri X kuramindan Y kuramina gegmelerine yardim etmeye, olgun olmayan
davranislar1 olgun davranislar yéniinde 6zendirmeye ve gelistirmeye yonelmisti.
Likert orgiitlerin yliriirliikte olan yonetim sistemlerinin 1’den 4’e kadar uzanan

bir siireklilik i¢inde oldugunu a¢iklamstir. Bu sistemler sunlardir : *”

(**) NAKAJIMA, 5.109.
(* ) Erol EREN, “Yo6netim ve Organizasyon”, ( Istanbul: Beta Ya., 1993), 5.29-30.
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Sistem 1) Yonetim, astlara ender olarak karar verme siirecine katilma
olanag: tanimakta ve onlara giiveni bulunmamaktadir. Kararlarin biiyiik bir
kismi ve amag saptama, 6rgiitiin {ist diizeylerinde yapilmakta ve kumanda zinciri
vasitasiyla alt kademelere iletilmektedir. Astlar daha cok tehdit, korku ve ceza
yontemleriyle ¢aligtirilmakta ve firsat diistiikce verilen ddiillerle fizyolojik ve
giiven gereksinimleri karsilanmaktadir. Ast, {ist arasindaki iligkiler az oldugu
kadar korku ve giivensizlik doludur. Orgiitiin kontrol siireci genellikle yiiksek
yonetim kademeleri tarafindan yapildigindan bigimsel 6rgiitiin amaclarina karsi
gelistirilen bicimsel olmayan 6rgiitlesmelere de rastlanir.

Sistem 2) Yonetimin astlara karsi giliveni vardir ve bu bir beyin
hizmetkarina kars1 gosterdigi giiven duygusu bi¢ciminde olusmustur. Kararlarin
onemli bir kismi1 ve orgiitsel amaglarin saptanmasi yiikksek yonetim diizeylerinde
yapilirken, bir ¢ok kararlarda bazi smnirlamalar icerisinde alt ydnetim
kademelerine gocerilmektedir. Astlari giidiilemede hem 6diil hem de giiclii
cezalar kullanilmaktadir. Ast-Ust iliskileri, iistler bakimindan bir hediye ve yada
ltituf; astlar bakimindan da korku ve temkinli olma addedilmektedir. Kontrol
stireci hala yiiksek yonetim kademelerinin elindedir. Ancak, bazi kontrol
faaliyetleri siirli da olsa orta ve alt kademelere gdcerilmistir. Bi¢cimsel olmayan
orgiitiin varliginda s6z edilir, ancak bu her zaman bi¢imsel 6rgiit amaglarina
kars1 degildir.

Sistem 3) YoOnetimin astlara dnemli Ol¢iide, ancak tam olmayan giiveni
vardir. Politikalarin diizenlenmesi ve kararlar, genis 6l¢iide, yiiksek ydnetim
kademeleri tarafindan verilir. Astlarin alt diizeylerde 6zel teknik karar
vermelerine izin verilir. Haberlesme, asagidan yukariya ve yukaridan asagiya
dogru ¢ift yonlii islemektedir. Odiiller, ast sorunlariyla ilgilenmeler ve ender
olarak verilen cezalar giidiileme aracidirlar. Onemli kontrol faaliyetleri {ist ve
orta kademelerden alt diizeylere gogerilir ve bdylece astlara sorumluluk
duygusu da verilmis olur. Bigimsel olamayan bir orgiitiin amaglarini benimser
veyahutta kismen bazi hususlara kars1 gelir.

Sistem 4) Yonetimin astlara giiveni tamdir. Karar verme esgiidiimlii
(dengeli ve koordineli) bir bigimde biitin orgiite genis dl¢lide dagitilmistir.
Haberlesme, yalniz hiyerarsik olarak asagidan yukariya ve yukaridan asagiya
dogru degil, yanlara dogru (lateral) da islemektedir. Astlara , ekonomik &diilleri
artirma, amaclar1 saptama, yOntemleri gelistirme ve eksiksiz bir giidilleme
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olanagy saglanmistir. Yiiksek derecede giivenlik duygusu ve arkadaslik havasi,
ast-Ust iliskilerinde alt kademelere kadar yayilmistir. Astlara kontrol siirecine
katilmalar1 icin genis bir yetki ve sorumluluk tanmmustir. Bi¢gimsel ve bi¢imsel
olmayan Orgiit birbirinin aynidir. Bu nedenle, orgiitsel amaglara ulasmak i¢in
biitlin sosyal giicler isbirligi yapmaktadirlar.

Sonug olarak, sistem-1, gorev egilimli, otoriter ve bigimsel bir yonetim
seklini temsil etmektedir. Sistem-4 ise, grup caligmasina ve karsilikli giivene
dayanan iligkilere egilimli bir yonetim sistemidir. Sistem 2 ve 3 ise, bu iki ucun
arasindaki orta asamalardir. Likert’e gore oOrgiitlin yonetim tipi sistem 4’e
nekadar yakinsa o dlgiide yliksek ve siirekli bir verim saglamaktadir. Sistem-4
Mayo ve McGregor'un onciilliglini yaptigi beseri iliskiler ekoliinden buiytik
6lclide esinlenerek gelistirilmistir

Likert, biiyik uretim yapan firmalarin trlin degisikliklerinin olumlu
yonde artmasinin nedeni olarak c¢alisanlarin gelistirici ¢alismalarla ugrastigini
bulmustur. Bu tip firmalar hem 1is sonuglarini hemde calisma sartlarini
gelistirmek i¢in ugrasmislardir.

Asagida Sekil 7’de organizasyon amaglarma bir Ornek olarak
verilmistir."” Burada iiriin degiskenleri ve dolayli degiskenler olmak iizere iki
tiirlii degisken vardir. Birincisi k&r merkezli, ikincisi ise insan merkezlidir. Uriin
degiskeni i¢in kisa dénemli amagclar, dolayli de§isken i¢in ise uzun dénemli
amaglar baz alinmuistir.

(") NAKAJIMA, 5.110.
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[ Organizasyon Amaglari }

[ Urtin degiskenleri j [ Dolayh degiskenler j
(Kisa donemli amaglar) (Uzun dénemli amaglar)
Grup konulari : kar merkezhi Grubun diizeni ve bakimi : insan
merkezli
Kérin ve zararin Tartisabilirlik
ayarlanmasi
Yillik satiglar [letisim
Net kar Etkili iligkiler

Sekil 7 : Organizasyon Amagclari

Diisiik {iretim yapan firmalar ve fabrikalar insan faktoriinii ihmal ederek
degiskenlerine odaklanmiglardir. Likert birinci tipteki firmalar1 “katilime1” ikinci
tipteki firmalar1 ise “otoriter” yonetim olarak adlandirmistir.

Likert katilimec1 y6netim tipinin ideal oldugunu ileri stirmiistiir. Ciinkd,
bu yonetim sekli isgilere ve yiiksek verimlilik igin uygun gelismelere cesaret
verici sekildedir. Otoriter yonetim ise is¢iler arasinda korku olusturur. Sonug
olarak, eger kisa zamanda yiiksek verimlilik saglandiysa bile, is¢i moralinin
diisiikliigi digmeye sebep olacaktir.

Kiiciik grup aktiviteleri fabrikada katilimecr yOnetim tarzina uygun
olmalidir.Sirket amaglari ile ayni olmalidir. Japonya’da katilime1 yonetim kiigtik
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grup aktivitelerinden dolay1 basarili olmustur. Amerikan firmalar1 kii¢ciik grup
aktivitelerine yeni baglamaktadir. Kalite kontrol genellikle ayni yodntemle
gelistirilmistir. Bircok Amerikan firmasi, Juran, Deming ve Crosby’nin
ogrettiklerinin 6nemini bilmiyorlardi. Ne zaman ki Japon firmalar1 bu kisilerin
metodlarin1 ve tavsiyelerini uyguladilar ve kalite konusunda Amerikali’lar
geride biraktilar, o zaman bu konunun 6nemini anladilar.

7.3. KUCUK GRUP AKTIVITELERINDE UST YONETIMIN
FONKSIYONU

Kiiciik grup aktivitelerinin bagarili olabilmesi i¢in gerekli olan g
anahtar: Motivasyon, Yetenek ve Uygun bir ¢aligma ortaminin olusturulmasidir .
Y 6netim bu li¢ sartin gelistirilmesiyle sorumludur.

Bu ii¢ anahtardan,motivasyon ve yetenek is¢ilerin sorumlulugunda, fakat
uygun bir c¢alisma ortamimin olusturulmas: onlarm kontrolii digindadir. Bu
ortamda hem fiziksel hemde psikolojik etkiler vardir Asagidaki sema & bu i
durumun iki alt gruba bolinmesini gosterir. Bunlar insan ve g¢evre
problemleridir. 7n

Uc Durum Olgunlagma egitimi -Insan arastirmalari
Motivasyon - insan ihtiyaglari
grup problemleri
Yetenek -Teknik egitim

- Yonetim teknikleri

U " Uygun psikolojik ortam

| UygunCabsma | Kiigiik grup aktivitelerinin
Ortami

sirket yonetim amaglari
cercevesinde gelistirilmesi

— Uygun fiziksel ortam
-Otonom bakim sistemi
¢aligma ortami

Sekil 8 : Kiigiik Grup Aktiviteleri Basar1 Anahtari

("' NAKAJIMA, 5.113.

77



Yonetimin ilk sorumlulugu gelisme i¢in gerekli olan 6zel egitimi
saglamaktir. Kisilerin egitiminde bakim ve tamir teknikleride verilmelidir.
Egitim motivasyonun kaynagidir. Ciinkii insanlarin kendilerini anlamasini
miimkiin kilar.

Yonetimin ikinci sorumlulugu iscilere negatif etki eden psikolojik
problemleri gidererek uygun ¢alisma ortaminin gelistirilmesidir.

Uygun psikolojik bir ortam olusturmak i¢in ilk Once, sirket yapisini
otoriter yonetim sisteminden, katilime1 yonetime doniistiirmek gerekir. William
G. Ouichi ( Z Teorisi ) Japon ve Amerikan yonetim stilini karsilastirmis ve
yonetim teknigi , Japon yonetim teknigine benzeyen Amerikan sirketlerinin
basarili oldugunu gormiistiir. Ouichi bu tip sirketleri Z-tipi firma olarak
adlandirmistir. Konuyu agacak olursak :

Japon Profesér W.Ouchi tarafindan gelistirilen Z Teorisi en yaln
anlatimryla, verimlilik artiginda kilit etkenin isgilerin yonetime katilmasi ve
insanlarin birlikte daha iiretken ¢alismalari i¢in nasil yonetilmeleri gerektiginin
yollarini arastirmistir.

W.Ouchi Teorisinin temelini olusturan tipik bir Z sirketini tanimlarken,
Japon isletme modelini olugturan dort ana unsurun (motivasyon,
kalite,verimlilik,isgiicliniin ~ siirekliligi) biiyiik sirketlerin basarisinda esas
oldugunu gézdniine almistir. (72)

Ouchi, tipik bir Z sirketinin, A.B.D’de faaliyet g0steren Japon
firmalarinin, yonetim tarzlarmi A.B.D.’nin ihtiyaclarma uyacak bigimde
degistiren, ancak yinede tipik Amerikan sirketlerinden ayrilacak kadar Japon
tarzin1 stirdiiren sirketlerin yapilarini inceleyerek tanimlamaktadir.

(") DUREN, s.10.
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Buna gore, tipik bir Z sirketinin baglica 6zellikleri sunlardir : (73)

1) Z tipi sirketler, Japon benzerleri gibi, yasam boyu is ilkesi agik¢a
belirtilmese de, uzun siireli hatta yasam boyu is verme egilimindedirler.
Bu, isin karmagik yapisindan kaynaklanir, bu nedenle sirketler,
kendilerinden verim almak i¢in yatirim yapip egittikleri elemanlarinin,
biinyelerinde kalmasini isterler.

2) Z sirketleri, degerlendirme ve terfi ig¢in Japonya’dakiler gibi on yil
beklemezler. Batili bir sirketin, elemanlarini bu yéntemle elinde tutmasi
zordur. Bu nedenle Z sirketlerinde sik sik randiman degerlendirilmesi
yoluna gidilirse de, terfiler Amerikan sirketlerine oranla daha yavastir.

3) Z tipi sirketlerde, Japon sirketlerindekine benzer sekilde, gorevler ve
biirolar arasinda “gezinme” egilimi vardir. Bu durum, sirkete &zgi
becerilerin gelismesine katkida bulunur.

4y Z sirketlerinde, Amerikan sirketlerinin 6zellikleri arasinda bulunan
modern bilgi islem sistemleri, muhasebe sistemleri, amaglara yonelik
y6netim gibi kompleks denetim mekanizmalar: vardir.

5) Z tipi sirketlerde karar verme, Japon yonetim anlayisinda oldugu gibi,
fikir birligine dayanan, katilimer bir igerik tasir. Ancak bunun yani sira,
batili sirketlerdeki uygulamalara benzer big¢imde, kararin asil
sorumlulugu yine de tek kisinin omuzlarmdadir.

6) Z tipi sirketlerde, genelde is iliskilerinin dogal bir sonucu olarak
astlara ve tiim calisanlara biiyiik bir illgi gsterilir. Insanlar arasindaki
iliskiler samimidir, esitlik¢i bir atmosfer vardir.

Bu ozelliklerden de anlasildig: iizere Z tipi sirketler Toplam Kalite
Yonetimi ve Toplam Uretken Bakim’in gelistirilmesi icin gerekli ortami
saglamaktadirlar.

() DUREN, s. 10.
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Likert ve Ouichi, is¢ilerin otonom bakim gelistirmek i¢in desteklenmesi,
onlara saygi duyulmasi ve kiiciik grup aktivitelerine cesaret verici ortamin
olusturulmasi fikrini savunmuglardar.

Eger is¢iler grup aktivitelerini yerine getirmek i¢in uygun toplanti yeri
bulamazlarsa sevklerini kaybedebilirler. Sirketler toplantt odasi olarak
kullanmak {izere bos yerleri tahsis etmelidirler.

Eger iist yonetim psikolojik ve fiziksel uygun bir ortam saglayamazsa
TPM ilerleyemez. PM (Productive Maintanence) 6diilii kazanmus firmalar
TPM’in karhiligini ispat etmislerdir. Bu ytizden TPM uygularken bu firmalarin
elde ettigi basarilar gézoniinde bulundurulmalidir.
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DORDUNCU BOLUM

TURK PIRELLI VE TOFAS FABRIKASINDAKI TPM UYGULAMASI

1. TURK PIiRELLI

Tiirk Pirelli Fabrikalar1 Izmit-Adapazart yolu iizerinde bulunup
200.000m?2 alana yayilan tesisler ve yaklagik 1000 ¢alisani ile olduk¢a modern
bir fabrika. Uretim kapasitesi giinde yaklasik 190 ton lastiktir.

TPM caligmalari i¢in Pirelli baslangicta 5 milyon dolar harcamistir.Fakat
buna karsilik 20 milyon dolar (yaklagik dort kati ) kazanmistir. Pirelli TPM
calismalarina 1992 yilinda baslamis ve Avrupa’da sadece dort firmanin almis
oldugu TPM o&diiliinti 1994 yilinda almistir.

Bu ise baslarken JIPM (Japan Institute of Plant) adina calisan Japon
danigmanlarla ilk olarak, aylik ariza sayisi ve toplam makine adedinden ise
baslamislar.O giinlerde bakim ekibi zamaninin %90’1n1 arizalart gidermekle
geciriyordu.Makineler bakimsiz ve pisti. Diger isgiler sadece iiretimle
ilgileniyor, makinelerde meydana gelen sorunlara kayitsiz kaliyordu.

Ise ilk 6nce tiim personeli egitmekle baslandi. Amag, is¢i ve bakim
elemani kavramlarini is¢ilerin kafasinda i¢ ice gecirmekti.Personele makinalarla
ilgili teknik bilgiler verildi. Miihendislerden olusan bir grup, makinalarla ilgili
istatistikler tuttu. Iscilere, iyilestirme ¢alismalarinin kimsenin isine son vermek
manasina gelmedigi anlatildi. Is¢ilerin giiveni kazanildi ve degisime kars1 direng
kirildi.Uretimde optimum verimi saglamak i¢in 300-400 kadar proje grubu
kuruldu. Bir proje liderinden olusan bu gruplarda hem isgiler, hem asistanlar,
hem de miidiirler bulunuyor.
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Pirelli’nin TPM uygulamaya bagladiktan sonraki gecen dort yillik stiregte
ne duruma geldigi kendilerinden aldigimiz grafik degerleri ile birlikte asagida
anlatilmistir.

1.1.SOMUT GOSTERGELER :

Somut Gostergeler TPM uygulayan bir isletmenin ne durumda oldugunu
gosteren grafiklerdir. TPM uygulayan isletmeler icin bu gdstergeleri takip etmek
cok onemlidir.

Bakim Malzemelerinin
Stok Seviyesi
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Yil
Grafik 1

Grafik 1°de goriildiigii tizere 1991 yilinda 100 olan index 1994 yilinda 38
seviyesine dismistiir. Bakim icin gerekli olan stok seviyesinde diisme
goriilmektedir. Bu diigme arizalarin azalmasi manasina gelmektedir. Arizalarin
azalmasiyla depolanmasi gereken yedek malzemenin de miktarinda azalma
olacaktir. Dolayisiyla stok maliyetlerinde gozle goriiliir bir diisiis olacaktir.
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Yag Tiiketimi

1991 1992 1993 1994
Yil

Grafik 2

Insanlar kiigiik gibi gdziiken birtakim kayiplari ihmal etme aligkanligina
sahiptirler. iste bunlardan birisi olan yag kayiplari, ihmal edildigi i¢in zamanla
biiyiik kayip olabilmektedir. Caligsanlarin kendi makinalari ile ilgilenmesi bu
kayiplar1 azaltabilmektedir. TPM ile kisiler sorumluluk aldigr i¢in bu konuya
biraz daha fazla 6zen gostermektedirler.

Grafik 2’den yag tiiketiminin azaldigim gorityoruz. Yag tiiketiminin
azalmast bakimin iyi yapildifini manasina gelmektedir.1991 yilinda 100 olan
index 1994 wyilina gelindiginde 60 seviyesine inmigtir. 1991 ve 1994 yillar
arasindaki bu diigtis, firma acisindan bakildigi zaman kazan¢ manasina
gelmektedir. Ilerki yillarda bu index degerinin daha da diisecegini varsayarsak
Pirelli’nin yag tiikketimindeki kazanci yari yariya artacak demektir.
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Grafik 3 (

Grafik’3 te M.T.B.F. ( Mean Time Between Failures ) egrisinin
yiikseldigini goriiyoruz. M.T.B.F.; makinada meydana gelen iki ariza arasinda
gecen zaman manasina gelmektedlr Kesmhkle sOylemek gereklrse M.T.B.F.
calisma siiresi / ariza sayisi degerine esittir. Dolayisiyla yukaridaki grafikte
arizalar arasinda gecen siirenin arttigini goérmekteyiz. Bu da makinalarin ariza
yapma miktarinin azaldigini gostermektedir. Operatérlere verilen egitim ve
onlarin Onerileri sayesinde makinalarda olusan arizalarda azalma olmustur.
Dolayisiyla TPM’in nekadar etkili oldugu bir kez daha anlasilmaktadir

1991°de 100 olan index 1994’te 1600 degerine ulagmistir. Bu rakam ¢ok

etkileyici ve isletme agisindan iyi bir degerdir. Bu deger kisa siireli duruslara
etki edecek ve makinalarin verimli ¢aligmasini saglayacaktir.
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Tamir Zamani
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Grafik 4

Grafik 4’te Tamir i¢in harcanan siirede bir diisme goriilmektedir. Bu
diisme bakim personelinin iyi egitilmesi sonucu ortaya ¢ikan bir olusumdur.
Ayrica kisilerin iyi ekipman ve techizat ile donatilmasi ve bunlar1 verimli bir
sekilde kullanilmas1 TPM’in uygulamalarindan birisidir.

Bakim personeli bir doktor gibi bir¢ok makinanin tamirinde uzman
olmalidirlar. Bakim kismi icin iyi bir bakim programinin hazirlanmas: tamir
zamaninin daha da azalmasina etki edecektir. Bakimcilarin, makinalarin tamiri
konusundaki bilgi eksiklikleri zaman zaman verilecek egitimler sayesinde
giderilebilir. Bu sayede tamir i¢in harcanan siirede bir diisme goriilecektir.

Yukaridaki gafikte Pirelli’nin bunu iyi bir sekilde yaptigini gérmekteyiz.

1991 yilinda 100 olan index 1994 yilina gelindiginde 40 seviyesine diismuistiir.
Bu Pirelli a¢isindan iyi bir degerdir.
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Kisa Duruslar
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Grafik 5

Grafik 5°te kisa siireli duruslar egrisinin diistiigii goriilmektedir. Bu
egrinin  diismesi operatérlerin egitilmesiyle saglamir. Makinada olusabilecek
arizalar operatorler tarafindan daha 6nceden tespit edilir ve kendileri tarafindan
yada bakimcilar tarafindan giderilir.

Genellikle makinasini iyi taniyan ve iyi bir egitim gérmiis operatdrler
kisa duruslara neden olabilecek arizalari tamir edebilmektedirler. Bu durumda
duruslarda azalma olacaktir. Ayn1 zamanda makinalarin veriminde ve
performansinda da bir artma olacaktir.

Sirketlerin performansini belirleyen gostergelerden bir tanesi de durus
miktarlaridir. Yukarida ki grafik te goriildiigi tizere 1991 yilinda 100 olan index
1994 yilinda 20 seviyesine inmistir. Bu da Pirelli i¢in iyi gostergelerden birisidir
ve Pirelli’nin kazanci manasina gelmektedir. Bundan sonraki yillarda bu diisiis
biraz daha devam edecektir. TPM’in amaci sifir duruslu bir ¢alisma sistemini
yakalamaktir. Ancak Pirelli i¢in bu rakamda iyi bir degerdir.
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1.2.PLANLI BAKIM:

TPM i¢in 6nemli gostergelerden bir tanesi Planli Bakimdir. Planlt Bakim
sayesinde makina arizalar1 otomatik olarak kontrol edilir. Makina ekipmaninin
omri tanumlanir. Asagida makina arizalar1 ve bakim fiyati ile ilgili grafikler
verilmigtir.

Makina Anzalari
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Grafik 6

Grafik 6’da Pirelli’deki makina arizalar1 goériilmektedir. 1991°da 100
seviyesinde olan index 1994°de 10 seviyesine diigmiistiir. Bu bana gore, TPM ve
Planli Bakim acisindan ¢ok giizel bir gostergedir. 1993 yili ile 1994 yili
arasindaki diismenin daha yavas olmasimun sebebi ise hedefe yaklasilmis
olmasidir. TPM uygulamasinin faydasi yukaridaki grafikte net bir sekilde
goriilmektedir.
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Bakim Maliyetieri
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Grafik 7

Grafik 7°de Bakim Maliyetleri degersel olarak ifade edilmistir. Bu
grafikte goriildigi lizere 1991 ve 1992 yillar1 arasinda bir artis vardir. Bunun
sebebi, ilk yatirim maliyetleri ve is¢ilerin egitilmesi i¢in harcanan masraflardan
dolay1 olusan bir artistir. Pirelli’nin bakim yatirimlart TPM agisindan birgok
firmaya ornek olacak niteliktedir. Bakim Maliyetleri 1992 yilindan 1994 yilina
kadar hissedilir derecede diismiistiir.

Bundan sonra ki diisme egrisi biraz daha az olacaktir. Clinkli Planli ve
Koruyucu Bakim, siireklilik gerektiren bir bakim sistemidir. Bazi makina
pargalart ariza yapmasa dahi belirli periyotlar dahilinde degistirilmeleri
gerekmektedir. Dolayisiyla bakim masraflarinda bir sitireklilik olacaktir.
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1.3.GUVENLIK VE HIJYEN :

Giivenlik ve Hijyen fabrika c¢alisanlart ve isletme  acisindan ¢ok
onemlidir. Pirelli fabrikasinda ki kazalar ve karbon kacgaklari ile ilgili gostergeler

asagida verilmistir.
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Grafik 8’de goriildiigii tizere Pirelli fabrikasindaki is kazalarinda diisiis
saglanmistir. Bu TPM’in insan sagligi agisindan nekadar énemli oldugunun bir
gostergesidir. TPM’ i bir isletmede uygulamanin sadece isletme agisindan degil,
insan saglig1 acisindan da faydasini gozler 6niine sermektedir.

Calisanlar egitim sayesinde bilinclendikge kendileri — ve isletme
acisindan faydali 6neriler vermektedirler. Bu sayede alinan tedbirler kazalarin
azalmasinda biiyiikk rol oynamigtir. Gergek hedef sifirdir ve sifir degeri
saglanana kadar ¢aligmalar yogun olarak stirdiiriilmelidir.
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Grafik 9 yine cevre ve insan saghigi agisindan 6nemli bir gostergedir.
Pirelli fabrikasinda iiretim asamasinda olugan karbon karasi kacaklarinin
diistiigii goriilmektedir. 1991 oncesi bazi makinalar karbon karasi yiiziinden
diizenli ¢alismazken TPM ugulamaya baslandiktan sonra daha verimli ¢aligir
hale getirilmistir. 1991 yilinda 100 olan index 1994 yilma gelindiginde sifira
cok yaklasmistir. Makinalardaki bu degisim resimler ile is¢ilerin anlayabilecegi
sekle getirilmis ve makinalarin yanindaki panolarda ilan edilmistir.

TPM basladiktan sonra havadaki toz miktar1 23 mg‘dan 0.32 mg’a
diismiistiir. 74

Calisanlarin kazalara ve cevre kosullarina karsi daha duyarli olmasi
saglanmalidir. Bu da egitim sayesinde olacaktir. Kazalar analiz edilmeli,
potansiyel sebebler ortadan kaldirilmalidir. Cevre ve emisyon Olglimleri
yapilmali, zararli seyleri otamdan uzaklagtirmak i¢in gerekli tedbirler alinmalidir.

(" Emre UTKU, “Tiirk Pirelli Japonlar1 Solladi”, Para Dergisi, 1996, 5.40.
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1.4.BUTUN CALISANLARI KAPSAYAN GOSTERGELER :

Bu kisimdaki gostergeler ¢alisanlarla ilgili degerlendirmelerdir. Ayni
zamanda Pirelli fabrikasindaki TPM uygulamalarinin ¢aligsanlar tarafindan ne
kadar benimsendiginin bir 6l¢iitiidiir.
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Grafik 10

TPM’in gelismesi i¢in onemli faktorlerden birisi de biitlin ¢alisanlarin
egitilmesi ve organizasyon icersinde aktif olarak gorev almalaridir. Gruplarin
basarili olabilmesi i¢in motivasyon, yetenek ve uygun bir ¢alisma ortaminin
olusturulmus olmasi gerekmektedir. Bu ii¢ kriterden 6zellikle {iglinciisii Pirelli
yonetimi tarafindan ¢ok iyi uygulanmaktadir. Ornegin hassas ekipman ve
makinalarin oldugu bir atelye, tamamen diger kisimlardan izole edilmis ve
klimalar vasitasiyle sogutularak uygun bir ¢alisma ortami olusturulmustur.

Grafik 10°da Pirelli fabrikasinda olusturulan gelistirme gruplarinin artis
egrisini gérmekteyiz. 1991 yilinda 100 olan index 1994 yilinda 2200 gibi bir
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degere ulasmistir. Bu ¢ok onemlidir. Clinkii TPM’in gelistirilmesi i¢in gruplarin
olusturulmasi ve bu gruplarin toplantilar yapmasi gereklidir. Bu deger Pirelli de
oldukga iyi bir seviyededir.
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Grafik 11

Grafik 11°de Pirelli fabrikasinda calisanlarin 6nerilerinin sayisal artisi
verilmistir. 1991 ve 1992 yilinda ¢ok az bir artis olmasina karsilik 1994°te index
25000 seviyesine yaklagmistir. Bir isletme i¢in ¢ok iyi bir degerdir. Bu artis
egitim ve calisanlara verilen deger ile dogru orantihidir. Oneriler
degerlendirildikge verilen Oneri sayisinda da artis devam edecektir. TPM
uygulamak isteyen firmalar Oneri degerlendirme sistemini ciddi bir sekilde
uygulamalidirlar.

Tirk Pirelli’de bir makina iscisinin 6ne stirdigii bir bulus sayesinde
firmanin bir yilda kazandig1 para 500 bin dolar olarak hesaplaniyor. " )

()YUTKU,s.40.
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Egitim
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Grafik 12

Bilindigi {izere yonetimin ilk sorumlulugu gelisme igin gerekli olan 6zel
egitimi saglamaktir. Kigilerin egitiminde bakim ve tamir teknikleride verilmelidir.
Egitim, motivasyonun kaynagidir. Ciinkii insanlarin kendilerini anlamasini
miimkiin kilar.

Grafik 12’de Pirelli ¢alisanlarinin egitimi rakamsal olarak ifade edilmistir.
TPM icin en 6nemli konulardan bir tanesi egitimdir. 1991 ve 1992 yillan
arasindaki egitim gostergesinde bir diisiis gézlenmektedir. Bu Pirelli i¢in iyi bir
durum degildir. Ancak 1992 ve 1994 yillari arasinda gozle goriiliir bir artis
olmustur. Kisilere verilen egitim ve uygulamalar geri doniisii ¢cok olan bir
yatirimdir.

Egitim konularina baktigimizda; Uretim teknikleri, Kalite Kontrol, IPK

(Istatistiksel Proses Kontrol), Yaglama, Hidrolik, Pinomatik ve Elektrik gibi
konulardir.

93



1.5.ERKEN EKiPMAN YONETIMI :
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Grafik 13

Yukaridaki grafik’te Erken Ekipman Yonetiminin 6nemi 15 yillik iiretim
asamasinda Yasam Cevrim Maliyet egrisi ile anlatilmistir. Burada goriilen
baslangi¢c maliyeti 2 ile Erken Ekipman Yénetiminin baslangici kastedilmektedir.
Bu noktaya gelmek i¢in yapilmasi gereken ¢alismalar sunlardir:

- Makinay1 kurmadan 6nce gerekli teknik dokiimanlar elde edilmis ve
toplanmig olmali.

- Operatorlere siki bir egitim verilmeli.

- Yeni makinalarin montaji yapilmadan 6nce temizlenmesi.

- Benzer makinaarda daha 6nce yapilan degisiklikler yeni makinalardada
yapilmalt.

- Kontrol listeleri hazirlanmis olmali.

- Onleyici bakim bilgileri toplanmalidur.

Bunlar yapildiktan sonra makina iiretime gectigi zaman 15 yil sonraki
kazang bir hayli fazla olacaktir.
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1.6.VERIMLILIK :

Klasik performans anlayisinda bir sistemde olusturulan ¢iktilarla, bunlar1
olusturmak i¢in kullannilan girdiler arasindaki oran olarak tanimlanan verimlilik
kavraminda kalite s6zcliginiin yeri yoktur. Oysa bugiin ¢ikti kalitesini
saglamadan ulasilacak verimlilik hi¢gbir anlam tasimamaktadir.

Verimlilik
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120

115

110

index

100

95 |-

90 - : ! ; —
1991 1992 1993 1994
Yil

Grafik 14

Yukaridaki grafik’te goriildiigii tizere verimlilik egrisi giderek artan bir
trend izlemektedir. 1991 Yilinda 100 olan index 1994 yilina gelindiginde 120
degerine ulasmstir. Verimliligin artmasi Pirelli agisindan 1yi bir gdstergedir.

Pirelli Sirketininin genel TPM politikasi ;
Genis bir iirlin yelpazesi igersinde, en iyi performans: saglayabilecek
mamiilleri ( araba lastigi) {iretmektir. Bunu basarmak i¢in ise ;Urlin Maliyeti

Fiyatinm azaltilmasi, Verimliligin arttirilmasi, Makina arizalarimimn azaltilmasi,
Enerji tasarrufunun yapilmasi, Iskartalarm azaltilmasi, Misteri isteklerini
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kargilamak gibi konularda, biitin ¢aliganlarin katilimi ile maximum performansi
saglamaktir.

1.7.PIRELLI TPM ORGANIZASYONU :

Asagida ki TPM organizasyon semasinda goriildiigii tizere Komiteler
teoriye baglh kalinarak olusturulmustur. Yiriitme Komitesi Miidiirlerden, Kisim
Komitesi Miidiir ve Seflerden, Alan Komitesi Sefler ve Operatorlerden,
Takimlar ise Operatorlerden olugmustur.

TPM Koordinatériiniin buradaki gorevi Komiteler ile TPM i¢in gerekli
olan faaliyetlerin koordinasyonunu saglamaktir. TPM’in basarili olabilmesi i¢in
bu koordinasyonun ¢ok iyi saglanmasi gerekmektedir.

TPM KOORDINATORU
Viiriitme Alt Komiteler
Komitesi _|
Bireysel lyilestirmeler
Miuidiirler |
Planli Bakim
Kisim |
Komitesi Otonom Bakim
Midiirler - I
+Sefler Kal1te| Bakim1
Alan Egitim
Komitesi |
Sefler ve Ofis TPM
Operatérler |
Erken Ekipman Y &netimi
Takimlar
Operatorler
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Pirelli biitiin bunlar1 yaparken elbetteki bir¢ok teknolojik yatirim da
yapmistir. Ozellikle istatistiksel makina degerlerinin biran &nce toplanmasi igin
makinalara gerekli olan ilaveler yapilmistir. Biitlin Uretim makineleri
bilgisayarlara baglanarak liretimin her asamasi fabrika miidiirli tarafindan kendi
bilgisayarinda degerlendirilebilecek hale gelmistir.

Egitim calismalarinda etkin bir rol oynayan Ekser Danismanliktan
yetkililer , Tlirk Pirelli’nin TPM ¢alismalarinda kisa siirede mesafe katetmesini ,
sirketin daha 6nce Toplam Kalite siirecinden gegmis olmasina bagliyorlar.

Yukaridaki gostergelerin 15181 altinda 6diil almis bir firma olarak Pirelli,
TPM konusunda olduk¢a basarili seviyede bulunmaktadir. Yetkililerden
dgrendigime gore Pirelli’nin bundan sonraki hedefi, TPM’i devam ettirmek ve
gelecek i¢in yiiksek hedefleri benimsemektir.

2. TOFAS
2.1. TOFAS’IN TPM TARIHCESI

Tofas'ta TPM 'in Tarihgesine ve gelisimine bakacak olursak : (76)

TARIH GELISIM
1992 Mart Ik Yakinlasma;Fabrika y6énetimine metodoloji

Ogrenim programi sunuldu.

1992 Nisan Orjinal dokiiman ve kaynaklar terclime
edildi. Konuyu yayma faaliyetleri baslad:.

1993 Ocak Miidiiriyet TPM faaliyetlerini devreye sokma
karar1 aldi. On hazirliklar yapildi.

("*) TOFAS TPM Egitim Notlar, Bursa, 1995.
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1993 Kasim Bagimsiz Bakim 1 ve 2. fazlar icin sertifika
verildi.

1994 Ocak Mentalitenin herkes tarafindan anlasilmis hale
gelmesi i¢in egitimlerle ¢alismalar desteklendi.

1995 Nisan Calisanlarin tamaminin (% 400) aktivite
icerisine girmesi saglandi.

1995 Haziran 1235 kisinin (Fabrika personelinin % 22 si)
sertifikali olmasi saglandi.

1995 Eyliil 1915 kisinin (Fabrika personelinin % 38'1)
sertifikali olmasi1 saglandi.

2.2. TOFAS’TA TPM AKTIVITELERI

TOFAS Fabrikas: Pirelli Fabrikasina gére TPM aktivitelerine yeni (1993
Ocak) baslamistir. Danisman olarak Italyan’lardan yararlanmus, sistem olarak da
biraz daha farkli bir sistem kullanmuslardir. TPM’i bes bolume ayirarak
calismalara bu sekilde baslamislardir.

TOFAS Fabrikasinin bes tane TPM aktivitesinin ayr1 ayri inceleyecek
olursak : 77

2.2.1. Bagimsiz Bakim
Bu aktivite ile teoride ki 6S kurali, baz1 ilaveler yapilarak uygulamaya
gecirilmistir. TPM yiiriitme organizasyonu ic¢in gerekli adimlar faz olarak
isimlendirilmisgtir.

1. ve 2. Faz:

-Proje uygulamasinin baglandigi alan ilgili birim tarafindan bolgelere
ayrilarak her bélge bir gemberin sorumluluguna verilir,

(""y TOFAS Egitim Notlar, Bursa, 1995.
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-Calisanlarin tiimii ilk egitim setine uygun olarak yapilan egitim sonrasi,
bir program cercevesinde TPM uygulamasina baslarlar. Ilk iki fazda aktivite i¢in
durug programi sarttir.

-Uygulamalar esnasinda tespit edilen hatalar giderilmeye, teklif edilen
iyilestirmelerde devreye alinmaya baslanir.

) -Bir cemberin sorumluluk alani en fazla bagli bulundugu T.U.T.(Toplam
Uretken Takimi)'nin alani kadar biiyiiyebilir.

-Aktiviteler esnasinda hata ve iyilestirme tespitlerinin yapilabilmesi igin
hata ve iyilestirme kavramlarimin ¢ok iyi anlagilmas: gerekir.

3.Faz:

-Temizlik ve yaglama standartlari gdzden gegirilip zamanlar1 minimize
edilmeye ¢alisilir.

-Mekanik,elektrik,elektronik,tesis ve gézlem standartlari hazirlanir.

-Eger istenirse biitiin bu standartlar "Bagimsiz bakim gozlem karti takip
panosu'"na konarak ¢evrimi saglanir.

-Tesis-makina ve techizati tanitici, agiklayici panolar hazirlanir.

-Yapilan operasyonlar ve varsa is¢ilik hatalarim agiklayan, dnlemlerini
sergileyen panolar hazirlanir.

-Sikil1g1 kontrol altina alinmamis civata somun olmamali.

-Yag seviyeleri ve dolum noktalar1 belirlenmis ve standart ¢ikartmalarla
isaretlenmis olmali.

-Manometrelerin ¢alisma araliklar1 standartlara uygun olarak isaretlenmis
olmali.
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-Malzemelerin raflama ve etiketleme isleri bitirilmis olmali.
-Gereken yerlerde seffaf kontrol noktalar: olusturulmali.

-Her tiir boru i¢inden gecen akiskanin tiirline gdre standartlara uygun
olarak boyanmis ve akis yonii belirtilmis olmali.

4.Faz:

Ana amag ¢alisanin makinasi ve pargalarini tam olarak bilip tanimas: ve
yalniz bes duyusunu degil beynini de kullanarak iyilestirmeler yapmaya
baglamasidir.

Calisanlarin bu konuda bagarili olabilmeleri i¢cin Mekanik, hidrolik,
pnomatik, yaglama, elektrik, elektronik konularinda her birim kendi karakterine
gore gerekli branglarda egitimlerden gegirilirler.

Bu egitimlerde her bir brang igin egitim alanlar1 kurulur. Bu alanlarda

gerekli orek parcalar, egitim araglari konarak egitim gorsel olarakda
desteklenir.

Ayrica calisanlarin egitim durumlarida cesitli grafik ve indikatdrlerle
sergilenir.

Alinan bu egitimlerin 1s18inda, getirilecek iyilestirme Onerilerininde
yardimu ile sifir ariza yakalanmaya ¢alisilir.

Daha 6énce hazirlanmis olan tiim standartlar alinan egitimlerin destegi ile
yeniden gdzden gegirilip zaman ve frekanslar1 optimize edilir.

5. Faz:
Standartlarin uygulanmasi esnasinda, bu standartlarin kisi bazinda

uygulama siralari gdzden gegirilir.Varsa gereksiz tekrar hareketleri ortadan
kaldirilir.
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Sifir arizaya artik bu fazda ¢ok yaklagmig hatta sifir1 yakalamis olmaliyiz.
Kargilagilan her ariza analiz edilip tekrarlanmamasi icin derhal ©nlem
alinmalidir. Yapilan tespitler standartlara ilave edilir.

Sifir 1skarta hedefli ¢alismalarda bu fazin bir parcasidir. Ayni mentalite
ile ortaya ¢ikan 1skartanin sebebi aragtirilip 6nlemi alinir. Iskarta ve ariza siirekli
olarak takip altinda tutulmalidir.

Sifir 1skarta hedefli caligmalara 151k tutacak tespitler yapilmaya baslanir.
Calisma ortaminda gerek yer gerekse maliyet agisindan en ¢ok hacim isgal eden
malzemeden baslayarak stok seviyeleri asagiya ¢ekilmeye baslanir.

2.2.2. Makinalarin Verimlerinin Iyilestirilmesi

Bu aktivite ile alt1 biiyiik kaybin giderilmesi hedeflenmistir. Bunlar:

1-Mekanik,elektrik veya elektronik arizalardan kaynaklanan makina
kayiplari.

2-Ol¢ii degisimi ve ayarlardan kaynaklanan makina kayiplar

3-Makina veya malzemedeki olumsuzluklardan kaynaklanan calisma
zorluklarinin neden oldugu kisa siireli duruslar.

4-Ekipmanin orjinal ve aktiiel c¢aligma hizlar1 arasindaki farktan
kaynaklanan kayiplar.

5-Iskartalar ve tamir gerektiren iiriin arizalarindan kaynaklanan kayiplar.

6-Makinanin calismaya baslamasi ile rejime ulagmas: arasinda gecen
stiredeki diisiik verimli ¢alismanin neden oldugu kayiplar.

Bu aktivite gerceklestirilirken her tiretim birimi bir proje grubu olusturur.
Olusturulan bu proje grubunda bagkanlig: tiretim mithendisligi personeli yapar.
flk 6nce iiretim birimi icerisinde en kotii verimliligi olan kritik makina ve
tesislerden baslamak {izere alti biiyiik kaybin lzerine gidilerek iyilestirme
calismalar1 yapilir.
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Proje ¢ergevesinde kayiplar teker teker ortadan kaldirilip verim
artirilmali, makina zamani ve 1skarta miktar: diisiiriilmelidir.

2.2.3. Bakimin Kalitesi

Bu aktivitede amaglanan, bakim kismi i¢in bir bakim programinin
olusturulmasidir.

Bu aktivitede Tofas i hedefi ;
Kusursuz Mamul I¢cin® Kusursuz Tesis, Kusursuz Tezgah, Kusursuz Donanim

Sebep ne olursa olsun kalite hatalarinin 6niine gegilmeye calisilir, kisiye
bagli hatalar, verim diisiikliikleri, yorgunluk gibi faktdrlerin negatif etkileri
minimum seviyeye indirilmeye c¢aligilir.

Tiim c¢alisanlarin teknik konularda egitilmeleri saglanirken asil isi bakim
olan personelinde kendi branglarinda daha spesifik olarak egitilmeleri ve
nihayetinde tiim atelye ¢alisanlarina egitim veren egitimciler haline getirilmeleri
ana hedeflerden biridir.

2.2.4. Bakimin Projelendirilmesi
Bu aktivite Erken Ekipman Yonetiminin gelistirilmesi ile ilgilidir.

Bu aktivitede ilk fiic aktivitede elde edilen sonuglarin kullanilip
yayginlastirilmasi amacindadir.

TPM uygulamalarinda elde edilen sonuglar yeni alinacak makina ve
techizata yansitilir. Ancak Tofag’ta TPM caligmalart yeni bagladifr i¢in veriler
yeterli derecede kullanilamamaktadir. Fakat eskiden yapilan bir uygulama devam
ettirilerek proje yoneticileri ve mithendisler yeni makina alinmadan 6nce yerinde
inceleme yapmaktadirlar.

Boylece yeni alinan tezgah ve makinalarda ayni ¢alismalarin tekrar tekrar
yapilmasi nlenerek zaman ve gelir kaybi ortadan kaldirilmis olur.
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2.2.5. Kurallar ve Egitim

Bu aktivite siirekliligi olan bir aktivitedir. Diger dort ektivite yiirtirken
bir taraftanda;

-Makina ve tezgahlarin tanitilmasi igin,
-Bakim elemanlarinin brang egitimi i¢in ,
-Fabrika ¢alisanlarinin teknik egitimleri icin,

-Fabrika calisanlarina stirekli iyilestirme mentalitesinin yerlestirilmesi
i¢in,

-TPM konusunda her fazda ve her ihtiya¢ duyuldugunda siirekli olarak
egitimler devam etmelidir.

TPM aktivitesi, giiclinii bu egitimlerden ve egitimli fabrika
personelinden alir.

P.M. Odiilii:

Bu Odiil bir Japon enstitiisii olan J.I.LP.M.(Japan Institute of Plant
Maintanance) tarafindan verilen bir TPM &ddiludir.

P.M. &diilii iki yildiz ve iig y1ldiz olmak tizere iki siniftir.

Iki yildizli &diill TPM aktivitesinin bes ana aktivitesini birden dogru
olarak tiim fabrika alaninda uygulayan ve bunu J.I.LP.M."in yaptig1 kontrollarda
ispatlamig fabrikalara verilir.

Tofas'n hedefi ; 1998 yili sonun da P.M. 6diilii i¢in J.I.LP.M' e bagvurup
sdiilil almaktir.7®

(’*y TOFAS Egitim Notlari, Bursa, 1995.
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Uc yildizli P.M. 6diilii ise ; iki yildizl1 6diilii alan ve galisanini, cevreyi,
miisterisini tatmin eden fabrikalara verilmektedir.

Tofas’ta c¢alisanlarin memnuniyetini 6lgmek i¢in birtakim anketler
yapilmaktadir. Bu anketlerin sonucunda fabrikada ki eksiklikler giderilmeye
calisilmaktadir.

Benim goérdiigim kadariyla Tofag’ta TPM c¢alismalarindan 6zellikle
temizlikte bir hayli yol katedilmistir. Fabrikayr dolastiginizda temizlik ve
diizende bir takim farkliliklar kendini hemen gdstermektedir. Ornegin isgilerin
calisma alanlar1 boyanmis ve dinlenme yerleri kendi istekleri dogrultusunda
diizenlenmistir. Bakim personelinin alet ve ekipmanlarmin verimli kullanimi
icin kendileri tarafindan Oneriler gelistirilmistir.

Tofas, TPM Organizasyon semasini kendine uygun bir sekilde
diizenlemistir. Bu organizasyonda TPM Rehberligi onemli bir sorumluluga
sahiptir. Biitiin Komite ve Gruplarla igbirligi i¢ersindedir. Gelistirme Komitesine
fonksiyonel olarak baglidir. Gelistirme Komitesi , Ust TPM Yiiriitme Komitesi
gibi calismaktadir. Organizasyonun en altinda ise Uretim Operatorleri, Uretim
Iscileri ve Bakim Isgilerinden olusan Operatif Cemberler vardir.Tofas'm TPM
Organizasyon semasi Sekil 9 ile gosterilmistir.

Yukarida incelenen iki firmanin TPM uygulamasindaki temel amacina
baktigimizda, iirettikleri mamul Kalitesinin arttirilmasidir. Pirelli ¢esitli tiplerde
araba lastigi iiretmektedir. Tofag ise cesitli modellerde araba {iretmektedir. Her
nekadar {rettikleri mamiillerinin ¢esidi ve {iretim prosesi farkli olsada iki
firmanin da ortak hedefi son kullaniciya kaliteli bir {irlin ulastirmaktir.

Bunu saglayacak olanlar ise bu firmalarin g¢alisanlaridir. Kalitenin
yitkselmesi i¢in galisanlarin TPM’e sarilmasim saglamak yine bu firmalarin Gst
yonetimine diisen bir sorumluluktur. Bu Pirelli fabrikasinda gozle goriiliir bir
sekilde hissedilebilmektedir. Fabrikadaki fiziksel degisiklikler, ¢alisanlarin
fabrikay1 sahiplenmeleri ve iist yonetimin biiyiik bir destegi Pirelli’de TPM’in iy1
bir sekilde uygulandiginin gostergesidir.
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' Tofag’ta ise TPM’in farki, is¢ilerin ¢alisma yerlerinde hissedilmektedir.
Isciler kendi calisma yerlerini diizenleyebilmekte, iyi bir bakim i¢in her tiirlii
olanak kendilerine saglanmaktadir.

Sonucta, hem Pirelli hem de Tofas TPM’in en biiyiik yararini alt1 biiyiik
kaybimn azaltilmasinda ve temizligin diizenli bir sekilde saglanmasinda
gdrmiistiir. Duruslar, Hiz Kayiplari ve Uriin arizalarinda biiyiik 6lctide azalmalar
olmustur. Dolayisiyla tesis ve makinalarin verimliligi artmistir. Tabiiki
verimliligin artmasi, kalitenin artmast olarak ilerki yillarda kendini gosterecektir.

Gortiltuyor ki daha kaliteli iretim yapmak ve firmada dinamizm saglamak

isteyen firmalar i¢cin TPM 1iyi bir aractir. TPM’1 uygulamak isteyen firmalar
Ozellikle Pirelli’nin uygulamalarini1 6rnek alabilirler.
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TOFAS TPM ORGANIZASYONU

GELISTIRME KOMITESI

ENDUSTRI MUDURU

KISIM MUDURLERI —
| REHBERLIGI
UST OPERATIF KOMITE i A\

901

ISLETME MUDURU

GENEL TESISLER MUDURU /
AR-GE MUDURU

URETIM BIRIMI YONETICILERI

URETIM SEFLERI

URETIM MUHENDISLIGI SEFLERI \

/ OPERATIF KOMITE UST OPERATIF GRUPLAR
URETIM SEFi 1 TUT SORUMLUSU
TUT SORUMLULARI ]
g TUT LIDERLERI _
TUT LIDERLERI TUT TEKNOLOGLARI
TUT TEKNOLOGLARI
/ OPERATIF GRUPLAR
TUT LIDERI
TUT TEKNOLOGU
GCEMBER LIDERLERI
/ - URETIM OPERATORLERI
URETIM ISCILERI
BAKIM ISGILERI
OPERATIF C}EMBERLE&\-
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SONUC

Gelecek ; tirlin tasarmmi , Uriin kalitesi , disilik fiyat ve daha iyi hizmet
bakimindan miikemmelligi sunan global olarak rekabet edebilen sirketlerin
olacaktir. Bunu hedefleyen sirketlerin en biiyiik yardimcilarindan birisi TPM
( Toplam Uretken Bakim )’dir.

TPM uygulamak i¢in Yo6netim Organizasyonda bir degisim olmasi
gerekmektedir. Bu organizasyon igin, eger daha once uygulanmissa Kalite
Cemberleri kullanilabilir. Bu durumda uygulama sonuglarmi almak daha kisa
siirer. Eger uygulanmamigsa yeni caligmalar yapilmali ve calisma gruplar
olusturulmalidir.

Pirelli Fabrikalarinda 1992 yilinda Toplam Kalite Yonetimi’nin bir alt
bileseni olan TPM’e gecis c¢aligmalari baglatilmistir. Tiim calisanlara genel
tanitim1 yapilan bu sistemin ilk adumi olarak 6S calismalari, daha sonra TPM
icin belirlenen makinalarda ilk pilot uygulamalar: baglatilmisgtir. Oziinde ;

- Arizi Bakim,

- Planli Bakim,

- Kestirimei Bakim,

- Iyilestirme, Gelistirme
calismalarini iceren bu yaklagimi benimseyen Pirelli bu tarihe kadar bu
faaliyetlerin en azindan bir kismum bilfiil ylirtitmekte idi. Yeni yaklagim ile

kullanicilarin makinalarmi sahiplenmeleri ve “Benim makinam” kavraminin
yerlestirilmesi hedeflenmistir ve bu yolda biiyiik mesafe kaydedilmistir.
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Bunu basarmak i¢in Pirelli ¢alisanlarin biiyiikk bolimiini egitmis ve
onlarin motive olmasinm saglamistir. Baslangigtan sonra ilk sonuglari almak ve
degerlendirme yapabilmek icin en az ii¢ yil gegmesi gerekmektedir. Orta vadeli
bir yatirim manasina gelen bu siire i¢in firmalar sabirla ¢alismali ve ¢alisanlarina
yatirim yapmalidirlar. Belki de birgok firma bu siireyi uzun ve maliyetli buldugu
icin bu gibi caligmalardan kagmakta ve daha sonra rakipleriyle rekabet edemez
hale gelmektedirler.

Pirelli, TPM calismalar1 sirasinda, gelinen noktanin baslangi¢takine gore
ne derece ileride oldugunu ¢arpici bir sekilde gostermek i¢in giizel bir uygulama
yapmistir. TPM’e baslamadan once pilot makinalarin ve yerlerin resimleri
cekilmis, daha sonra TPM uygulama safhasindaki resimler cekilmis ve yapilan
iyilestirmeler gorsel olarak panolara asilarak herkes tarafindan izlenir hale
getirilmistir. Ornek olarak ; daha énce her tarafi karbon karasi ile pislenmis ve
bu sekilde c¢ok verimsiz bir halde ¢alisan bir makina, daha sonra TPM
uygulayarak ne kadar temiz bir duruma geldigi makina’nin yanma asilan
resimlerle gosterilmistir.

Aslinda bu sekilde ki bir uygulama TPM’in esaslarindan bir tanesidir.
Ayrica istatiksel deger ve grafiklerde yine herkesin gorebilecegi panolara
asilarak makinalarin ¢aligsmasi, duruslari, verimliligi ve iretimle ilgili sonuglar
herkes tarafindan izlenerek gelinen noktanin ne diizeyde olduguna karar
verilebilir.

Yine inceledigimiz firmalardan Tofas, kendine &zgli Dbirtakim
uygulamalarla TPM c¢alismalarina baglamistir. Pirelli kadar olmasada Tofas’ta
da giizel TPM Srneklerini gormekteyiz. Ancak izlenimlerime gore Tofas, TPM’1
biraz farkli uygulamaya ¢alismaktadir. Bilindigi tizere ¢emberler ¢alismalarini
serbest olarak ve flyelerinin istekleri dogrultusunda yoénlendirmektedirler.
Cemberlerin ¢alisma konular1 iist yénetim tarafindan ve sirket politikalar ile
dogru olarak se¢ilmesi sonucu bagari oranlar: yiikselecektir.
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Incelenen firmalara baktigimizda TPM, isletme igersinde bir yasam tarzi
olarak benimsenmistir.Calisanlar tiim faaliyetlerini tam miisteri memnuniyetini
saglamaya odaklamistir.

Kalitenin siirekli iyilegtirilmesi i¢in tiim c¢alisanlarin katilimi, egitimi ve
memnuniyetinin saglanmasi gerekmektedir. TPM kiigiik grup aktiviteleri katilim
i¢in ¢ok onemlidir. Pirelli ve Tofas’ta ki TPM organizasyonunda bu gruplar ¢ok
1yi olusturulmus ve sisteme entegre olmustur.

Iyi bir organizasyon ve olusturulan sistemli calisma komiteleri sayesinde
TPM’in basarili olmamasi i¢in hi¢bir sebeb yoktur. Eger firmalar kendilerini
yenilemek istiyorlarsa hantal yapilarindan siyrilip dinamik bir yapiya ge¢mek
istiyorlarsa TPM 1iyi bir secim olacaktir. Yeni baglayan firmalarda TPM’in
uygulama sonuclarimi gérmek en az ii¢ yil alacaktir. Calisanlari egitmek ve
yatinnm yapmak gerekecektir. Bu kolay bir is degildir. Ancak basar1 i¢in
miicadele edilirse yapilamayacak hig¢bir is yoktur. Kisilere verilen egitim ve
uygulamalar geri doniisii cok olan bir yatirimdir.

Bu nedenle TPM, yo6netimin yogun destegine ihtiya¢ duyar. Clinkii
hi¢bir degisim kisa siirede basarilamaz. Caligsanlarin kendi kendini kontrol etme
kiiltlirliniin yerlesmesi, yoneticilerin calisanlara daha fazla yetki vermeleri,
operatorlerin bir bakimci gibi dusiinebilmeleri v.b. degisimler uzun yillar
gerektiren cabalardir. Bu cabalari asil gosterecek olan da iist ydnetimdir.
Nitekim hem bizim uygulamalarimizda hem de diinyadaki diger uygulamalarda ,
basariy1 belirleyici etmenin yo6netimin sabri , miicadele azmi ve kararlihig
oldugunu biliyoruz.
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