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Toplam Uretken Bakim, Isletme yonetiminde yeni bir yaklagtm olup; verimli
bakim ile toplam kalite kavramlarini ve ¢alisanlarin katilimuins icerir. Toplam Uretken
Bakimin ozellikle ekipman odakhh montaj endiistrisi olmak iizere cesitli imalat
isletmelerinde uygulamalan kanttlanmigtir.

Toplam Uretken Bakim uygulamast:

o Toplam Uretken Bakim uygulamasi, her tirli isletmede kullanilabilecek
kapsaml bir klavuzdur.

o Otomobil montaj prosesi gibi tekrarlamali el iglerinin oldugu sanayi dallarinda
Toplam Uretken Bakimim uygulanmast igin 6zel talimatlar igerir.

o Isletmede uygulanabilecek kalite kontrolii detayh olarak agiklar.

Bu ¢alismada isletmede arzu edilmeyen kosullarin diizeltiimesinde, alt kademe
mithendislik ve igletme proseslerini iyilegtirmede ve sifir hataya ulagmak i¢in fabrika
personelini  egitme konusunda ihtiyag duyacagimz gerekli her tirli bilgi
belirtilmektedir.

Bu giiniin pazanna soyle bir baktigimizda goriiliiyor ki; tiretim tesisleri dort bir

yandan kisitlarla sarilmig durumda:

. Gird;, is¢i ve enerji maliyetlerindek: artis
. Yeni tiriinleri gok daha hizlt pazara sunma geregi
. Doymus ve kiigiilen pazarda artan rekabet

Bu giiniin kosullarina gore firmalann iiretimini yaptiklan iriinlerin satig
fiyatlaniyla ilgili ciddi ayarlamalar yapabilmeleri miimkiin olmamaktadir. Bunun

sebeplert ise sunlardir:



il

o Pazarda aym turiinii iireten diger firmalarla olan kiyastya rekabet ve rekabette
gozle goriilen ilk silah olan diiik fiyat.

. Stz konusu uriinin tek tireticisi olursa bile siirekli goz oniinde bulundurulmast
gereken; hedef kitlenin alim giiciine gore optimum fiyat, optimum kalite dengesi.

Iste bu sebeplerden dolays, belli kalitede ve minimum maliyetle iiretim yapilmast
gerekmektedir.

Toplam iiretken bakim, uygulamaya bagladig1 giinden itibaren kendini gosteren
bir sistemdir. Bunun en 6nemli nedeni, toplam iiretken bakim faaliyetlerinin baglangict
olan 5S faaliyetleridir. Gerektigi gibi, topyekiin yapilan bir 5S uygulamasi, fabrika
sahast icinde g¢ok kisa siirede gozle gorilir bir degisim ortaya cikaracaktir. Ik
goruniiste, calisma sahasmin goze daha hos gelmesini saglayan bir gelisme gibi
goriinen bu etki, ashnda ekipmanlari ve fabrika sahasmi daha etkin kullanabilmek
amaélyla yiiritildigi i¢in, igyeri genel verimliligini de artirr.

Temeli sirekli gelismeye dayanan toplam iretken bakim sayesinde, bir
fabrikada yillar boyunca, retime dolayl veya direkt olarak katilan biitiin faktorler ele

alinir ve daha iyiye varmak amaglanarak, sarekli olarak gelistirilir.
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ABSTRACT

Total Productive Maintenance (TPM) is a new management approach used in recent
years that combines both the productivity on maintenance and the concepts of total quality.
As the word “total” implies that the whole personal in production either blue collor and white
collor belong to this approach. Applications on TPM, especially in automation focused
assembly production industries, have been approved.

TPM approach is a deep guide that can be used in any kind of plant. This approach has
some special rules in industries that have repeatative works in their lines, such as automobile
industry. TPM explains the quality tool details that can be used in the factory.

In this approach required knowledge for the improvement of undesired conditions,
improvement on low level engineering and processes and finally tools of training to the zero
defect target are all expressed.

It can be easily seen that production plants have some limitations in today markets;

e Increasing cost on materials, workers and energy.

e Short time requirements for release to market in new products.

e Rivalry on markets.

In addition, the companies have no wider chance to adjust the prices of the products.

The reasons for that is:

e The first gun to run the rivalry in the competitive market.

e Even if the product is only the one in the market, the balance on the cost and

quality is needed for the target market.

For those reasons the production should be done on the balanced stuation of quality
and cost.

TPM is a system that plays a major roles just after the beginning. The most important
reason is the “5S” rules which are the beginning maintenance activities. A strict application of
“58” changes a lot in the shop-floor even in a small period of time. First it seems to be just the
apperance improvement but, in fact the tools such as equipments, materials /and.ﬁelds are all
used efficiently and this results in a general productivity on the factory.

Since the key role of TPM is the continues improvement, all factors, that belong to the
production either directly or indirectly, are improved. Therefore the total productivity of the

plant goes parallel to this improvement totally.
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GIRIS

Son zamanlarda sermayenin globallesmesi, giimritk duvarlarinin yikilmast ve
uluslararast tretim ve pazarlama yaklasiminin artmasi sonucunda pazarda &nemli
degisimlerin meydana geldigi goézlenmigtir. Pazardaki ve teknolojideki deZisimler
tiretim stratejilerinde de bazi degisimlere yol agmugtir.

Bu degisimlerden tiretim teknolojilert de etkilenmig, yeni iiretim yontemleri hizh
bir bi¢cimde kullanilmaya baglanmustir. En tutucu igletmeler bile rekabet kogullarinin
zorlamast ile aligilagelmis yontemleri birakarak yeni akimlan uygulama egilimi igine
girmigtir.

Amag, kaynaklarin en iyi bir sekilde kullanilmasi, bu sayede rekabet ortaminda
misterilere kaliteli ve ucuz Giriinler sunarak rakip firmalarin 6niine gegebilmekdir.

Hedef, isletme iginde kiigiik ¢aligma gruplan yaratmak, bu sayede israfa neden
olan faktorleri goriip ortadan kaldirmaktir.

Toplam uretken bakim hizla degisen ve gelisen diinyada ve ululararas: yaganan
rekabet arenasinda igletmelerin rakiplerininin birazda olsa Oniine gegebilmeleri igin
kullanmalan gereken, verimsizliklerini minimize eden, tezgah ve ekipman etkinliklerini
artiran, ekipmanin sorumlulugunu direkt olarak kullanan kigiye veren bir bakim
yonetimi sistemidir. Cikig noktasi toplam kalite yonetimidir. Yerlesmis bir toplam kalite
kiiltiirii temelinin {izerine inga edildiginde gelismeyi hizlandinir, verimsizlik kaynaklarim
ortadan kaldirir.

Yapilan ¢aligmanin ilk bolimiinde, toplam kalite yonetimi kavrami agiklanmsg,
kalitenin verimlilik ve verimsizlik boyutlant incelenmigtir. Toplam kalitenin temel
kurallari agiklanarak kalite anlayigmn  yerlestirilmesine yonelik dokuz agama
anlatilmugtir.

Ikinci boliimde, Toplam iiretken bakim konusu incelenmistir. Toplam tiretken
bakimin tammu ve geligimi anlatlmugtir. Beg 6nemli toplam iiretken bakim faaliyeti

I

caligmalan agiklanarak bakim konusunda bilgi verilmigtir. .

Uciincii boliimde, Toplam iiretken bakim yonetimi konusuna girilerek, bakimin
yonetim boyutunda yapilmast gerekenler agiklanmigtir. Master plan, bakim
yonlendirme organizasyonu, yiiritme gruplar, izleme gostergeleri ve egitim gibi

yonetimi ilgilendiren konularda bilgi verilmistir.



Dérdiincii bolimde ise, Argelik A.S. toplam iiretken bakim uygulama
sonuglari; ariza kayiplan, set-up ve ayar kayiplan, bosta galisma ve kisa durus kayiplar,
kalite kaywplan, makina kullamim oranmi, performans, saglam parga orani ve toplam

tezgah kullanim etkinligi olarak analiz edilerek yorumlanmugtir.



BIRINCI BOLUM
TOPLAM KALITE

1. TOPLAM KALITE ANLAYISI

Toplam kalite, siirekli gelisme yardimiyla en iyi tiriin veya hizmeti sunmaktir.
Bir sektorde sadece uUretimle defil, aym zamanda Uretimin hizmet yoniiyle de
* ilgilenmek basariyt getirir.

Bir ¢ok firma sifir hatal Griinler Gretiyor olabilir ama bu, s6z konusu firmanmn
kalitesi hakkinda kesin bir yargtya varabilmemiz igin yeterli degildir. Uretim, bir {iriiniin
tuketiciye ulagana gecirdigi evrelerin sadece %20’sini kapsar. Geriye kalan %80’
servis, ulagtirma, pazarlama gibi faaliyetler olugturur. Eger firma %80 gibi bityik kismu
olusturan bu faaliyetlerde yetersizse, pazarda kaliteli firma olarak nitelendirilemez.

Bir firmanin trettigi tirtinlerde %2 katay1 kabul ettigi ve bu trlinlerin misteriye
ulagtigi varsayilsin . S6z konusu urinid satin alan 100 kigiden 98’1 urinden
beklediklerini almig, geriye kalan 2 kist beklentilerini karsilayamamugtir. Yani bu 2 kigi
i¢in sz konusu marka %100 kalitesizdir. Olumsuz etkisini ¢ok gabuk gosterecek olan
bu durum g6z Onine alindifinda, sifir hata ile iiretim yapmanmn ginimiiz rekabet
sartlarinda ne kadar 6neml oldugu agik¢a goriilmektedir.

Bir tiretim tesisinden ¢ikip pazara giden uriinlerin hatasiz olmasi saglanabilir.
Eger fabrikadan ¢ikan her uriin %100 kontrol ediliyor ve hatalilar ayrnlip sadece
hatasizlarin pazara gonderilmesine izin veriliyorsa, pazara sifir hatal: arinlerle gikiliyor
demektir. Fakat bunun getirecegi mali kiilfet, altindan kalkilamaz boyutlarda olacaktir.
O halde sifir hatali uriinlerle pazara ¢ikmanin tek yolu, kaliteyi kontrol etmek degil,
kaliteyi Gretmektir.

Toplam kalite anlayisimin temeli, “kaliteden sadece gorevli bir kisim ¢aliganin
degil, satinalma’dan pazarlamaya kadar herkesin sorumlu oldugu” kabulidiir.

Japonya’da dogup geligmesine ragmen toplam Kkalitenin ilk bili/msel tanimi,
1961 yilinda Alman Profesor A.-W. Feigenbaum tarafindan su sekilde yapilmistir:

Tiiketici isteklerini en ekonomik diizeyde kargilamak amact ile igletme
organizasyonu i¢indeki birimlerin kalitenin olusturulmasi, yasatilmast ve gelistirilmesi

yolundaki ¢abalarim yagatip koordine eden sisteme Toplam Kalite Anlayisi denir.



1.1. Toplam Kalite Yonetimi

Sinayi tretimin iki faktori vardir: Teknoloji ve insan.

Sinayi tiretim yapan bir tesis, kuruldugu giinden itibaren teknoloji faktoriini
banindinr. Pazarda birbiriyle rekabet eden kuruluglar ise, teknolojik imkanlar
bakimindan hemen hemen ayn: sevidedir.

Bu noktada asil farki yaratanin insan faktorii oldugu gérilmektedir. Hemen
hemen esit fiziksel imkanlarla uretim yapan firmalar igin basant veya basansizligt
olusturan, temelde insan faktoridir.

Giintimiiz Gretim ortamunin ideal ig¢i tamimi; sadece kendisine verilen isi yapan
degil, katma deger uretebilen, ¢cahigtigi kurum adina diigiinsel giiciinii de ortaya koyan
kgt seklindedir.

Farki yaratanin insan oldugunu kabul eden ve toplam kalite anlayist
cergevesinde, caliganlarin sahip oldugu potansiyeli firma ¢ikarlan dogrultusunda
kullanmay1 amag edinen sisteme, Toplam Kalite Yénetimi denir.

Toplam kalite yonetiminin amact, firma i¢inde samimi bir bitiinlik olusturmak
ve herkesin bu biitiine hizmet etmekten memnunluk duymasini saglamaktir. Bunun tek

yolu ise motivasyondur.

1.2. Toplam Kalite ve Verimsizlik

Goriinen odur ki; ¢agimiz isletmeleri yeni ve ¢ok bakir bir rekabet alam
kegfetmiglerdir. Bu alanda yapilan yeni ilerlemeler, agia ¢ikarilan yeni teknikler,
isletmeler platformunda her giin bir tartigma yaratmaktadir. Firmalar ISO 9000 belgest
aldiklarim gazetelere duyurmaktadirlar, belgesiz ihracat yapillamayaca8i izlenimi
yayginlagtinlmaya ¢aligilmaktadir, yabanct belgeleme kuruluglann tlkemizde biiro
agmakta, Tirkiye’de kurulan Kalite Derneklerine iiyelikler artmakta ve yeni dernekler
kurulmaktadir. Sanki igletmeler bu en zor sinawvi vererek basanli olduklarini bir reklam
malzemesi yapmak istemektedirler.

Diger taraftan kalitenin bir meziyet degil mecburiyet oldugu dusanuldugunde,
bu olgekte yiriitilen reklam kampanyalan pek de yerine oturmaktadir. ISO 9000
belgelemesi, kalite agisindan asgari gerekleri talep ettigi igin en zor smav degil, olsa

olsa bir hazirlik sinav1 olabilir. En zor smav piyasada olusan yeni rekabet kosullarinda

! Ismail Kavrakoglu , Once Kalite, s.37



ayakta kalabilmeyi basarabilmek olmalidir. Yine de rekabetin bu yeni boyutu treticinin
subjektif degerlerinden tiiketicinin objektif degerlerine dogru 6nemli 6lgiide kayma
oldugunu gostermektedir.

Ulkemizde toplam kalite sistemleri 6nceleri Japonya’nmn diinya ekonomisine
damgasin1 vurdugu bir teknoloji olarak ilgi gérmeye baslamigtir. 1978-1986 yillan
arasinda daha ¢ok gelismis ve yabanci ortakh sirketler tarafindan sinurl uygulamalar
izlenebilmekteydi. Daha sonralan baz sektor kuruluglari kendi yan sanayilerini bir tiir
denetimden gegirmeye karar vermislerdir. Bu denetimler sonucu Kalite Sistemi
agisindan yetersiz bulduklarim uyarmakta ve daha sonra da diizelme olmadig1 zaman,
bu igletmelerle artik iy yapmamaktaydilar. Bunun gerekgesi olarak Avrupadaki ana
firmanin boyle istedigi ifade ediliyordu. Bu uygulama o sektérdeki yan sanayi agisindan
belirgin bir panige neden olduysada asil dehget Avrupa Toplulugu ile gimruk birligi
uygulamasinin baglayacag agiklanan 1992 de yasanmugtir. Konu yalmzca Avrupa’ya
ithracatin zorlagsacagindan kaynaklanmamaktaydi. Avrupa tek pazar uygulamasinin
6niinde teknik engelleri vardi ve bunu agmanin kestirme yolu, Avrupa Konseyl
tarafindan yayinlanan direktiflere uygun bir program gergevesinde sistem belgelendirme
pratigine dayandirilmigtt.

Bu yaklagim, sonuglari itiban ile ciddi uygulamalar geregini Tirk Sanayisinin de
Oniine seriyordu. Siiregelen uretim yapist ile boyle bir belgelendirme pratigine uygun
olmayan isletmeler igin yapisal degisiklik kaginiimaz olmugtu. Tirk ureticisinin, sadece
. ihracat igin degil, Tirkiye’ye girecek ithal tirtinlerle de rekabet edebilmesi i¢in bir ISO
9000 belgeleme agindan gegmesi geregi kaginilmaz goriniiyordu. Kisacasi igletmeler

kabuk degistirmek zorunlulugunun igine girmiglerdi.

1.3. Toplam Kalite ve Verimlilik

Toplam Kalite ¢aligmalan ile verimsizlik baglantis1 bu noktada kendisini ortaya
tam olarak koyabilmektedir. En kolay yaklagimla sistem kurmayt hedeflemeden sistem
kuruyormug gibi goriinmenin, fayda yaratmayan bir maliyete neden /ola_cagl igin
verimsiz bir gayret oldugu hemen séylenebilir. Yine aym mantig yuriterek, Toplam
Kalite Sistemi kurmamn ise sonugta kalitesizligin olugturdugu tiim maliyetleri ortadan

kaldiracag1 i¢in verimlilikle 6zdeglestigini de gormek miimkiindir.



Bu manti1 dogrulayan Kalite kavrami, séz konusu urinden ayn
disiiniilemeyen, kalitenin olusmadifi halde trtninde olugmadiimi gagristiran bir
kavramdir. Esasen kalitenin bagka tiirlii nasil olugabilecegini disinebilmekte oldukga
zordur. Degisik yonleriyle tamimlanmug bir triiniin tanimlanan ozelliklerindeki
yetersizlik ve eksiklik, o urinin kalitesiz olmasmdan g¢ok hi¢ olugsmadigim
cagnistirmaktadir.

Bu bakis acst ile kalite kavramina yeniden bakildifinda kalite tammundaki
miikemmellik teriminin yerine kusursuzluk teriminin konulabilecegini gormekte
mimkiin olabilecektir. Kusurlu tretim, kesinlikle verimliligi olumsuz yonde
etkilemektedir. Cikt/Girdi olarak tammlanan verimlilik, gerek yetersiz gikti bazinda,
gerekse de iriiniin oluymamas: bazinda, kisaca nasil tamimlamrsa tanimlansin,
kalitesizlik kosullaninda azalmaktadir. Dolayst ile kusursuzlugu garanti edecek bir

toplam kalite sistemi, verimliligi artiracaktir.

1.4. Toplam Kalite’nin Temel Kurallan

Toplam kalite yaklagimi, bazt davramg kurallani ve disiince  bigimlerini
icermektedir.

Toplam kalite yonetiminin basanst ana olarak asagidaki bes kuralin
uygulanmasina baghdur:

1. Ust yonetimin istegi, katihnm ve 6rnek olmast,

2. Biitiin ¢aliganlann katihma,

3. Kalitenin iyilestirilmesi ve hatalarin 6nlenmesi,

4. Kalitenin 6lgiiliip izlenmest,

5. Sifir hata, sifir stok, sifir siire, sifir anza.

Isletmelerin ayakta kalabilmeleri, kalitesizlik maliyetlerini en aza indirmelerine
baghidir. Bu tehdit ve isletme gevresindeki firsatlar 6nemli stratejik degisimleri zorunlu
kilmaktadir. Bu noktada ilk onemli degisim; toplam kalitenin uygulamaya
konulmasidir. Bu da isletmenin tepe yonetimine diisen stratejik bir kara;dlr.. Toplam
kalite anlayisinda galismak isletmenin tiim kiiltiriintin deSigimini gerektirmektedir. Bu
nedenle oncelikli olarak st yonetim degisime orek olmalt ve bunu herkese

gOstermelidir.



Yonetim érnek olmann yaninda toplam kalite politikalarini herkese duyurmali
ve onlarin katilimin saglamalidir. Tiim personel toplam kalite hareketini paylasmal ve
buna goniilli olarak katilmalidir.

Tim cabsanlarin katiim: ile gerceklestirilen kalite iyilestirmesi hatalarin
onlenmesini de paralelinde getirecektir. Genellikle isletmeler kusur gordiiklerinde
diizeltici faaliyetlere bagvurmaktadirlar. Ancak hatalani  onleyici faaliyetleri
gergeklestirmek hicbir olumsuz fonksiyon olmayacak sekilde isin gergeklestirilmesine
olanak saglayacaktir. Bagka bir ifade ile fireler, gereksiz stoklar, zaman kayiplan ve
gecikmelerin oniine gegilecektir.

Isletmenin kalite faaliyetleri ne olursa olsun, referans tegkil eden baglangic
durumunun ve nihai sonucun elde edilmesine kadarki durumun gelismesini dlgmek
gereklidir. Olgiimiin yaptlmamasi, gerceklestirilen ilerlemenin ve amaca ulagmak igin
katedilmesi gereken yolun degerlendirilmesine engel olacaktir. Geligimini Slgmeyen
isletmeler sapmalar bilemez ve gerekli olan diizeltici 6nlemleri de alamaz.

Sifir hata, sifir stok, sifir siire, sifir anza kavramlan sﬁrekli'iyile§meyi ifade
etmektedir. Toplam kalite degisimi i¢inde olan ve netice olarak miikemmellik
yolundaki bir isletme, tiim fonksiyonlar: ile mitkemmellik hazithgma katilmalt ve herkes
bir ekip anlayigi ile istekli olarak, bu degisimi basarmak icin kendisinin verebilecegi en

iyiyi vermeye ¢aligmalidir.

1.5. Toplam Kalite Anlayisinin Yerlestirilmesi

Toplam kalite anlayiginin yerlestirilmesi kabaca dokuz asamadan olugmaktadir:

1. Asama: Yoneticilerin ikna edilmesi: Toplam kalitenin uygulamaya
konulmast {ist yonetimin igin igine girmesini gerektirmektedir.

Oncelikli olarak meveut kalitenin bir teshisinin yapilmas: gereklidir. Bu su ana
kadar igletmede mevcut olan kalite durumunun ve organizasyonun bir fotografint
cekmekten ibarettir. Boylece igletmedeki kalitesizligin boyutlart hakkinda bilgi edinilmig
olacaktir. Bu teshis isletmenin kalitesizlik alanlarmi ve kalite iyilestirm/e planlarinin
temel eksiklerini belirleme firsatini verecektir.

Kalite teshisinin bir Gstiinligi de, bir kalite faaliyeti baglatarak, kullanilabilen
cevherin biyiikliigiinii gostemek suretiyle, yonetimin bu konuya hassasiyetini ve

motivasyonunu saglamaktir.



Kalite ve kalite kontrol fonksiyonlarinin Orgitlenmesi ile isletme
yoneticilerinden ilk tegvikler saglanirken kaliteyi elde etme  maliyetleri de
diigecektir Bu asamada rakamlan degerlendirmek gereklidir. Bu degerlendirme
yoneticilere igletmedeki kalite kazanglarimi gérme imkani verecektir.

2. Asama: Kalite organizasyonunu olusturulmasi: Yoneticiler toplam kalite
uygulamas1 faaliyetine katir katilmaz bir kalite politikasini, stratejisini, program,
aksiyon planlan ve ozellikle de orgit yapistu olusturmak zorundadirlar. Yapimn
olugturulmasi isletmeye yardimct olacaktir. Béyle bir yapinn olusturulmasinda standart
bir sekil soz konusu degildir. Isletme bilyiikligiine ve organizasyon yapisina gore
degisik sekiller alabilir.

3. Asama: Ust yoneticilerin kathminin saglanmasi: Toplam kalite
hareketinin bagarisi yonetimin katthmina baglidir. Duyarhligin saglanmas: sonucunda
tepe yonetiminin toplam kalite uygulamasi karanm anlamig ve kabul etmis olmast,
kalite konusunda aym: ortak dili konusur hale gelmesi ve bu yeni kalite tammin
benimsemesi, kalite yonetiminde kullanilan araglar hakkinda ilk bilgilere sahip olmas
onemlidir.

4. Asama: Yoneticilerin egitimi: Toplam kalite anlayigindaki yontemler ve
araglar konusunda yéneticiler egitilmelidir. Bu egitim konular: kabaca asagidaki gibidir:

- Toplam kalite

- Gruplan tamima ve tegvik etme

- Problem ¢6zme teknikleri

- I¢ miisteri - Tedarikei iligkisi

- Kalite yonetemi ile ilgili araglar

5. Asama: Kaliteye cagr: Bu agamada personel higbir resmi bilgiye sahip
degildir. Bu yeni yonetim stilinin bilinmemesi personeli hognutsuzluga stiriiklemektedir.
Bu nedenle personelin tamamma gerekli bilginin verilmesi zorunlu olmaktadir. Bu
bilginin verilmesi srrasinda muhtemel bazi tehlikelere karst onlem almak gereklidir.
Toplam kalite sunusunu yapmanin en iyi yolu, resmi bir agihisla yapilmasidir. Bu sekilde
bir sunugun yapilmast: ’

- Toplam kalite hareketinin genel miidiir nezdinde tagtdig Onemi onaylar,

- Herkesin katthmina imkan verecek tarzda personele dogrudan hitabetme

imkant1 verir.



Bu sunusun amaci, genel yonetimin toplam kalite uygulamasina gegmeye karar
verme nedenlerini personele agiklamaktir.

6. Asama: Personelin egitilmesi: Yoneticilerin oldugu kadar personelinde
toplam kalite konusunda egitilmesine ihtiyag vardir. Personele verilecek egitim:

- Isletmenin kalite stratejisi egitimi,

- Mister - tedarikei iligkisi egitimi,

- Grup caligmas! egitimi.

7. Asama: Personelin katthmimin saglanmasi: Caliganlarin beyin glciint
harekete gecirmek ve onlarn isletme hayati ve sonuglarma katilmalarim saglamak her
igletmenin arzusudur. Bazi igletmeler bu konuda giigliklerle kargsilagirken, bazilari
amaca ulagabilmektedirler. Gergekten, bazi igletme yoneticileri, dogustan gelen
yetenekleriyle personeli arkalanndan stirikleyebilmektedirier.

Ancak herkes bu yetenege sahip degildir. Fakat denemis bilgi ve teknik
uygulamalar sonuglara ulagma imkant vermektedir. Burada motivasyon isin igine
girmektedir. Belli sinirlar i¢inde kalarak, motivasyon ile personeli igin igine ¢ekebilecek
iki arag:

- Haberlesme politikasi

- Takdir
bu hususta etkili olacaktr.

8. Asama Kalite cemberlerinin kurulmasi: Kalite gemberleri toplam kalitenin
onemli bir unsurunu tegkil etmektedir. Kalite c¢emberlerinin iki yonli yaran
bulunmaktadir:

Birincisi, sosyal diizenle ilgilidir. Cemberler, kisilere fikrini ifade edebilme ve
kendi isiyle ilgili sorunlar: bizzat halletme imkanini vererek personelin isletme hayatina
katilmasini kolaylagtirmaktadir. Grup c¢ahigmast ile, isletme icinde fikir aliy vengim
kolaylagtirarak iligkilerin iyilestirilmesine de katki vermektedirler. Nihayet ¢emberlerin
kurulmasini tegvik ederek, yonetimler bu konuda persohe]lerine olan giivenlerim ifade
etmis ve acikca yeteneklerini kabul etmis olmaktadirlar. Boylece personelin kendilerini
gergeklestirme ihtiyaglarini da tatmin etmis ve motivasyonlarin artirmig olr;laktadlrlar.

Ikincisi, ekonomik diizenle ilgilidir. Cemberler isletmedeki tiim beyinleri
harekete gecirmeye imkan vererek performansinda iyilesmesini kolaylagtirirlar.
Kalitesizligin azaltilmasina katkida bulunurlar. Ayrica kalite gemberleri, kisilerin kendi

iglerini iyilestirmede igin i¢ine girmelerini saglarlar.

L}
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9. Asama: Yetersiz isletmeyle miicadele etme: Bu safhanin amaci, kalitenin
iyilestirilme planinin uygulmaya konulmasidir.

Toplam kalite uygulamasmin belli bagh amaglarmdan biri, {riinlerin
maliyetlerinin digiiriilmesi ve igletmenin savurganliklarimin 6nlenmesidir. Bundan
onceki sekiz agamada, bu asamamn bagansi i¢in gerekli olan, uygun organizasyon
yapisimn, ¢alisma yontemlerinin ve diigiince yapisinin olusturulmasima gahgilmugtir.

Isletmeler genellikle ikiye ayrilirlar:

- Birincisi gergek iiretken isletmelerdir. Bunlar uygun trtnleri, gecikmesiz,
kusursuz, en digiik maliyetle, dolayisiyla toplam kalite anlayisiyla galigarak ortaya
koymaktadirlar. |

- Ikincisi yetersiz isletmelerdir. Bunlar potansiyel olarak zayif, verimsiz, aym
anda savurgandirlar.

Yetersizlik yada kalitesizlik bir kez degerlendirildiginde, her boliimdeki
iyilestirme planlart ortaya gikacak ve boylece kalite iyilegtirmenin planlanmas mimkiin
hale gelecektir. kalite iyilegtirme planinm amaci, genellikle yillar itibari ile isletmenin
yetersizligini azaltmak igin girisilecek faaliyetleri planlamaktan ibarettir. Fakat yukanda
da belirtildigi gibi, igletmenin her yanma dagilmis bulunan kigiik olumsuzluklarm
sayisallastiriimast, dolayistyla planlanmas: oldukga giigtiir. Bununla birtikte bunlar en
aza indirmenin iki yolu bulunmaktadir:

- Birinci yol, teshis ve kalite duyarliifini artirma asamalarinda farkedilmeye
baslanan sadece olumsuz fonksiyonlar degil, ayni zamanda temel sebepler Gizerine etki
yapmaktan ibarettir. Bunlar, genellikle haberlesme, organizasyon, zaman yonetimi,
onleyici tedbir eksiklikleri vb. sorunlardir. Isletmenin yapisal sorunlanna kokli bir
yaklagim bu olumsuz yaklagimlan azaltabilecektir.

- Ikinci yol, bu konuda tiim personelin duyarh hale getirilmesidir.”

Yukandaki ¢alisamalar tamamlandifinda degisim tamamlanmig olur. Degisim
sonrasinda eski ve yeni yonetim modelleri karsilastinldiginda Tablo 1.’deki gibi bir

durum ortaya gikar:

2 Giiltekin Yildiz, Isletmelerde Toplam Kalite Yonetimi, ( Sakarya Universitesi, 1994)
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Tablo 1. Eski ve Yeni Yonetim Modelinin Kiyaslamasr’

Eski Yonetim Modeli | —» [Yeni Yonetim Modeli
Dikey Organizasyon |Yatay

Otoriter Liderlik Isbirlikci

Kazang, kar Odak Miisteri

Bagimsiz Yapr Birbirine bagl
Degismeyen Pazar Degisken

Sermaye Kaynaklar Bilai

Maliyet Avantaj Zaman

Tek 13 Is giicii Farkh isler

Gizlilik Calisan goriisii {Personel yetistirme
Kisisel Calisma Takim

Zorlayict Kalite Kisisel

Organizasyon, hiyerarginin ¢ok oldugu dikey yapidan yatay ve daha yalin hale

gelir. Liderlik yapisi otoriter yapidan isbirlik¢i yapiya doner. Kar odakli yap: yerini

miigteri odakli yapiya birakir. Birimler birbirlerinden bagimsiz ¢aligmayr birakur,

birbirine bagh ¢aligmaya basglar. Bu yap1 degisen pazarda avantaj saglar. En 6nemli

kaynak bilgidir. Maliyet avantaji yerini esnek uretimden dolay1 zaman avantajina

birakir. Tek yetenekli iggiicti, gok yetenekli iggiicii haline déner. Caliganlar bilgi saklar

halden, c¢aligan yetistirir haline gelir. Kigisel caligma yerini takim ¢aligmasina birakir.

Kalite de galiganlara teshm edilir.

Yeni yonetim modeli yapin igleyisine bakildiginda sistemin igleyisi asagidaki

gibidir:

Muster

Gereksinimleri —— Misteriler

Tablo 2. Yeni Yoénetim Modeli*

Migteri
Tatmint

Yoénetim

Bilgi

N

~———3 Planlama
Sonuglar

Cahsaniar <«

Proses —1

Sirket

_

/

3 Stephen George, Arnold Weimerskirch, Total Quality Management, (1994, p.3.)
4 Stephen George, Arold Weimerskirch, Total Quality Management, (1994, p.9.)
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En o6nemli nokta misteri tatminidir. Bu amagla oncelikli olarak misteri
gereksinimleri belirlenir ve bu gereksinimler sisteme iletilir. Gereksinimleri kargilamak
igin planlar yapilir. Bu planlar caliganlara aktarlir. Proseste bu planlar galiganlar
tarafindan uygulanarak sonuglar elde edilir. Bu sonuglar yine ¢aliganlara aktarilarak
yeniden planlar olugturulur. Amag siirekli olarak miigteri tatminini artirmakitir.

Calisanlar yeni modelde strece sahip ¢ikarlar, egitimle siirekli geligtirilirler.
Yonetim, 6dil ve taninma ile galiganlart takdir ederek motivasyonu artinir. Bu sayede
tum g¢alisanlar yaptiklan ige odaklanir.

Proses yeni modelde sadece tiretim ile degil tasarim boyutu ile de ugrasir. Bu
sayede g¢aliganlarin bilgi diizeyleri artar. Yonetim bu galigmayr destekler, giighi ve
kaliteli temin kaynaklan ile ¢aligthir. Ciinki tedarikginin kalitesi, isletmenin kalitesidir.
Gelecege yonelik tahminlerde bulunularak bu déngiiniin daha giivenilir ve avantaj
saglayict olarak ¢evrimini tamamlamasi amaglanir.

Yapilan bu caligmalar kalitenin tyilegtirilmesini saglar. kalite iyilesmesinin de

igletme tizerindeki etkileri agagidaki gibidir:

Tablo3. Kalite Iyilesmesinin Etkileri’

| Kalite Iyilesmesi
X _ Y
Firelerin Verimliligin Dljl‘:r‘:’n;
Azalmast Artmasi s
Artmast
v - v
Distik Pazar Paymm
Maliyetler Artmast
v v
Kaynak Hedefleri Gelirlerin
Kullamminn Gelistirilmesi Artmas:
Gelistirilmesi srines
l Karlilik Artig1 | ]

5 Stephen George, Arnold Weimerskirch, Total Quality Management, (1994, p.8.)
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Kabaca toparlayacak olursak miisteri merkezlilik, kaliteyi hayat tarzi olarak kabul
etmek, bilimsel yaklagim, uzun dénemli yonetim ve planlama, takim galismasi, stirekli
iyilesme, egitim ve dgretim, kontrol iglemlerinin ¢alisanlara verilmesi, tek hedef, ¢alisan
tatmini ve giiglendirilmesi toplam kalitenin kritik ve anahtar elemanlanidir.® Biitiin bu

elemanlar kalitede iyilesme saglar. Bu sayede isletme karlihg: artar.

David L. Goetsch, Stanley Davis, Introduction to Total Quality, (1994, p. 14-18))
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IKINCIi BOLUM
TOPLAM URETKEN BAKIM YAKLASIMI
1. TOPLAM URETKEN BAKIM

Giiniimiizde diinyada pazarlar gelistikge ve uluslararas: rekabet arttikga disitk
maliyetle yiiksek kaliteh mallar tiretmek, bitiin endistri kollarinin ihtiyaci haline geldi.
Toplam kalite anlayigina gore saha galiganlarinin gorevi sadece tiretmek degil, hem
hatanin meydana gelmesini 6nleyerek hem de bir operasyondan digerine gegigine engel
olarak, kalitenin proses esnasinda olusturulmasini saglamak oldu.

Gegmigte, kaliteyl saglamak icin bir son kontrol uygulanirdi. Fakat bu, sadece
problemlerin ilerlemesini engellemeye yonelik bir g¢aba oldugu igin, uretimde
problemler alabildigine biiyiirdii. Son yillarda kalite kontroliinii her operasyonda
uygulama yoluna gidilmeye baslandi. Bununla beraber, sifir hatalt tiretim yapabilmek
i¢in kalite kontrolii biitiin fabrika sahasma yayilmaya bagladi. Kalite kontroliin son
kontrol yoluyla yapilmast sonucu karsilagilan baz1 sorunlar gu sekildedir:

-Son kontrol yontemiyle bir parti iiriiniin her pargasini, bir kablo demetinin her
santimetresini kontrol etmeye imkan yoktur.

-Ornekleme yoluyla yapilan kalite kontrolde elde edilen sonuglarn iiriinlerin
tamami i¢in gegerli olmast miimkiin degildir.

-Kontrol bulgulart hata egilimlerini ve sebeplerini anlamak tizere kontrol
grafiklerine iglendiginde hatalarin rassal olarak bulunmasi ve hata nedenlerinin son
kontrole kadar katlanarak gelmis olmasi nedeniyle, genellikle istenen dogru sonuglara
ulagtlamaz.

-Eger bu yolla hatalar tespit edijebiliyor olsa bile, bu ¢aligma, ¢ok buyitk maliyet
arttrimi  etkisi yapar.

Bagsta Japonya olmak iizere biitiin diinyada montaj endiistrileri gibi tekrar eden
islemlerin yogun oldugu endustrilerde otomasyona dogru gidilmektedir. Her ne kadar
bazi isler halen insan emegiyle yapiliyor olsa da, otomasyona dogru biiyiik bir egilim
gorilmektedir.

Miisteriyi hognut etmek i¢in onun beklentilerini ve gereksinimlerini d6nceden
belirleyerek, bunlara uygun iirin ve hizmeti en hzh, kaliteli, verimli bir bigimde

iireterek pazara sunmak gerekir. Bu nedenle kalite kavrami igine yenilik ve degisim
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boyutlanda girmistir. Bu gergeve iginde bugiin kalite, iiriin yada hizmet dretiminde
mugtert beklentilerini yanitlama diizeyl, miigterilerin son iiriin yada hizmetle ilgili
duydugu doyum, hosnutluk diizeyi olarak tanimlanmaktadir.”

Gerekli otomasyona mali ve teknolojik giigleri yetmeyen bazi firmalar,
fabrikalarini deniz agir, emegin ucuz oldugu iilkelere kurma yoluna gitmektedirler. Bu
uygulama her ne kadar maliyetleri diigiirse de, tretilen trinler yeterli kalitede
olmamaktadir. Otomasyon, tiretim maliyetlerini digiirmekle kalmayip, tirtin kalitesini
ve kalite giivencesini de onemli oranda arttirmaktadir. Kalitey1 arttrmak ve maliyetleri
dugtirmek i¢in igleri mekanize etmek amaciyla geligmig, bilgisayar destekli otomatik
ekipmanlar kullanilmaktadir. Buna ragmen hatalar ortaya ¢ikmaya devam etmektedir.
Iste bu hatalarin sebebi, ekipmanin yanls kullamlmasidir. Etkin olmayan bir ekipman
bakim sistemi, sik sik ekipman bozulmalarina sebep olur. Geligen rekabete paralel
olarak kalite gereksiniminin gok yogunlagmast sonucu en ufak kalite bozukluklan bile
buyiik kayiplara sebep olabilmektedir. Kayiplar aymi zamanda gostergeler, 6lgme
aletleri, sensorler gibi koruyucu araglarin da uygun sartlarda cahgmalarinin
saglanamamasi veya yanhs kullanimlar sonucu ortaya ¢ikabilmektedir.

Mekanizasyonun gelismesiyle, ekipman giivenilirligi kaliteyi saglamada 6neml
bir faktor haline gelmistir. Onceden tahmin edilemeyen problemlerin ortaya ¢tkmasi,
igletme i¢in korkung denebilecek sorunlarin ortaya ¢ikmasina neden olabilmektedir. Bu
yizden bu tip sorunlanin ortaya ¢ikmadan oOnce Onlenmesi igin bilyiik ¢aba
gosterilmelidir.

Modemn dinyamin ¢ok cesitli, digiik miktarl, tedarik siiresi diigtik Uretim
ihtiyacina cevap verebilmek, kiiglik partiler halinde tretim yapmak ve tiretim esnasinda
malzeme ve iiriinlerin diizgiin akisim saglamak ile miimkiindiir. Prosesin etkilenmesine
izin vermeden tedarik sireleri disiiriilmeli ve stok miktar: en aza indirilmelidir. Bunun
gergeklestirilebilmesi igin ilk sart, ekipman bozulmalarinin ve uretim hatalanimn
onlenmesidir.

Uretimde hatalarn 6énlenmesi sadece ’kaliteyi degil, butiin dretim faaliyetlerini
geligtirir. Hatasiz yapilan tGretim sayesinde tretim hizi ve kapasitesi artnnl/abilir, uretim
cevrim siireleri ve malzeme kaybi azaltilir, enerji tasarrufu saglanir, insansiz tretim

yapilabilir, stok ve tedarik siireleri diigiirilebilir. Bunlarin etkisi ise, daha az kayipla

! Ziihal Akal, “Toplam Kalite Yénetimi ve Performans Olgme ve Degerlendirme Sistemleri”,

Verimlilik Dergisi Toplam Kalite Ozel Sayisi, (Ankara: MPM Yayinlan, 1985, s. 84)
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yani daha az maliyetle tiretim yapmak ve migteriye daha hizli cevap verebilmek
seklinde kendini gosterir.

Endastr, her giin daha hizli olarak insan giicii kullanimindan makinalagmaya
dogru yonelmekte, tiretim ekipmanlari her giin daha gelistirilmekte ve insan eliyle ayar
ve Uretim yapmaya olan ihtiya¢ azaldig: igin kalifiye ig¢iye olan ihtiyag ta azalmaktadir.
Isgiler her gecen giin, parca degistirmeleri ve tezgah yilklemeleri gibi daha basit
islerden sorumlu tutulmakta ve uretilen itriine direkt olarak defer katmaktan
uzaklagmaktadir. bu soruna bir ¢6ziim, ig¢ilerin yeni beceriler ve bakim teknikleri
ogrenmeleri olabilir. Operatorler, makinalanini kullanmakla birlikte onlarin bakimlarini
da astlenmelidirler.

Fabrika yonetiminin amact, en az girdiyle en ¢ok ¢iktiyr alabilmektir. Bunu
bagarabilmenin yolu ise, Uretime etkide bulunan biitiin kaynaklart kontrol altinda
tutarak olugacak kayiplan en aza indirmektir. Toplam kalite yonetiminin amac: budur
ve en iyi araci, Toplam Uretken Bakimdur.

Biitin ¢aliganlanin  kattlimiyla yapilan toplam iretken bakim, su sekilde
tanumlanabilir:

Gonillii galigma gruplan vasttasiyla bir igletmede tist yonetimden saha isgisine
kadar herkesin katiimiyla, tim ekipmanin Omriini ve ekipmanla ilgili konulan
kapsayan genig bir bakim sistemi kurarak ekipman verimliliini en st diizeye ¢ikarmak
i¢in yapilan ¢aligmadir.

Toplam iretken bakim galigmasi, kullandiklant ekipmanlar hakkinda egitilmis
bir iggiiciine dayamr. Uzun ve kisa vadeli amaglan vardir ve diger yonetim
faaliyetleriyle birlikte yiiritaldiigi zaman sonug alinir. Caligma gruplarinin bagarismni g
sey etkiler: Moral, yetenek ve ¢alisma alani ®

Operator kendi makinasim dinlemeli, incelemeli, onu hissetmeli, koklamal, ona
dokunmali, yani makinasini tamimali, makinasinin dilinden anlamali, makinasina sahip
ctkmahdir. Bu gekilde iizerine daha ¢ok sorumluluk alan, faaliyet ve yetki alam
genisleyen ig¢i igin yapti§i iy monotonluktan kurtulacak ve is¢i iginde daha mutlu
olacaktir. Bununla beraber fabrika sahasinda birbirine paralel baslayan ve es zamanh
gelisen gok sayida iyilestirme ¢abalarmin getirecegi maliyet azalist ve kalitedeki artig

gibi sonuglar, firmamn pazardaki giicini 6nemli 6lgiide arttiracaktir. En son olarak da

8 Kunio Shirose, TPM, Total Productive Maintance, New Implementation Program in

Fabrication and Assembly Industries, (1992, p. 547)
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basit yaglamalarin yapilmasi, gevseyen civatalarin sikilmast gibi rutin, basit fakat zaman
alici isler bakim grubunun sorumlulugundan cikanldigi igin bakim grubu, artan
zamanda yeni makina tasarimlan ve biyik capta iyilegtirme projeleri gibi daha
karmagik igler iizerinde galigabilecektir.

Giiniimiiz rekabet ortaminda kayipsiz, kaliteli, ucuz, hizl iretim yapabilmeye
olan ihtiyag, fabrika yoneticilerini, insanlarm disgtinsel potansiyellerini de isleri
dogrultusunda kullanmalanim saglayacak yontemler bulmaya zorlamigtr. Bunu
gerceklestirmenin en iyi yolu ise, ¢ok iyl yerlesmis bir Toplam Kalite Kultiri tizerine

insa edilecek Toplam Uretken Bakim programudur.

1.1. Toplam Uretken Bakimin Tarihsel Gelisimi

1950 1950 - 1960 1960 1970

1960’1 yillarda tezgahm siirekli ¢alismasin saglamak ve daha fazla verim almak
i¢in planlanan faaliyetler anlamma gelen Uretken Bakim kavrami, 1970lerde koruyucu
bakim caligmalanimnda eklenmesiyle Toplam Uretken Bakim sistemini olugturmustur.

1980°1i yillarda koruyucu bakim hizla yerini kestirici bakima birakmaya basladi.
Kestirici bakim, makina ve teghizatin galiyma esnasindaki kogullarin tesbit eden analiz
ve gozlem teknikleri ile kotiilesme veya yakin bir ariza belirtilerini tehis eder. ’

Toplam Uretken Bakim disiplininde TOPLAM,

-Toplam Verimlilik,

-Toplam Katilim,

-Toplam Bakim Sistemi

kavramlarmni ifade eder.

? Nakajima Seiichi, TPM development Program, implementing Total Maintance,

Productivity Press, Cambridge Massachusetts, (1988 5.12)
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1.2. Toplam Uretken Bakim Nedir?

-Toplam tiretken bakim, biitiin ¢ahisanlarin katilimiyla gerceklestirilen tretken
bakimdir.

-Teghizat etkinligini artiran, anza kaynakli duruglan minimize eden yeni bir
yaklagimdir. |

-Hedef sifir durus ve sifir hatadir.

‘ Toplam tiretken bakimi gerekli kilan nedenler ise su sekilde siralanabilir:

-Firmalan saran ekonomik gevrenin ¢ok zorlayici olmasi ve firmammn pazarda
varhgin: stirdiirebilmesi igin biitiin kayiplarindan kurtulmaya zorunlu olmasi.

-Kalite’nin pazarda ana o6lgitlerden bin olusundan dolay1 bir tek hatali Griin igin
bile tolerans bulunmamasi.

-Suirekli degigen migteri taleplerinin kargilanabilmesi i¢in kiigiik kafileler

halinde ve ¢ok kiigtik tedarik zamanh Giretim yapilabilmesine olan intiyag.”

1.3. Bes Onemli Toplam Uretken Bakim Faaliyeti

Bugiinkii toplam iretken bakim, Japon ireticilerin igletmelerinde 1970°h
yillarin sonunda baglamig olup, 0 zamandan beri, isletmelerin bakim ¢aligmalaninda bir
sistem olarak sirekli ilerlemektedir. Toplam iiretken bakim kavramlarini uygulayan
isletmelerin sayistmin artmasiyla oldukga fazla bir deneyim ve bilgi birikimi olusmustur.
Son zamanlarda cegith girket ve igletmelerin tiim departmanlarnim bile igerecek sekilde,
Toplam tiretken bakim baglig altinda programlar geligtirilmigtir.
v_ Toplam iiretken bakim, oncelikle takimlarin uygulamas: ve tiim ¢aliganlarin
katilimu ile, en yitksek verimlilige'ulasmak igin yapilan kiigiikk grup caligmalandir. Bagka
bir deyigle; tiretimde sifir i kazasi, sifir hata ve sifir duruglan ger¢eklestirecek, tiim
¢aligan personelin benimsedigi bir stratejidir.

Uretilen tiriinlerin, fabrikalarin ¢evre ve ortamlannin farkli olmasi ve bunun gibi
nedenlerden dolayr toplam tretken bakimmn yerlestirilmesi ve gelisimi /ig:in izlenen
program, her fabrika igin farkh olabilir. Uygulamada olusabilecek bu farklilasmalara

ragmen toplam tretken bakim 5 ana faaliyeti igerir:

’ TPM Instructer’s course, JIPM, 1996



19

1.Uretim bakim ve saha miihendisligi departmanlarindan olusan proje takimlan
vasitasiyla 6 bityiik kaybin yok edilmesi

2 Uretim béliimi tarafindan otonom bakim (kullanict bakimi) yapilmas.

3.Erken ekipman yonetimi: Saha milhendisligi tarafindan onleyici bakim
uygulanmasi.

4 Uriin gelistirme boliimiiniin éiretimi kolay tiriinler tasarlamasi.

5.Yukandaki bitiin aktivitelerin desteklenmesi ve gelistirilmesi i¢in strekli
egitimlerin yapilmas.

Toplam iiretken bakimin bagarili olmasi, ancak yukarida belirlenen bes 6nemli
faaliyetin iginde yer alan insanlar arasindaki isbirliginin saglanmasiyla mimkiindir. Bu
faaliyetlerin herhangi birinin eksikligi durumunda basanl sonuglar elde edilemez.

Toplam iiretken bakimt baglatmak igin karar verildiginde, fabrika ve sirket
yoneticileri tim faaliyetleri ¢esitli ¢evrelerden gelecek engellemelere ragmen

desteklemelidirler.

1.3.1. Alt1 Biiyiik Kaybmn Giderilmesi
Bir iiretim ortaminda tanmimlanan 6 biyiik kayip vardir. Bu kayiplann
ayri ayr sahip oldugu degerler fabrika genel verimliligini dogrudan etkiler. Bu kayiplar
soyle 6zetlenebilir:
Duruglar:
-Anza kayiplari
-Set-up ve ayar kayiplar
Hiz Kayiplar:
-Bosta ¢aligma ve kisa durus kayiplan
-Disik hiz kayiplan
Hurdalar:
-Kalite hatalart ve yeniden igleme

-1k ¢ahgtirma kayiplari
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Tablo.4 Alt1 Buyiik Kayip
Techizat
YUKLEME ZAMANI Arizalan
‘ p| Set-up ve Ayar
OPERASYON |Durus
ZAMANI Kayiplar
Kuguk
Duruglar
NET Hiz
OPERASYON (Kayiplar Azaltilmug
R
ZAMANI Hiz (Tempo)
Proses
. . ———»
DEGERLI Hata Hatalar
OPERASYON |Kayiplan
ZAMANI ‘ I Hazirlik
Zaman
1.3.1.1. Anza kayiplar:

Seyrek olarak meydana gelen veya kronik hatalar olabilir Bu hatalarn
meydana gelmesi, kayip zaman ve kayip tiretim hacmi demektir. Bu tip bir hata olasilig
kargisinda ekipmanin giivenilirligi konusunda neler yapilabilecegi ve hata oldugunda
ekipmam bir an once galigir duruma getirmek i¢in nasil bir bakim ve onarim programi
uygulanabilecegi tizerinde durulmalidir. |

Seyrek olarak meydana gelen problemlerin farkedilmesi ve bunlara midahale
edilmesi kolaydir. Kronik hatalar ise belli araliklarla siirekli meydana gelen hatalardir.
Bu tip durumlarda ilk adim, ekipman: normal galisma sartlarna getirmektir. Bunu
takiben hatanin ana sebebini ortaya gikartabilmek igin yogun bir hata analizi ¢aligmast
yapilmalidir. Hatanin asil sebebi bulunduktan sonra buna etkin careler bulmak

kolaylagir.
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1.3.1.2. Set-up ve ayar kayiplan
Bu tip zaman kayiplan, ekipmanin bir pargasi bozuldugu zaman veya
yeni bir parganin Uretimine baglanirken yapilan ayarlama ve degistirmelerden dolay:
meydana gelir.
Ayarlama ve degistirme igin harcanan zaman, bir ¢ok gelistirme programina

amag olagelmis ve bu konuda buyiik ilerlemeler kaydedilmistir.

1.3.1.3. Bosta calisma ve kisa durus kayiplar:
Bu tip kayiplar, ekipmanm bozularak tamamen durmasmdan farklidir.
Burada, gecici bir problemden dolay: ekipmanin kisa bir siire i¢in durmasindan
bahsedilmektedir. |
Genelde bu tip kiigiik duruglar 6nemsenmez. Sorun ¢ok basit bir sekilde kendini
gosterse de, genellikle arkasinda tanimlanmasi gii¢ sorunlar vardir.
Kigik duruslan azaltmakta ik adim, ekipmandaki kagik sorunlar
gidermektedir. Otonom bakim ¢ergevesinde yapilacak olan bu aktivite, kiigik duruslar

azaltmada onemli rol oynayacaktir.

1.3.1.4. Diisiik hiz kayiplan

Bu kayip, ekipmamn beklenen hizi1 ile operasyon sirasindaki gergek hizi
arasindaki farktir. Ekipmanin tasarlandigt hizda ¢aligtinldiginda kalite problemleri veya
mekanik problemler ortaya ¢ikmasiyla kendini gosterir  ve g¢aligma hizinin
dasiirilmesini gerektirir.

Genel olarak operator, operasyon sirasinda ekipmanm hizimin distiguni
farketmez ve operasyonu sirdiriir. Bu altt kayip arasinda genel verimliligi en gok
etkileyeni olmasina ragmen, disiik hizla galiymanm tespit edilebilmesi hayli guigtir.

Bu konuda vyapilacak gelistirme galismasi, mevcut kosullar altinda soz konusu
ekipmanin olabilecegi en yitksek hiz degerinin belirlenmesi ile ba§lamahd1r./

Mevcut kogullarin ortaya konulmasi ve bu kogullar altinda iz arttirma
calismalari, varolan hatalan ortaya gikaracak ve bu hatalann ortadan kaldirilmasi, is
yerinin teknolojik seviyesini arttiracaktir. Olmasi gereken hizla elde edilen hiz

arasindaki farkin sifir olmasina ¢ahgtmalidir.
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1.3.1.5. Kalite hatalar: ve yeniden isleme
Genel olarak ekipman ve operator hatalanindan kaynaklanan kalite
hatalant Giriinlerin yeniden iglenmesi veya hurdaya ayrilmasina neden olur. Bu da

uretimde 1g gicii ve ig hacmi kaybi yaratir.

1.3.1.6. Ik cahstirma kayiplar

Uretimin baglangicinda meydana gelen iiretim hacmi kayiplandir. Kayip,
ekipmanin faaliyete gegmesinden iiriin kalitesinin istenen degerde sabit kalmasina kadar
gegen zaman ve harcanan kaynaklardir. Bu kaybin sebebi olarak ise igleme sartlan,
kalip ve baglama ekipmanlarindaki sorunlar ve operatoriin becerisi sayilabilir.

Al baytk kaybin onemli bir kismi, gegmiste ya Onemsenmemis, ya da
geleneksel problém ¢ozme teknikleriyle ¢oziilmeye ¢ahgilmigtir. Bazen, ¢aliganlar agi3a
¢tkarilan veya toplam ekipman verimlilifi hesaplarinda ortaya ¢ikan biyiik kayiplardan
korkarlar. Bu sorunlann ¢éziimiinde en etkin yontem isletme i¢inde uygun sayida
uyeden olusan matris proje gruplanmin yapilanmasidir. Bu gruplarin galismalan
genelikle sorumlu takim tarafindan yonetilir ve iki kategoriden olusur;

Sorunun yok edilmesi:

Mevcut sorunlar, 3 ile 6 ay gibi olduk¢a kisa bir siirede ortadan kaldinlabilir.
Bu yaklagim, isletmedeki sorunlanin ortadan kaldirilmasina yardimct olur ve boylece
gelecekteki otonom bakim g¢aligmalarinda, operatérlerin bekledikleri istenmeyen ig
yikkin{i azaltir. Bu, aymi zamanda, operatorlere kronik kayiplarin ortadan kaldimhp
sifira indirilebilecegini gosterecektir.

Yaratici yaklagim:

Toplam iiretken bakim yaklagimindan once, sadece geleneksel iyilestirme
kavramlan temel alinarak iyilegtirme g¢aligmalan yiritilmistir. Genelde iiretim ve
bakim ¢alismalaninin ¢ogunun alti biiyikk kaybin sifira indirilmesine yén/elikA alinacak
onlemler konusunda tecriibeleri yoktur. Bazen, kendileri bile, sifir hata ve sifir durusun
basarilmasinin miimkiin olacagina inanmazlar. Pratikte, bu hedeflere sifira yonelmis
kavramlan temel alan, yaratici yaklagtmlarla ulagilabilir. Simrh bir Gretim alaminda

ulasilan basan, igletmenin biitiin kisimlarina yayginlagtinlabilir.
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1.3.2. Genel Ekipman Yénetimi

Erken ekipman yénetimi, biitiin igletme ¢abalarini, miimkiin olan en kisa
zamanda seri Uretime gevirecek bir dizi iyilestirme faaliyeti gerektirir. Bu amagla,
sorunlarin nedenleri sadece devreye alma sirasinda degil, daha erken safhada, bir dizi
fabrika mithendisligi hizmetleri esnasinda yok edilmelidir. Bu safhalar, disiinsel
tasarimi, temel tasanimi, ayrnntih tasarmi, siparigi, imalat ve ikmali, montaji, test
caligmalarini, devreye almay1 ve iiretime devretmeyi kapsar.

Daha da oteye gidilerek, islev ve dier etkenler agisindan uygun olmayan
ekipman nitelikleri incelenmelidir. Bu gozden gecirme, ekipman giivenilirligini, kolay
bakim olanaklarini, ekonomikligi, kolay ¢alistinilabilirligini ve giivenligi igine alir. Bu,
gecmigteki deneyimlere dayanarak, mevcut sorunlann ¢oziimlerinin kegfini ve yeni
ekipmanin gelistinilmesini saglayabilir Bu tiir ¢aligmalar, erken ekipman yonetimi olarak
adlandirihr ve ekipmanin, mihendisliki siparis, imalat, devretme asamalarinda alinan
tiim Onleyici faaliyetleri igerir.

Ekipman verimlilifinin artinlmast amaciyla gu adimlar kullaniimahidir:

* Planlama ve hazirliklarin yapilmasi.

* Capraz fonksiyonlu (bolimler arasi) ekipman gelistirme proje takimlarinin
kurulmast:

6 buyik kayb: yok etmek igin, ekipman gelistirme teknikleri kullanilarak,
secilen ekipmanlar Gzerinde gelistirme projeleri yapacak ¢apraz fonksiyonlu proje
geligtirme takimlarinin kurulmasi.

* Fabrika sahasimn ve ekipmanlarimin Toplam Uretken Bakim uygulamalarina

hazir hale getirilmesi:

Sahanm ve ekipmanlann ik temizliginin yaptlmasi ve bu esnada kargilagilan
biiyiik ¢apli ve kronik aksakliklarin giderilmesi.

* Operatorlerin egitilmest:

5S, Toplam Uretken Bakim, Akigkanlarin mekanik hareketler, Témel makina

elemanlan gibi konularda operatorlenn egitilmeleri.
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* Otonom bakimin baglatilmasi,

Operatorlerinin kiigiik gruplar halinde makinalanina giinlik basit bakim ve
miidahaleler yapmalar:.

* Planh bakim faaliyetlerinin ortaya konulmast ve gelistirilmesi.

Planli bakim programlarnin geligtirilmesi ve bakim maliyetlerinin azaltilarak
verimin arttiriimasi.

* Kalite bakim sisteminin igletiimeye baslanmasi.

% 100 irin kalitesi ve sifir hataya ulagmak igin bir kalite bakim sisteminin
kurulmas.

1.3.3. Kolay Uretilebilecek Uriin Tasarim

Mamiillein  kisalan  omurlerine ragmen tiketicilerin  gesithi
gereksinimleri, rtinin gekiciliginde, tasarminda, kalitesinde ve fiyatinda tatmin
edilerek, sirketin dinya pazarnnda rekabet edebilmesi saglair. Sonugta, sadece
isletmedeki cabalarla, ¢oziimii zor imalat giigliikleri, Griin tasanm agamasinda, kolay

imalat ve kalite giivenilirligi saglanarak yok edilebilir.

1.3.4. Egitim

Yaritilmesi gereken faaliyetler isletme digmdaki Toplam Uretken
Bakim uzmanlan tarafindan vyiriitilmeyecektir. Hedeflere ulagmada, isletme i¢1
olanaklar yeterli olmayabilir. Bu durumda, katilimer bitin galiganlar, konu ile ilgili her
egitim firsatm degerlendirerek, gerekli bilgi ve becerilerini geligtirmek igin bu
faaliyetleri takip etmelidirler. Esas olarak yetersiz egitimle Toplam ﬁreti(en. Bakimin

higbir prensibi bagarilamaz.



1.3.5. 58 Faaliyetleri ve Otonom Bakim

1.3.5.1. 5S Faaliyetleri
Disiplinli bir i3 yeri olusturmamin itk sarti, ¢absan insanlarn
sorumluluklarinin farkinda olmalart ve davramglarimi bu dogrultuda degistirmeleridir.
Aciktir ki boyle bir degisimdeki sorumluluk ve eger varsa basansizlik iggiye degil,
yonetime aittir. Yonetimin igcilerden boyle bir degisim bekleyebilmesi igin, Once
kendisinin bu degigimi gerceklestirmig olmasi gerekir. Yani ¢aliganlanin potansiyellerine
deger vermeli, bu potansiyeli firma ¢ikarlan dogrultusunda yonlendirmeli ve alt
kadrolarindan ve isgilerinden gelebilecek oneri ve fikirlerin bagariya ulagmasim kigisel
bir sorun yapmayacak kadar geligmis bir toplam kalite kultiiriine ulagmis olmalidir.
58S, igyerinde temizligi, diizeni saglamay: ve bunu bir ig disiplini haline getirmeyi
amag edinen bir 15 felsefesini ifade eden Japonca beg kelimenin bag harflerinden olugur:
. Siniflandirma
o Dizenleme
o Temizlik
. Standartlagtirma
. Disiplin
5S uygulamaya konulurken, her is¢inin gorev ve sorumlulugu belirlenmels,
amag ve standartlar ilan edilmelidir.
5S egitiminde olusabilecek en ufak ciddiyetsizlik, elde edilmesi beklenen
sonuglara ulagilmasim zora sokar. Egitim program: ve 5S faaliyetleri ilerledikge ilk
zamanlar olugan olumsuz digiinceler yerini iyimserlige ve daha iyi motivasyona birakir.
5S faaliyetlerinin yararli olarak gergeklegtirilebilmesi igin, bu yondeki
¢aligmalarin yonetim tarafindan siirekli egitim programlanyla desteklenmesine ihttyag
vardir. Faaliyetlerin uygulamaya konuldugu ilk zamanlar, ¢alisan herkesin bu igi hemen
dogru yapmalarim beklemek yanligtir. Baslangigta yanlis yonlere sapmalann olmast
dogaldir. .
5S gergeklegtirilirken, butin ¢alsanlann bu faaliyetle amaglanllanin ne
oldugunu iyi anlamug olmasi gerekmektedir. Bunun igin baglangicta biitiin ¢aliganlarin
bu igin iginde yer almast gerektifini gosteren bir tamtim plami yapilmasi yararh

olacaktir.
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58S faaliyetlerinin amaglan su sekilde 6zetlenebilir:

Disiplinli Bir Is Yeri Olusturulmas: : Biitiin ¢ahisanlarin kurallara uydugu bir is
yeri olugturabilmek, is yeri yonetimi agisindan ¢ok 6nemlidir ve bu disipline ulagmanin
en 1yi yolu, 58 faaliyetleridir.

Kigik Aksakliklarin Temizlik Yardiyla Giderilmesi : Temizlik, hata ve ekipman
bozulmalarima sebep olan kiigiikk ¢aptaki sorunlarin, normal gitmeyen durumlarin ve
bozuk pargalarin ortaya g¢ikartilmasi igin yapimalidir. Aym zamanda bu anlamda
temizlik, problemlerin kaynag: olan ve genellikle farkedilmesi gii¢ yerlerde meydana
gelen aksakliklarin da ortaya ¢ikartilmasidir. Temizlik ve inceleme boyunca is¢i, daha
sonra buylik sorun ¢ikarmast muhtemel. olan kugik anormallikleri farkeder. Bu kiigiik
aksakliklarin giderilmesiyle de sonradan ortaya ¢ikacak biiyilk problemlerin onii
kesilmig olur.

Gorsel Kontrol Yapilmasi : Gorsel kontroliin yapilmasi, temizlenmesi ve
kontrol edilmesi gii¢ yerlerin daha kolay ulagiir hale getirilmesi ve gostergeler,
karsilagtirma isaretleri gibi bir takum gorsel kontrol araglarinin kullanilmasiyla daha
kolaylagtirihr. Bu sekilde is yeri ve ekipmanlar, kendi durumlarinda olabilecek aksaklik
ve bozulmalari hemen belli edebilecek hale getirilir ve bu sekilde kontrol igleminin
verimliligi arttirilmig olur.

Isciye Makinanin Sorumlulugunun Verilmesi : 5S ve otonom bakimin amact,
is¢ilerin makinalan ile ilgilenmesini saglamaktir. Toplam Uretken Bakim Programi
stresince aldiklan egitimler sayesinde iggiler, makinalarma daha ¢ok hakim olurlar,
bakimlarinda ve gelistirilmelerinde daha ¢ok s6z sahibi olurlar.

Onleyici Faaliyette Bulunulmas: : Diger bir amag ise, insanlarin digtince
yapilarini, Onleyici yaklagim almak yoninde degistirmektir. Bunu bagarabilmek iginse,

is yerinde 5S faaliyetlerinin baglatiimas: gerekmektedir. '

1.3.5.2. Otonom bakim
Otonom Bakim, tretimde ¢alisan operatérler tarafindan ﬁ/retim tezgah
ve teghizatina yapilan bakimdir.
Toplam Uretken Bakim’dan énce operatorlerin tezgah tizerinde yetkileri siirh

idi. Makinada herhangi bir problem ¢iktiinda, bu problem operator tarafindan

10 Arcelik Buzdolab Isletmesi Egitim Notlari, (1997)
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giderilebilse bile bakim ekibi tarafindan halledilirdi. Tezgah operatorii sadece iiretim
yapar, bakim operatori de bakim yapardi.

Toplam Uretken Bakim kiltiiri ile tezgah operatorlerinin yetkileri
genigletilmigtir. Ik énce operatorlere kullandiklar tezgahlar hakkinda egitimler verilir
ve tezgah hakkindaki bilgi seviyeleri yiikseltilir. Gerekli egitimlerden sonra operator
tezgahim daha kolay kullanilir hale getirmek igin projeler iretir, bakimini ve
temizlidini, tim ayarlarim ve kontrollerini kendisi yapmaya baglar. Kisacast teknik
detay istemeyen konularin tamamini kendi tezgahi i¢in kendisi yapacak seviyeye gelir.

Tezgahlarin bu noktadan sonra tek sahibi operatorlerdir. Makinalarin daha iy1
ve durmadan galigtirlma yetkisi operatérlere verilmigtir.

Kisaca otonom bakim sayesinde operatorlerin bilgi seviyesi iyilestirilir. En
uygun ekipman ve ¢aliyma kogullan saglanarak daha kaliteli ve verimli {iretim zemint
hazirlanir. '

Otonom bakim’m iki ana amaci vardir:

. Isciler bakimindan: Otonom bakim, isgiye cagdas isletme anlayisindaki yeri
dogrultusunda hem bilgisini hem i§ giiciinii kullanma firsat1 verir.

. Is yeri agisindan: Normal halinden olabilecék en ufak bir sapmanin hemen
farkedilebilecegi disipilinli ve diizenli bir 15 yeri olusturur.

Eger operator bakim faaliyetlerine destek verirse, bakim maliyetleri azalir ve
durug hedeflerini yakalamak kolaylagir. Ekipmamin ufak problemleri operator
tarafindan ¢6zildigi i¢in bakim grubu makina tasarimlan ve iyilestirmeleri gibi daha
teknik islerle ugragmak igin zaman bulabilir.

Otonom Bakim’da operatér;

1. Anizay1 6nlemek igin;

. Ekipmani dogru galigtirir.

. Ekipmanin temizlik, yaglama, gevseyen yerlerin sikilmasi gibi temel ihtiyaclan
karsilar.
. Gerekh ayarlamalar1 dogru yapar.

7

Iyilestirme ihtiyaglarini belirler ve bu iyilestirmelerin yapilabilmesi i¢in bakim

boliima ile igbirligi yapar.

n Argelik A S. izmir Elektrikli Siipiirge Isletmesi TUB Kitapgigt



2. Anzayi anlamak igin;

. Giinlik kontrollert yapar.

o Periyodik bakimi yapar.

3. Ekipmani onarmak i¢in;

. Kiigiik tamirleri yapar
. Ariza konusunda bakimeiyr bilgilendirir.
. Anzanin giderilmesinde bakimct ile birlikte galisir.

Tablo5. Otonom Bakimin Etkilen

SIFIR HATA + SIFIR KAZA + SIFIR DURUS$
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f
ONLEME
ANORMALLIK BELIRTILER] | |ANORMALLIK OLUSMASI
BILGIL! OPERATOR DUZENLI ISLETME EN UYGUN EKIPMAN KOSULLARI
1.3.5.2.1. Otonom bakim nasil uygulanir?

Otonom bakim 7 agamada uygulanir:

N o kWD -

On temizlik

Genel kontrol

Otonom kontrol

Problemlerin asil nedenlerinin yok edilmesi

Temizlik ve yaglama standartlan

Tertip, diizen ve organizasyon

Tam otonom bakim
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1.3.5.2.1.1. On temizlik

On temizlik, Otonom Bakimin birinci agamasidir. On temizlik tanimi
sembolik bir tammdir. On temizligin kapsaminda temizligin yamnda hatal, eksik ve
sorunlu kisimlarm da tespit edilmesi ve kontroller mevcuttur. On temizlik sirasinda,
eksik ve gevsemis civata, yag kagaklan, gevsemis kayis, eksik veya fazla hava basinci,

agin temizlik ve sicakliklar ile temel ekipman kosullarindaki eksiklikler tesbit edilir.

1.3.5.2.1.2 Problemin asil nedeninin yok edilmesi

On temizlik asamasinda temizlik ve kotrol islemlerini hallettik. Bu
asamada ise kirlilik kaynaklannin kontrol altna almmasi ve yok edilmesi islemler
yapilir.

Ornegin, yaglanan yerleri temizledik, bu isin kolay kismudir. Fakat, o yagn
once etrafa yayilmasini, sonra o bolgeden sizinti olmasini engellemek esas onemli olan
kisimdar.

Bunun yaninda makinalardan akan sulari toplamak ve etrafi kurulamak yerine,
bu su sizintilarinin 6nlenmesini saglamak gerekmektedir.

Bu asamada temizlemis oldugumuz kisimlari koruyup ve g¢aligma sahamizin

temiz kalmasini saglayacagiz.

1.3.5.2.1.3 Temizlik ve yaglama standartlan
Bu asamada temizlik, yaglama ve gevseyen yerlerin eski haline
getirilmesi konusunda bakim ve kontrollerin belli bir standarda baglanarak yapilmasidir.
Bahsedilen konularin ne kadar siklikla, kim tarafindan nasil ve ne ile yapilmasi
konusunda standartlar belirlenir, ¢izelgeler hazirlanir ve bunlara ait planlar olugturulur.
Ormnegin, yag gostergelerini haftada bir, bezle temizleyiniz veya yag pompasini
yag seviyesini her giin yag cubugu ile kontrol ediniz, eksikse yagdanhk kl;llanarak yag

lave ediniz.
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1.3.5.2.1.4. Genel kontrol
Standart ¢ahgma kogullarimin diginda meydana gelen anormalliklerin
biiyiik problemlere sebep olmadan énlenmesi igin yapilan kontrollerdir.

Bu kontrollerin tam anlamiyla yapilmasi 3 agamanin gergeklestiriimesi ile olur:
1. Temel teknik bilgiler
2. Operator tezgah egitimi
3. Gorsel kontroller

Temel teknik bilgiden kasit sudur; makina elemanlarinin ne oldugu ve normal
¢alisma kosullarmm nasil oldugudur. Ornegin, kayis, kasnak, zincir, mil, elektrik
tesisati, borular ve su tesisatinin ne oldugu, normal ¢aligma sartlannin ne oldugu
konusunda egitim. Bunun yaninda temel elektrik, pnématik, hidrolik vb. diger temel
teknik egitimler, teknik egitimleri olugturur.

Tezgah egitimi ise, bu temel ekipmanlann operatoriin makinasinin {izerinde
tamitilmast ve tezgahin ¢aligmasindan, pargalanna kadar operatér tarafindan
kavranmasint igerir.

Gorsel kontroler ise, belirli periyotlarda operatorlerin kendi tezgahlarmin

sorunsuz islemesi igin belirledikleri ve yaptiklar kontrolleri igerir.

1.3.5.2.1.5. Otonom bakim

Bu asamaya kadar olan basamaklarin tam anlamiyla yapilmasi ile
tezgahlar tiim proseslerde sifir hataya ulagacaktir. Bu asamada ise kontrol islemlerinin
standartlastirilmasi ve kolaylagtinlmasi iglemleri yapilacaktir.

Standartlagtirma sirasinda giinlitk bakim talimatlart revize edilecek ve igerikleri
operatorler tarafindan en uygun duruma getirilecektir. Ayrica genel kontroller sirasinda
yaptigimiz kontroleri daha kolay hale getirmenin yollarmi arastirp uygulayacagiz. Bu
sirada gorselligi kolaylastirici ekipmanlar yapacagiz. Kontrol edilmesi zor olan kisimlar
kontrol edilebilir hale getirecegiz. Ornegin, icini gdremedigimiz ve gozle kontrol
etmemiz gereken bir yerin kapagini cam veya bagka bir seffaf malzemeye/gevirecegiz.

Gostergelerin bulunmasi gereken araliklarini gosterge tizerinde tanimlayacagiz.
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1.3.5.2.1.6. Tertip. diizen ve organizasyon

Bu asama tim 1is yerinin Ozellikle i istasyonlart ve tezgahlarn
temizlenmesi ve dizenlenmesini igermektedir.  Tim g¢aliganlar dizenli bir i
1stasyonunda ve isletmede ¢aligmanin, nasil daha zevkli ve kolay oldugunu ¢ok iyi bilir.

Su ana kadar makinalarin durmadan ve daha verimli ¢ahigmasi i¢in galismalar
yaptik. Bu agamada ise kendi ¢alishgimiz ¢evreyi daha rahat ve giivenli ¢aligir hale
getirece8iz. Bu sayede kirli ve daginik ortamin dogurdugu verimsizlikleri ve tehlikeler
yok etmis olacagiz.

Ornegin alet edavatlara ulagmak bazen kalip baglarken bant degisimi yaparken
kangikhiktan dolayr ¢ok zaman kaybettirir ve iglerimizi daha sikici hale getirir. Bu
durumlar, kugik dizenlemeler ile diizene koyulabilir. Daha sonra bu diizen
dogrultusunda herkes almig oldugu ekipmani isi bitince yerine koyacaktir. Bu sayede

daimi bir tertip kazanilmig olacaktir.

1.3.5.2.1.7. Tam otonom bakim
Bu asamaya kadar olan kisimla ¢aligma tezgahimzi ve ortamimizi
temizledik diizenledik ve normal ¢aliyma kosullarina getirdik.

Bu agamada ise artik tezgahimizin ve galigma ortamimizin veriminin arttiriimast
i¢in iyilestirme faaliyetleri baglatilir. Ayrica, erken teshislerde bulunarak arizalann
6ntine gegirilir.

Tiim bu otonom bakim agamalarinin tam hakkinin verilerek yapilmast ve bir
siireklilige oturtulmasi gerekmektedir. Aksi takdirde harcanan tiim emeklerin bosa
gitmesi icten bile degildir. Unutulmamahdir ki tim tezgahlar ilk ¢aligtinimaya
bagladiginda piril piildi ve zaman iginde su anki durumlarina geldi. Bu nedenle
otonom bakimi kestifimiz anda uygulama o6ncesi duruma geri donmek ¢ok kisa

surecektir.

1.3.5.3. Planh bakim
Planh bakim, ekipmanlarin Otonom Bakim strasinda ortaya ¢ikan hassas
ve gabuk bozulan noktalarinin belli bir program gergevesinde bakimlarinin yapiimasidir.

Amag sifir durustur.
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Planh bakim, bakim personeli tarafindano peratériinde destegi alinarak yapilir
ve bakim personeli tarafindan yapilan temel galigmadir. Planli bakimin amaclan su

sekildedir:

. Kiugiik gaptaki hatalanin dizeltilmesi, ekipmanin ideal durumuna getirilmesi.

. Periyodik 6lgim ve kontrollerin yapilmasi.

. Degismesi gereken pargalarin zamaninda degigtirilmesi.

. Ekipman ve gevresinde gelistirilmelerin yapilmasi, ulagiimasi gii¢ yerlerin kolay

ulagilabilir hale getirilmesi vb.
. Egitim, operatorlerin ekipman baginda uygulamah egitimler almas.

Planh bakim sayesinde ekipman galigirken ortaya ¢ikan kiigitk aksakliklar en iy1
sekilde duzeltilir, diizenli onarimlar ve geligtirmeler yapilir.

Planli bakimda oncelik 6nemli ekipmanlara verilir. Ekipmanlar, mevcut kontrol
seviyesi, giivenilirhk derecesi ve kullamm kosullann gibi kogullarda g6z oniinde
bulundurularak degerlendirilir.

Planl bakimin kontrol standartlan, gegmiste elde edilmig bilgilerin analizi ve i$
yeri gozlemlerinden alman sonuglar igiginda hazirlanmig yilhk bakim takvimi
gergevesinde gergeklestiritmelidir. Asagidaki faktorler goz oninde bulundurularak
planh bakim tizerindeki yiik azaltilmahdur:

o Periyodik bakim igeriginde bulunan bakim ve kontroller miimkiin oldugunca
giinliik kontroller ve gozle yapilan kontroller tizerine dagitilmalidir.

o Ekipman ziyaretleri sirasinda problem ¢ozme teknikleri kullanilarak mevcut
problemler giderilmeye c¢alistimahdir.

. 30 dakikadan kisa siirecek bakim islemleni plansiz bakim olarak uygulanmalidir.

Bunlara ek olarak yapilan her planl bakim uygulamasi sirasinda:

o Bakim programlar: iiretim departmani ve operatorler ile birlikte olusturulmal:

o Onceden yapilacak islerle ilgili hazirhk yapilmah

o Uretimin ¢ok yogun oldufu zaman ve yerlerde planh bakim tatil giinlerine
alinmali P
. Uretimde bir makina bakima alindiZinda bunu takip eden iglemlerin aksamamasi

igin, bakim periyoduna kadar planlanan iiretim miktarimn tammlanmig olmasi

gerekmektedir.
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o Planli bakim yapilirken operatoriin, pratik bilgilerini bakim ekibine aktarmas ile
isbirligi yapmasi gok onemlidir.
. Planh bakim faaliyetleri yurutilirken biitiin i giivenligi tedbirlerinin

almdigindan emin olunmahdir.

1.3.5.3.1. Bakim ve onarim verimliliginin artinlmas:
Bakim ve onanm islemi ¢ok kaliteli ve kisa sirede yapimalidir.
Bunlarin yapilabilmesi i¢in sunlarin yapilmas: gerekmektedir:
. Takim, kartlar, yedek parga ve bakimda kullanilan diger arag¢ ve gereglerin
diizenli tutulmasi.
o Operatorlere, meydana gelen anza konusunda kolay ve dogru iletigim

kurabilmek amaciyla makina pargalannin isimlerinin dgretilmesi.

Yedek pargalann sirekli yeterli sayida ve kullanilabilir durumda

bulundurulmas.
. Ariza nedenlerinin ortadan kaldinlabilmesi igin 6nlemler alinmast.
. Is emirlerinin yeterince agik olmasi.
o Mimkiin olan yerlerde tek parganin degil, biitiin initenin degistirilmesi.
. Ise baglarken giivenlik kontrollerinin yapilmasi.
. Bakim kalitesinin artinlarak ekipman dmriiniin artinlmast.
o Her yeni bakimda, bir 6nceki bakimda kullanilan zamanin yaris1 kadar zamanda

isin bitinlmeye caligilmasi ve bu yapilirken bakim kalitesinden kesinlikle 6diin

verilmemesi.

1.3.5.4. Kalite bakim
Sifir hatah tretim yapabilmek i¢in, kullamlan hammaddelerin ve bir
onceki prosesten gelen pargalanin kaliteli olmasi gereklidir. Bu yaklagimla kaliteyi
belirleyen , igleme gartlan, insan faktorleri ve galisma yontemlendir.
Toplam tretken bakim yaklagimi, tam zamaninda iiretim sistemiyle birlikte

calisanlara, sistemin biiyiik kalite sorumluluklarim verir. "

12 William J. Stevenson, Production/Operations Management, Fifth Edition, (1996, p. 751)
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Uriin kalitesinin giivence altma alinmasmda en onemli adim, dretimdeki dort
buyik faktoriin; insan, makina, malzeme ve metodun (4M: Man, Machine, Material,
Method); en iyi durumda tutulmasinin saglanmasidir.

4M’1in kalite Gizerindeki etkisi, agagida belirtilmigtir:

Tablo 6. 4M Faaliyetleri “Makina”

4M DURUM YERINE GETIRILMEZSE
NE OLUR?
Temizlik ¢ok iyi Uretim sirasmda yabanci pargalar malzemenin

igine kangr ve hatalara neden olur.

Makina Yaglama yeterli seviyede Makinalar gerektigi sekilde galismaz ve
islemede hata olusur.

Somun ve civatalar sikilmig | Makina pargalannda sallanti ve bogluklar
durumda olugur ve iglemede hata meydana gelir.

Tablo 7. 4M Faaliyetleri “Malzeme”

4M DURUM YERINE GETIRILMEZSE
NE OLUR?

Malzeme iizerinde deformasyon |Makina pargalan tizerinde deformasyon ve iz
ve talag yok olusur. Saglam parca sayisi azalir.
Malzeme

Malzeme i¢ yapist homojen Kaliplarda sorun yaratu ve hurda oram
artar. -




Tablo 8. 4M Faaliyetleri “Insan”

4M DURUM YERINE GETIRILMEZSE
NE OLUR?

Her zaman standartlara uyum | Aniza oranlan, hurda oranlan ve is kazalan

artar.
Insan
Giinliik olaylarm raporlanmasi  [Bilgi kaybma neden olur. Daha dnceden
karsilagilnug sorunlara ¢oziim bulmak
igin yine aym siire harcanur. Is giicii
ve zaman kaybi olur,
Tablo 9. 4M Faaliyetleri “Metod”
4M DURUM YERINE GETIRILMEZSE
NE OLUR?
Islemler icin dogru yontemler  {Is giicii ve iiretim kayby, hata riski
kullaniliyor.
Metod
Hassas ¢ahgma Yiizeysel calisma ile hatann bir miktar
ertelenmesi ve tekrar karsumiza gikmasi.

Kalite faktérine dayanan iyilesmeler, Kkalite hatalarimin olugmasinmn
dnlenmesine yoneliktir ve kalite faktorlerinin ¢ok agik ortaya konulmast ve hassas
olarak yapilandirilmasi ile olur. Eger bir makinada belirlenen kalite faktorleri gerektigi
gibi uygulanabiliyorsa ve bu uygulamanin devami saglanabiliyorsa s6z konusu

makinada, istenen kalite giivencesi saglannmig demektir.
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UCUNCU BOLUM
TOPLAM URETKEN BAKIMDA YONETIM BOYUTU

1. TOPLAM URETKEN BAKIM YONETIMi

1.1. Toplam Uretken Bakimin Etkileri ve Degerlendirilmesi

Toplam Uretken Bakim, sirket veya isletmelerde yonetim hedeflerine ulasmada
bir aragtir. Sirketler, oncelikle kar edip, c¢aliganlaninin is hayatindaki kalitesini
geligtirmelidir.  Toplam dretken bakim bakigtyla, imalatgilar verimliligi, kaliteyi,
maliyeti, teshmat veya envanteri, giivenlifi ve motivasyonu gelistirmek icin ¢aba
sarfetmelidir.

Toplam Uretken Bakim’in temel ilkesi, Tablo 10’da gosterildigi gibi, sirketin
orta vadeli yonetim planlann ile birlegtirilerek uygulanmalidir. Tabiki, girketlerde,
isletme, departman, bolim veya takim gibi, organizasyonun her seviyesinin, degisik
islev, gorev yetki ve sorumluluklari vardir. Bundan dolayi, Toplam Uretken Bakim
konulart da buna gore degisir. Toplam Uretken Bakimin hedefleri, yapilacak
analizlerle, en alt kademeden en ust kademeye kadar, herkesin iginde yer alacag
faaliyet konularint kapsayacak sekilde tesbit edilmelidir.

Biitiin ¢ahisanlarin katimini temel alan, Toplam Uretken Bakim faaliyetleri
baglatilmadan once, goriigmeler yoluyla fikir birligini saglamak, en temel esastir. Bir
cok sirkette, liderler, alt yoneticiler ve miihendisler, sik sik toplanti yapar. Kargilikh
anlayls ve fikir biriliginin, gelecekteki Toplam Uretken Bakim uygulamalaninin
gelisiminde 6nemli etkilert vardir.

Temelde toplam iretken bakim, gahiganlarin kullandiklan ekipmana bakim ve
6zen gostermeleri i¢in sorumluluk almalarim saglar. Caliganlar mimkiin oldugunca
basit tamirleri ve rutin bakim faaliyetlerini yerine getirir. Bakim departmani kompleks

bakim faaliyetlerini yapar, ¢alisanlar egitir."’

13 James R. Evans, Production/Operation Quality, Performance and Value, Fifth Edition,

(1993, p. 440-441)
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Toplam iretken bakim: Ekgpman etkinligini maksimum hale getirmeyi ve
plansiz duruslan yok etmeyi, bakim faaliyetleri ve ekipmanin bakimindan yaratici

operatdriin sorumlu olmasini, ¢ahisaninin ekipman ve operasyon gelistirme ¢abalarinin

siirekli gelismesini saglar."*

Tablo 10. Toplam Uretken Bakim Ilkeleri *°

Diinya pazanndaki getin rekabeti agmada tim ¢alisanlarin katilimuyla, yiiksek kalite
ve disiik tirin maliyetine ulagimz.

* Yiiksek kalite ve verimliligi gergeklestirmek igin, ekipmanin ¢aligma ve bakim
kogullanm gelistiriniz.

* Bilgili operatorlerin geligtirilmesini tegvik ediniz.

* Yeni trtinler geligtirilmest ve bu triinlerin gelisme hizinin artirllmasinda stiin gayret
sarfederek, sirketin rekabet giiciinii kuvvetlendiriniz.

* Her galigan bagina, katma degeri artirimiz, yeni iiretim teknikleri gelistiriniz ve
otomasyonu tesvik ediniz.

* Tum galiganlann katilimiyla, giivenli ve elverigli ¢aligma ortami gergeklestiriniz.

Verimlilik, kalite, maliyet, teslimat, giivenlik ve motivasyon ile, Toplam
Uretken Bakimin gercek hedefleri daha somut bir sekilde belirlenmistir. Ornegin,
baglangigta % 65 toplam verimhllik, bir ayda 1000 durus, bir yilda 10 is kazasi sadece
kigi bagina yilda 1.8 oneri olan bir igletmede; dort yil sonunda % 90 verimlilik, 20°den
az durus, sifir kaza ve kigi basgmma 50 Oneri durumuna getirilebilir. Faaliyetlerin
etkinligini gosteren gostergeler, Toplam Uretken Bakim hazirhik asamasinda
belirlenmelidir.

Tablo 11°de yaklasik bin ig¢i g:ahstlran“orta olcekli bir isletmenin etkileri ve

omek hedefleri gosterilmistir. Toplam Uretken Bakim faaliyetlerinin baslatﬂfnasmdan

14

p. 358)

15

James R. Evans, Applied Production and Operations Management, Fifth Edition, (1993,

Masaji Fumigotoh, KORDSA, Toplam Verimli Bakim Uygulamasi, (Cem Ofset, 5.22)
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dort yilhk bir periyot sonunda, gergek ve basarili sonuglarin alinacagi gz oniine

alinmalidir.

Tablo 11. Toplam Uretken Bakim Hedefleri'®

Konular

Hedefler

* Kalite hatalan

* Devreye almadaki hatali Griin oram
* Verimhilik

* Seyrek duruslarin olugmasi

* Otomasyon ile ig glictin(in azaltilmasi
* Oneri sayist

* Devreye alma siiresinin azaltidmasi

* Yeni tiriinlerle 1slerin bityutiilmesi

* Endustriyel kazalar

* Idari departmanlarin verimliligi

* Baglangictakinin dortte birine digiiriiniiz.
* %0.1 (Baslangigtan itibaren 3 ay sonra)
* %50 artinniz.

* Baglangigtakinin 1/50'sine distiriintz.

* 100 galigan

* Her caligan i¢in ayda 6 6neri

* Baglangigtakinin %30'una digtiriniz.

* 30 milyon $

*0

* 04 50 artiriniz

Tablo 12. Toplam ekipman verimliligi dort yilda % 65°ten % 97,5°e ¢ikacak.

100

Toplam Ekipman Verimliligi

95
90
85
80
75
70
65
60

%
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Tablo 13. Seyrek duruglar dort yilda 1000°den 20’ye diigecek

Seyrek Duruglarin Olugsmasi

Ariza Sayist / Ay

Tablo 14. Kalite hatalan baslangigtakinin dortte birine diigecek.

Kalite Hatalan

indeks
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1.2. Toplam Uretken Bakim Master Plani

Bu etkin faaliyetler nasil geligtirilmelidir? Hazirlik asamasinda, oncelikle 3-4
yillik bir uygulama plam hazirlanir. Bu plan Toplam Uretken Bakim master plani olarak
adlandirilir.

Alt1 6nemli Toplam Uretken Bakim faaliyetini yiiritme programi, galisanlarin.

teknik diizeyi ve isletmenin mevcut kogullan ele alinarak dikkatlice hazirlanmalidir.

1.3. Toplam Uretken Bakim Yénlendirme Organizasyonu
Toplam iiretken bakimin bagarili uygulanmasinda, yonlendirme organizasyonu,

dnemli bir gorevi yerine getirir:

1.3.1. Birbiriyle Diskili Alt Grup Organizasyonu
Tim departmanlarda, idari yapiya uygun olarak, iist yonetimden alt
personele kadar biitiin galisanlan igeren, genellikle bes veya yedi kisiden olusan alt
gruplar olugturulur. Alt kademe liderinden olusan ara grup, alt gruplar arasinda
koordinasyon gorevini yerine getirir. Bu tiir Toplam Uretken Bakim yonlendirme
yapusy, birbiriyle iligkili alt grup organizasyonu olarak adlandinlir.
Uretim departmaninda, kullanict bakim olarak tammmlanan ve kullanici bakimi
gelistiren alt gruplar, operatérlerden olugur. Alt gruplann tstinde kullanici bakim grup
liderlerinden olugan yoneticiler grubu bir ist yonetici tarafindan yonlendirilir. Bu

yonetim modeli ile ekipmanlar ele alinur.

1.3.2. Toplam Uretken Bakim Yiiriitme Komitesi ve Verimli Bakim

Grubu

Birbiriyle iligkili alt grup organizasyonundan bagka, gene/llikl_e, gesith
komiteler kurulur. Ancak pek gok sirketteki Toplam Uretken Bakim uygulamasindan
elde edilen deneyimlere gore; bu gruplarn sayisinin en aza indirilmesi daha iy1 olur.
Pek ¢ok bagimsiz gorev gruplan, birbirleriyle iligkili alt grup organizasyonun varolug

nedenini engelleyebilir. Daha da 6tesi, kisiler bir gok gruba dahil olunca, dikkatlerini
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kaybetmeye baglar. Toplam tiretken bakim faaliyetlerinin, her zaman kiigiik gruplar ve
sadece gerekliligi kesinlesince 6zel grup seklinde olusturulmast ¢ok onemlidir.

Diger yandan, uretim, bakim ve mihendislik departmanlanindan segcilen
personelden olusan verimli bakim grubu, belirli konulara yaklagimda ¢ok etkilidir.
Bununla ilgili olarak, degisik teknik alanlardaki beceri ve deneyimler kullanilarak,
isletmede ortaya gikan sorunlar, daha genis anlamda alti biyiik kayip giderilir. Bu tiir
bakim gruplari, daha 1iyi iletisimle departmanlar arasi anlayigin gelismesine yardimct
olurlar.

Planlanan hedeflere ulasildiginda, Verimli Bakim grubu, programu, etkileri ve
sonuglariyla gozden gegirmeli ve sorunlann tekrarlanmamasi i¢in uygun karst 6nlemler
belirlenmelidir.

Toplam Uretken Bakim’in basarisimin birinci olarak st yonetimin kuvvetli
kararliligna, ikinci olarak ofis yoneticisine bagl oldugunu soylemek miibalaga olmaz.
Cunkii bu idari yonetici Toplam Uretken Bakimda ¢ok onemli rol oynar. Toplam
Uretken Bakim ofis yoneticisi, planlama, orgiitleme ve onderlikteki yetenekleriyle
birlikte yeterli idari ve mithendislik deneyimi olanlar arasindan secilmelidir. Ofis tiyelert,
caligmalan dogrudan st yonetime rapor edebilen segkin mithendislerden olugmalidir.

Toplam Uretken Bakim ofis tiyeleri, Toplam Uretken Bakim faaliyetleriyle ilgili
biitiin taktikleri igeren tiim planlamadan ve diger ilgili departmanlara destek vermekten
sorumludur. Bundan dolayi, Toplam Uretken Bakim ofisinin kullanici bakimla ilgili
birgok farkli gérevleri vardir:

Hazirhik Donemi:

o Seminer ve igletme gezilerine katilarak, Toplam Uretken Bakim’mn dogasin
anlamada 6ncii olmak.

. Sirket, boliim, igletme ve departman gibi, idari organizasyonun her kademe ve
biriminde, master plan hazirlanmasina yardime: omak.

o Personel, ekipman, igletme i¢i ve dist egitim ve dier destekleyici harcamalarin
maliyetini ve biitgesini hazirlamak.

o Ekipmanlarda mevcut durumun ve ilerlemenin degerlendirilmesi/igin déniim
noktalan, gostergeleri ve yontemleri olugturmak.

o Tamtici egitimi planlamak ve yiritmek.

. Toplam Uretken Bakim kavramlarni, biitiin galiganlarin genel olarak tanimast

i¢in kampanyalar planlamak ve yiiritmek.
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o Toplam Uretken Bakim yonlendirme organizasyonunu planlamak.
Kullanici Bakim:
o Toplam Uretken Bakim haberlerini yazmak ve planlamak.
. Makina duruglan istatistigi, kalite hatalan ve toplam ekipman verimliligi

istatistikleri gibi 6nemli 6lgiim gostergelerini hazirlamak ve yayinlamak.

o Toplam Uretken Bakim faaliyetlerini, egitim toplantilarim planlamak ve
yuritmek.
o Kullanict bakim gruplarmin  yaptiklan  galigmalardaki  performanslarni,

toplantilarin sikligini yayinlamak.

. Toplam Uretken Bakim faaliyetlerinin gercek ve genel ilerlemesinin
degerlendirildigi cesitli toplantilara katitmak.

o Hatali alanlari, sorulan, kirlilik kaynaklarini ve gii¢ ¢aligma alanlarini igeren
istatistikleri raporlamak.

o Toplam Uretken Bakimin nasil gelistirilecegi konusunda tavsiyelerde bulunmak

ve 6gretmek.

Asamali egitimi planlamak ve yiiriitmek. "’

1.4. Uretim ve Bakim Béliimlerinin Gorevlerinin Yeniden Yapilanmas

Son zamanlara kadar, Amerikan stili yonetimden etkilenen Japon treticilerin
¢ogu, iretim ve bakim depertmanlaninin goérevlerini ayirdi. Bu yaklagimin, insan
kaynaklarmm kullaniminda en etkili yol olduguna inandirlmusti. Operatorler tretim
faaliyetleri iizerinde yogunlagmig, ancak ekipmanin iglev ve yapistyla ilgili gok az
bilgiye sahip olarak caligmaktaydilar. Aymi anda bakim personeli de bakim isi ile
gerektidi sekilde ilgileniyordu. Sonug olarak, operatorler ve bakim personeli kargilikh
yardimlagma yolu yerine kendi yollarinda yiiriiyorlardi.

Montaj endiistrisi otomasyonunda, yeni uyarlamalara ayak uydurabilmek igin,
isletmelerde hizla artan oranda degisik tiplerde makinalar kullanilmaya baglanild:.
Ancak, bununla ters orantili olarak, galisan personal sayist giderek diismeye ve yasg
ortalamasi da yiikselmeye baglamigtir.

Bu gelismeler siginda; verimliligi; kalitesini ve isletme galisma kosullanini

gelecek on yil iginde garpict bir sekilde geligtirmeyen ve diinya pazarlarinda rekabet

7 Masaji Fumigotoh , KORDSA, Toplam Verimli Bakim Uygulamasi, (Cem Ofset, 5.25-27)
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eden sirketlerin hayatta kalmas: giiglesecektir. Bu asamada Toplam Uretken Bakim
popiiler olmaktadir. Ciinki igletmeler bu zorluklar, tretim ve bakim departmanlarinin
gorevlerini  yeniden yapilandirarak, kullamct bakim programim uygulayarak

yenebilirler.

1.5. Toplam Uretken Bakim Izleme Gostergeleri
Toplam Uretken Bakim aktivitelerinin izlenecedi gostergeler su sekilde

belirlenmistir:

Makina Kullanm Orani = Yikleme Zaman — Durug Kayiplan

Yikleme Zamani

Standard Cevrim Zamani* Uretim Miktar
Operasyon Zam ani

Performans =

Uretim Miktar - Hatali Parg a Miktari
UretimMiktar

Saglam Parca Oram =

Techizat Etkinligi = M.K.O*P*SP.O

1.6. Hazirhik Donemi

1. Toplam Uretken Bakim uygulamasinda st yonetimin kararhhgmn
duyurulmasi, gegisi kolaylagtirmak igin gereklidir:

* Ara kademe ve takimlarin bilgilendirilmesi. .

Ara kademeler ve takimlar toplam tiretken bakimin dogas: ve isleyisi, yapilmasi
gereken cahsmalar ve bu yapr igindeki gorevleri hakkinda detayl olarak
bilgilendirilmelidir.

*Firma yayinlarinda konunun vurgulanmasi
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Firmanin yayinlannda konuya gosterilen yaklasim ve duyulan hassasiyeti
vurgulamak ig¢in bilgilendirici ve tanitict agiklamalar yayinlanmalidir.

2. Beyaz yaka ve mavi yaka personeli konu ile ilgili detayli bilgi sahibi
yapabilmek i¢in egitimler planlanlanir:

*Yoneticiler i¢in seminerler

Yonetici personel igin bilgilendirme sunuglan planlanip gergeklestirilmelidir.

*Genel olarak sunuglar

Beyaz yaka ve mavi yaka personeli bilgilendirici seminerler verilmelidir.

3. Toplam Uretken Bakim proje grubunu olusturulur:

*Ust yonetimden birinin bagskanliginda olusturulmahdir.

Grup ist yonetimden birisinin bagkanhiginda olusturulmalidir. Amag, st
yonetim desteginin ¢alisanlara hissettirilmesidir.

4. Genel politikalar belirlenir:

*Mevcut durumun tesbiti

Genel politikalan tesbit etmek igin oncelikli olarak mevcut durum analizlerinin
yapilmasi, baslangi¢ noktasindaki durumun belirlenmesi gereklidir.

*Hedeflerin konulmasi

Mevcut durum belirlendikten sonra ileriye yonelik gergeklestirilmesi planlanan
hedefler belirlenebilir.

5. Ana plan olusturulur:

*Basarill bir Toplam Uretken Bakim uygulamas: igin gerekli ana faaliyetin
detayh planlarinin hazirlanmas: gerekir.

Yapilacak faaliyetleri planlamak, hangi sirada yapilacagim tesbit etmek ve
optimum siire iginde tamamlamak agisindan detay planlarin hazirlanmasi faydahdir.

6. Yapilan ¢aligmalarin sunulmasi

*Yoneticilere, miisterilere ve ¢alisanlara su ana kadar yapilan ¢aliymalarin neler
oldugu, bundan sonra yapilmast planlanan ¢aligmalar agama agama aktarilir. Ayrica
faaliyetler tamamlandik¢a kademe kademe bilgilendirme yapmak paylagim agisindan
faydalidir. i

1.7. Uygulama Donemi

1. Her makinanin techizat etkinliginin artirilmasi

*Pilot makina se¢imi ve proje grubunun olusturulmasi
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Tum makinalarda bir anda galigmaya baglamak yerine, olugabilecek hatalan
gdzlemek ve daha hizli yol almak igin bir veya iki tezgahta galigmaya baslamak daha
faydali olacaktir. Burada 6nemli olan hangi makinalarin pilot olarak segilecegidir.

2. Otonom bakim programinin yapilmast

*Egitimlerin verilmesi

Beyaz yaka ve mavi yaka personele, yapilacak ¢aligmalanin detay bilgilendirme
egitimlert verilmelidir.

*Basaril uygulayicilarin 6diillendirilmesi

Gergeklestirilen ¢aligmalanin  sonrasinda bagsarni  kaydeden c¢aligmalarin
uygulayicilari, toplam tiretken bakim faaliyetlerine katimi artirmak amagh olarak
odiillendirilmelidir. Bu sayede katilimi artirmak daha kolay olacaktir. Bu sayede yayilim
artacaktir.

3. Makinalar i¢in planl bakim programi yapilmas:

*Periyodik ve koruyucu bakimlar

Toplam iiretken bakim faaliyet ¢alismalarinda belirli bir yere gelindikten sonra
ana faaliyet ana faaliyet detay planlarindaki periyodik ve koruyucu bakim asamalarina
gecilebilir. Bu asamada gegmis durum analizleri ve yasanan tecriibeler bize yol gosterici
olacaktir.

4. Operasyon ve bakim teknikleri hakkinda egitimlerin verilmesi

Bakim faaliyetlerinin daha etkin olabilmesi igin operasyon ve bakim teknikleri
ile ilgili egitimler verilmelidir.

5. Makina bakim standartlarinin ve prosediirlerinin olusturulmast

Gerekli cahigmalar ve asamalar tamamlandiktan sonra sira standart ve
prosediirlerin  olusturulmasi agamasina gelir. Bu asamada yapilacak ¢aligmalar
prosediirlere baglanarak dokiumante edilir. Bu sayede izlenebilirlik saglanir.

6. Erken ekipman yonetimi

Toplam iiretken bakim sistematik yaklagimdir. Biitiin galisanlarin gelistirilmest
ve ekipman performansmin artirilmasim saglar. Biitiin calisanlar bilgilerini iglerini
gelistirmede ve ekipmanlar: kullanmada yogunlagtirirlar. Boylece gahsma/performanﬂ

artar.'®

18 James B. Dilworth, Operations Management, Mc Grawhill Companies, Second Edition,

(1996, p. 637-638)
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1.8. Egitim
Egitimde oncelikli olan eZitmenler ve egitim araglandir. Toplam tretken
bakimin biitin agamalarinda egitim faaliyetlerinin gergeklestirilmesi belli noktalara
gelmek igin en etkili yontemdir. Bu amagla, yonetici, beyaz yaka ve mavi yaka
personele siirekli olarak egitimler verilmelidir. Egitimin etkinligi agisindan eSitmen ve

araglar ¢ok onemlidir.

1.8.1. Egitimin Temel Aktiviteleri
1. Toplam Uretken Bakim egitmenlerinin yetistirilmesi
Egitimin etkinligi agisindan en 6nemli faktordiir. Bu amagla bilgisi tam
egitmenler yetigtirilmelidir. Bu sayede calisanlan bilgilendirme daha kolay ve etkin
olacaktir.
2. Egitim odalarinin hazirlanmasi
Bilgilendirmenin yapilacagi sunu araglan yeterli olan ferah egitim odalan
olusturulmalidir.
3. Egitim materyalinin hazirlanmas:
Etkin bilgilendirme etkin materyalle gergeklestirilebilir. Onceden yapilmis
yizeysel bilgilendirme, detay bilgilendirme igin 6nemlidir.
4. Egitimin etkinliklerinin degerlendirilmesi
Egitimlerin etkinlikleri, saha igerisinde gergeklestirilen faaliyetlerin sonuglar ile
degerlendirilmelidir. En etkin degerlendirme yontemi budur. Sonug olumlu ise sorun
yoktur. Fakat olumsuz ise ters giden bir seyler vardir. Sorunu ¢c6zmek igin problem
¢ozme yaklagimlan kullanlarak ¢ozim saglanmahdir. Cozim elde edilmeden bir

sonraki agamaya asla gecilmemelidir.

1.8.2. Egitim Programlarinim Temel Amacs

Egitim programlarmin temel amaci, her konuda gahsanlar/dan_ daha iy1
performans elde etmektir. Toplam tretken bakim egitim programlarinda da temel amag
aymdir. Yani daha iyi performans salamak, oncelikli olarak izleme gostergeleri

661’7

kalemlerinde iyilesme elde etmektir. Toplam Teghizat kullanim etkinligini olarak

gorebilmek ideali yakalamak anlamma gelmektedir. Fakat “1’¢ ne kadar
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yaklagabilirsek o kadar bagan ve performans saglanmus oluruz. Bunun i¢in tim
calisanlara etkin egitim ve 6gretim saglamak gerekir. Bu sayede g¢alisanlarin bilgi ve
yetenekleri gelistirilebilir. Bilgi ve yetenekleri gelistirilen personelin saha igerisinde
daha iyi performans saglayacagi muhakkaktir. Isletmedeki tim g¢ahsanlarin daha iyi

performans saglamas, isletme performansint da artiracaktir. Tabol.15 bunu agikga ifade

etmektedir.
Tablo 15. Egitim
R— IYILESTIRILMIS
OGRETIM [+ RILGI
DAHA 1YI
PERFORMANS
EGITIM IYILESTIRILMIS

YETENEK
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DORDUNCU BOLUM

BEYAZ ESYA URETICiSi ARCELIK A.S.’DE BIR UYGULAMA
1. ARCELIK A.S. UYGULAMASI

1.1. isletme Tamitimm

Argelik A.S. Buzdolab: Isletmesi; Organize Sanayi Bolgesi Eskisehir adresinde
bulunmaktadir.

1973 yilinda temeli atilan Argelik Buzdolabi Fabrikasi, 1975 yihinda faaliyete
geomistir. Ik zamanlarda sadece tek kapili buzdolab: iireten fabrika 1983 yilindan
itibaren tek kapili modellerin yaninda ¢ift kapih modellerde tiretmeye baglamugtir. 1990
yilinda 3 kapili model ve tek kapili tezgah sevisi buzdolaplarinn iiretimine gegilmistir,
1995 yilinda No-frost ve kombi model buzdolaplarinin da uretimine baslayan bu dev

tesis her gegen giin kendisini yenilemeye devam etmektedir.

1.2. isletmede Toplam Uretken Bakim Faaliyetlerine Baglama Nedenleri
Isletmede toplam iiretken bakim faaliyetlerine baslamadaki ana neden isletme
performansimi daha yukariya ¢ekmektir. Bu amagla yasanilabilecek sorunlar daha
onceden diiginiilerek bunlart énleme amagch olarak toplam tiretken bakim faaliyetleri
uygulamaya sokulmustur.
) Uretim temposu gok yiiksek, aksama olmamah
Isletmede tiretim temposu ¢ok yiiksektir. Uretimin aksamasi, Giretim kaybma
dolayisiyla miisteri kaybina, daha da kotiisii pazar kaybma neden olabilmektedir.
Bundan dolay: aksama olmamalidir.
. Son yatinmlarda bakim ¢ok agirlikls
Son teknoloji olarak biiyiik paralar 6denerek alnan tezgahlarin bakimida pahals
olmaktadir. Tezgahlarm sorun yagamasiu engellemek amagh olarak /anza yapma
risklerini ortadan kaldirmak bakim maliyetlerini azaltacaktir.
Bakim faaliyetleri gofu zaman islem maliyetlerini etkiler. Bununla beraber

bakim yiizde olarak sistemin kapasitesini de etkiler, bu verimliliktir. Arnizalar
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genellikle ekstra maliyetlere neden olur, isleri geciktirir. Ilgi ve etkin bakim
ekipmanmn kullnaim siiresi degerini etkiler.”

Uriin kalitesi birinci 6ncelikli. Proseste tekrarlanabilirlik onemli.

Uretimin yapilabilmesi kadar, kaliteli iiriin yapimasi da onemlidir. Cinkii
migsteri tatmini birinci onceliklidir bu da kaliteye gosterilen Gzenle saglanabilir.
Kalite de, sorunsuz, bakimh ve yeni teghizatla saglanabilir. Toplam iiretken bakim
tezgahlarin bakiml ve yeni kalmasini saglar.

Toplam kalite kiltira yerlesiyor, ortam uygun.

Isletmede toplam Kkalite kiiltiirii yerlesmis durumdadir. Biribiriyle baglantil olan
bu iki konu ile ilgili olarak toplam tretken bakim uygulayabilmek igin ortam
uygundur.

Mavi yaka egitim seviyesi arttiriimali

Techizat bazli olarak mavi yaka personel egitim seviyesi de artirilmalidir.
Toplam iiretken bakimin her agamasinda kademe kademe bilgilendirme yapilarak
caliganlanin yetenekleri ve bilgi diizeyleri gelistiriimelidir.

Temizlik, tertip, diizen kalici olarak yerlesmeli.

Siirekli temiz, tertipli ve diizenli ortamlarda ¢aligma, iiretimi ve tiretim kalitesini
artiracaktir.

Caliganlarin motivasyonu yiksek, insanlar istekli.

Calisanlar toplam kalite kiiltiirii aldiklan igin geligmelere agiktir. Yeni arayiglar

igindedir.

1.4.3. Isletmede Mevcut Durum Analizleri ve Planlar

Isletmede yapilmakta olan bir ¢ok galigma vardir. Fakat bu galismalar beklenen

gelismeyi saglamak icin yeterli degildir. Arizalara miidahale etme ve baz1 gozlemlenen

sorun yaratabilecek noktalara miidahale etme bazh kismen uretken bakim galigmalan

gergeklestirilmektedir. Bundan sonra gergeklestirilmesi planlanan toplam iiretken
bakimdir.

Anzalar toplam kaybin %30’unu olusturmaktadir. Planlanan, anza olugmasim

engellemektir.

19

James B. Dilworth, Production and Operations Management Manufacturing and

Services, Fifth Edition (1993, p.457-458)



Kalite indeksi %84 civarindadir. Planlanan bu rakamin %95 seviyesine

¢ikanimasidir.

Set-up strelert bazi noktalarda uzun, bazi noktalarda istenen seviyelerdedir.
Planlanan set-up’larda siirekl: iyilesmenin saglanmasidir.

Isletme tertip ve diizeni iyilestirilmektedir. Planlanan bunun kalic1 olmasidir.

Bakim harcamalan toplam yatinmin %1°1 kadardir. Planlanan bu rakamu

azaltmaktan ziyade daha kaliteli bakimdir.

Tablo 16. Mevcut Durum ve Hedefler

Bakim: Kismen Uretken Toplam Uretken

Anzalar: Toplam Kaybin %30’u 0

Kalite Indeksi: %84 %95

Set Up: Bazi noktalarda uzun Surekli 1yilegsmelt

Tertip Diizen: Iyilesiyor Kalict olmali, Yerlesmeli
Bakim Harcamalari: | Toplam yatinmin %1°1| Oran artabilir ama daha kaliteli bakim

1.4. Isletmede Toplam Uretken Bakima Gecis Asamalan

1.4.1. Hazirlik Cahigymalari

Baglangigta toplam tretken bakim caligmalarini, genel felsefeyl, yapilmasi
istenilen ¢aligmalar1 ¢aliganlara etkin bir bigimde aktarabilmek amagh toplam tretken
bakim el kitabmin hazirlanmast gerekir. Ardindan ¢ahiganlara direkt bilgilendirmenin
yapilabilmesi igin egitim faaliyetleri planlanmalidir. Afis ve sloganlar hazirlanarak
siirekli amaca dogru yonlendirme ve hatirlatmalar yapilmahdir. Calisacak organizasyon

kurulmali ve hedefler olusturulmalidir.

e

1.4.1.1. Toplam iiretken bakim el kitabimin hazirlanmasi
Toplam iiretken bakim el kitabinin hazirlanmasiyla ilgili olarak
yapilacak galigmalar sirastyla asagida belirtilmigtir:

. El kitab1 hazirhik ekibinin kurulmasi
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Yonetici ve egitimcilerden olugan hazirhk ekibi olusturulmustur.

Mavi yaka personelden inceleme grubunun olusturulmasi
Kitabin c¢alisanlar tarafindan rahathikla anlagilabilir olmasi, geri bildirimler
alinarak gerekli diizeltmelerin yapilabilmesi igin inceleme grubu olusturulmugtur.
. Diger el kitaplar ile benchmark yapilmasi
Mevcut uygulamalarda kullamlan kitaplarla kiyaslamalar yapilarak iy
uygulamalar 6rnek alinmugtir.
. Yazih metinlerin olusturulmasi
Yonetici ve egitimcilerin bilgi ve tecriibeleri, mavi yaka personelin geri
bildirimleri ve mevcut uygulamalarin kiyaslamalann dogrultusunda yazili metinler
olugturulmustur.
. Resimlerin olugturulmasi
Yazili metinlerin daha garpici olabilmesi igin resimler olusturulmugtur.
. Basit zaman planinin hazirlanmas:
Basit zaman planlan olugturularak hedef zaman ve faaliyetler belirlenmistir.
o El kitabinin olugturulmasi
Yukandaki bilgiler dogrultusunda kitap olusturulmustur.
o Mavi yaka personel tarafindan incelenmesi
Kitap mavi yaka personel tarafindan tekrar incelenmistir.
o Diizeltmelerin yapilimas:
inceleme sonrasinda gozlemlenen eksiklikler ve anlaglamayan noktalar
diizeltilmigtir.

El kitabinn basilmast

1.4.1.2. Toplam Uretken Bakim Egitimleri

Egitim amaca yonelik yol alma bakimmdan en 6nemli yontemdir. Bu
amagla etkin bir egitim planlamas: yapilmugtir: .
. Egitim dékiimani hazirlama ekibinin kurulmustur.
o Ekip Toplam Uretken Bakim rehberi tarafindan egitilmigtir.

. Egitim dokiimanlar1 hazirlanmugtir. (Mavi Yaka ve Beyaz Yaka Personel icin)
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. Yoneticilere ve takim liderlerine Toplam Uretken Bakim rehberi tarafindan

egitim verilmigtir.

Beyaz yaka personele Toplam Uretken Bakim Lideri ve Toplam Uretken

Bakim Rehberi tarafindan egitim verilmigtir.

) Mavi yaka personele takim liderleri tarafindan egitim verilmistir.
. Hidrolik, pnomatik ve yaglama egitim setleri siparis edilerek temin edilmigtir.
. Egitim odalan diizenlenmugtir.

1.4.1.3. Afis ve Sloganlarin Hazirlanmasi
Calismanin ilgi gekici ve daha garpict olabilmesi igin afis ve sloganlarin
hazirlanmigtir:

. Hazirhk ekibi kurulmustur.

. Bez afislerin igerikleri belirlenmistir.

. El ilanlar hazirlanmgtir.

o Hazirliklar uygulama komitesine sunulmugtur.
. Ihtiyaglar belirlenmigtir.

. Afigler ve ilanlar hazitlatilmugtir.

1.5. Toplam Uretken Bakim Uygulamas1 Sonuglar

Isletmede toplam iretken bakim caligmalan biitin caligma sahast iginde
yapiimaktadir. Yapmis oldugumuz ¢ahgma Argelik AS. Ic Uretim Alani Mekanik
Takiminda gergeklestirilmistir. Inceleme igin Kap: Hatti 04 (KHO04), Manzoni Pres 01
(PRO1) tezgahlan pilot segilmistir. Asagida KHO04, PRO1 ve Genel (Takim) igin

degerler bulunmaktadir.

e



1.5.1. Ariza Kayiplan

Isletmede, Haziran 1998 tarihinden itibaren ariza nedenli durus verileri
tutulmus, agsagidaki sonuglar elde edilmigtir:

Haziran 1998:

KHO04 :

Anza siirest : 985 dk

Genel anzaya oran  : % 4.4

Anza nedenleri : Mekanik ariza, elektrik kesintisi, kart arizasi

PRO1 :

Ariza siiresi : 1405 dk

Genel anizaya oran  : % 6.3

Ariza nedenleri - Kalip arizasi, elektrik arizasi, elektrik kesintisi, mekanik
ariza

Takim :

Ariza Siresi : 22190 dk

Temmuz 1998:

KHO04 :

Ariza siirest . 445 dk

Genel arizayaoran  : % 2.6

Anza nedenleri : Mekanik ariza

PRO1

Arniza siirest 1203 dk

Genel anzayaoran  : % 7.1 g

Anza nedenlert - Kalip arizas, elektrik kesintisi, mekanik anza

Takim :

Anza Siiresi : 17063 dk



Agustos 1998:

KHO04 :
Aniza stresi
Genel artzaya oran

Ariza nedenleri

PRO1 :
Arniza stresi
Genel arizaya oran

Ariza nedenlen

Takim :

Arniza Suresi

Eyliil 1998:

KHO04 :
Ariza siirest
Genel arizaya oran

Anza nedenlert

PRO1 :
Aniza sirest
Genel arizaya oran

Ariza nedenlert

Takim :

Aniza Siiresi

- 590 dk
1% 3.1

: Mekanik ariza, elektrik arizasi

1925 dk
%49

: Kalip anizast

: 18800 dk

1610 dk
1% 3.1

: Mekanik anza

: 955 dk
1% 4.9

: Kahp anzasi, mekanik anza

- 19457 dk
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Ekim 1998:

KHO04 :
Ariza siiresi

Genel arizaya oran

Aniza nedenleni

PRO1 :
Ariza siiresi
Genel arizaya oran

Ariza nedenleni

Takim :

Ariza Siiresi

Kasimm 1998:

KHO04 :

Anza siiresi

Genel arizaya oran
Anza nedenlert

PRO1 :
Ariza siiresi
Genel arizaya oran

Ariza nedenleri

Takim :
Arnza Siirest

- 505 dk
%29

: Mekanik ariza, elektrik kesintisi, elektrik arniza

- 865 dk
1% 5.0

: Kalip arizasi, elektrik kesintisi, mekanik arnza

17211 dk

- 420 dk
2% 2.8
: Hidrolik ariza

1 965 dk
% 6.4

: Kalip anizasi, mekanik ariza

: 15026 dk
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Aralik 1998:

KHO04 :
Anza stresi
Genel arizaya oran

Anza nedenleri

PRO1 :
Anza suresi
Genel arizaya oran

Ariza nedenleri

Takim :

Ariza Siiresi

Ocak 1999:

KHO04 :
Ariza siirest
Genel arizaya oran

Arniza nedenleri

PRO1 :°
Arnza suresi
Genel anizaya oran

Ariza nedenleri

Takim :
Aniza Surest
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: 480 dk
% 3.4
: Mekanik anza, elektrik kesintisi

1 965 dk
1% 6.8

- Kalip anzasi, elektrik kesintisi

: 14250 dk

1425 dk
%29

- Mekanik ariza, elektrik kesintisi, elektrik ariza

: 880 dk
1% 6.0

: Kalip anizas, elektrik kesintisi, mekanik anza

: 14600 dk



Subat 1999:

KHO4 :
Anza stirest
Genel anzaya oran

Arniza nedenlen

PRO1 :
Ariza siiresi
Genel anizaya oran

Anza nedenler

Takim :

Anza Suresi

Mart 1999:

KHO04 :
Anza siirest
Genel arizaya oran

Arniza nedenleri

PRO1 :
Arniza stiresi
Genel arizaya oran

Ariza nedenleni

Takim :

Anza Suresi

1 500 dk
%33

: Mekanik anza, elektrik aniza

. 750 dk
% 5.0

: Kalip arizasi, mekanik ariza

: 15000 dk

- 420 dk
2 %29

: Mekanik anza, elektrik ariza

- 800 dk
"% 5.5

: Kalip anizas, elektrik kesintisi, mekanik ariza

: 14450 dk
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Nisan 1999:

KHO04 :
Ariza siiresi
Genel arizaya oran

Anza nedenleri

PRO1 :
Ariza siiresi
Genel arizaya oran

Arniza nedenlen

Takim :

Anza Suresi

Mayis 1999:

KHO04 :
Ariza siirest
Genel arizaya oran

Aniza nedenleri

PRO1 :
Ariza siiresi
Genel arizaya oran

Aniza nedenleni

Takim :

Ariza Siresi

- 400 dk
%238

: Mekanik aniza, hidrolik arnza

- 700 dk
%49

: Kalip anzasi, mekanik arza

: 14205 dk

- 350 dk
1% 2.7

: Mekanik aniza, elektrik arizasi

1 670 dk
1% 5.1

: Kalp anizasi, mekanik aniza

: 13050 dk
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Tablo.17 PRO1 Manzoni Pres Ariza Kayiplarinin Aylara Gore Dagilimi

PR0O1
1800

1400

1200

1000

800

400

209

AGUSTCS erui EXIM

Yukandaki grafiktede gorilldigii gibi, PRO1 Manzoni Pres anza kayiplarinda
gozle goriiliir biri iyilesme mevcuttur. Aniza kayiplan Haziran 1998°de 1405 dk iken
Mayis 1999°da yani bir bir yil iginde 670 dk’ya inmigtir. Yani % 52 iyilesme

saglanmistir.

Tablo 18. KH04 Kap1 Hatt: Anza Kayiplarinin Aylara Gore Dagilimi

KHO4

1060

$00

800

700

600

¥ 500
400

300

200

100

HAZIRAN Bxim 0CAK SUBAT MART NISAN MAY S

KHO04 Kap: Hatt: ariza kayiplanina bakacak olursak, yine grafikte de gorildugu
gibi anza kayiplaninda bir azalis trendi mevcuttur. Haziran 1998°de 985 dk olan ariza
kaybi Mayis 1999°da 350 dk’lara inmigtir. Bir yil iginde % 64 oranmda bir iyilesme

saglanmigtir.
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Tablo 19. Mekanik Takimi Anza Kayiplarinin Aylara Gore Dagilimi

TAKIM

28060

20,000

15.000

dk

10608

5000

HAZIRAN TEMMUZ AGUSTCS 248N = KASM ARALIK OCAK uBAT MART NSAN MAYIS
AYLAR

Mekanik Takimi anza kayiplann olarak bakildifinda, takim iginde galigir
durumda bulunan biitiin tezgahlarin duruglar toplanarak elde edilen rakam aylik olarak
incelenmigtir.

Tim Mekanik Takim anza kayiplan trendine bakacak olursak yukandaki
grafiktede gorildigi gibi yine gozle goriilir bir iyilesme meveuttur. Haziran 1998°de
toplam 22190 dk durus gergeklesirken, bu rakam Mayis 1999°da 13050 dk seviyelerine

inmigtir. Bir yila saglanan iyilegme oranm % 41°dir.

1.5.2. Set-Up ve Ayar Kayiplan

Isletmede, Haziran 1998 tarihinden itibaren set-up ve ayar nedenli durug verileri
tutulmus, asagidaki sonuglar elde edilmistir:

Haziran 1998 :

KHO04 :

Set-up ve ayar kayiplan siiresi : 420 dk

PRO1 : .
Set-up ve ayar kayiplar siiresi : 1230 dk

Takim :

Set-up ve ayar kayiplan siiresi : 11529 dk



Temmuz 1998 :

KHO04 -

Set-up ve ayar kayiplari siiresi :

PRO1 :

Set-up ve ayar kayiplar siiresi :

Takim :

Set-up ve ayar kayiplan siiresi :

Agustos 1998 :

KHO04 :

Set-up ve ayar kayiplar siiresi :

PRO1 :

Set-up ve ayar kayiplan stiresi :

Takim :

Set-up ve ayar kayiplar siiresi :

Eyliil 1998 :

KHO04 :

Set-up ve ayar kayiplar siiresi :

PRO1 :

Set-up ve ayar kayiplarn siirest :

Takim :

Set-up ve ayar kayiplan siires :
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350 dk

1115 dk

12677 dk

320 dk

820 dk

9614 dk

290 dk

820 dk

10372 dk
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Ekim 1998 :

KHO04 :

Set-up ve ayar kayiplan siirest :

PRO1 :

Set-up ve ayar kayiplan siirest :

Takim :

Set-up ve ayar kayiplan stiresi :

Kasim 1998 :

KHO04 :

Set-up ve ayar kayiplan siirest :

PRO1:

Set-up ve ayar kayiplan siiresi :

Takim :

Set-up ve ayar kayiplan siiresi :

Aralik 1998 :

KHO04 :

Set-up ve ayar kayiplar siiresi :

PRO1 :

Set-up ve ayar kayiplan siiresi :

Takim :

Set-up ve ayar kayiplar siiresi :

385 dk

725 dk

3805 dk

240dk

250 dk

3805 dk

260 dk

280 dk

3900 dk
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Ocak 1999 :

KHO04 :

Set-up ve ayar kayiplar: siirest :

PRO1 :

Set-up ve ayar kayiplar siirest :

Takim :

Set-up ve ayar kayiplan siresi :

Subat 1999 :

KHO04 :

Set-up ve ayar kayiplar siiresi :

PRO1 :

Set-up ve ayar kayiplan stirest :

Takim :

Set-up ve ayar kayiplar siirest :

Mart 1999 :

KHO04 :

Set-up ve ayar kayiplan siirest :

PRO1 :

Set-up ve ayar kayiplan siirest :

Takim :

Set-up ve ayar kayiplari siirest :

300 dk

820 dk

9300 dk

290 dk

748 dk

8540 dk

310 dk

750 dk

7935 dk
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Nisan 1999 :

KHO04 :

Set-up ve ayar kayiplan sirest :

PRO1 :

Set-up ve ayar kayiplan siiresi :

Takim :

Set-up ve ayar kayiplan siiresi :

Mayis 1999 :

KHO4 :

Set-up ve ayar kayiplan siirest :

PRO1 :

Set-up ve ayar kayiplan siirest :

Takim :

Set-up ve ayar kayiplan siirest :

64

240 dk

710 dk

8340 dk

225 dk

680 dk

7540 dk

Tablo 20. PRO1 Manzoni Pres Set-up ve Ayar Kayiplarinin Aylara Gére Dagilimi

1400

PRO1

HAZIRAN TEWLZ AGUSTOS el B

KASM ARAUK OCAK SUBAT MART NSAN MAYIS
AYLAR
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PRO1 Manzoni Pres set-up ve ayar kayiplarinin bir yillik dagilimina bakacak
olursak ilk alt1 ay hizli bir iyilesme, Kasim ve Aralik aylarinda minimum seviyelerde
dolagma gozlemlenmig, Ocak’ta bu rakam 820 dk’lara ¢tkmus ve belli bir iyilesme
trendi iginde 5 ay hareket etmis ve Mayis 1999°da 680 dk olarak gozlenmigtir. Haziran
1998°de 1230 dk. olan set-up ve ayar kayiplannda bir yil i¢inde % 45 oraninda bir

tyillesme saglanmugtir. Kasim ve Aralik aylaninda kayiplann az olmasimin nedeni iiretim

miktarinin az olmasina baglanmigtir.

Tablo 21. KHO04 Kap: Hatt1 Set-up ve Ayar Kayiplarinin Aylara Gére Dagilimi

450
400
350
300
250
200
150
100

s0

HAZIRAN TBVM.Z ABUSTOS SIV B KASM ARALK QCAK SUBAT MART NSAN MAYIS
AYLAR

Grafikte de goruldagiu gibi KH04 Kap: Hatti set-up ve ayar kayiplarinda
tyilesmeler mevcuttur. Haziran 1998’de 420 dk olan kayiplar Mayis 1999°da 225 dk

seviyelerine gelmistir. Bir yilda saglanan iyilesme % 46 oranindadir.

Tablo 22. Mekanik Takimi Set-up ve Ayar Kayiplarninin Aylara Gore Dagilimi

TAKIM

14,000

12000

10,000

8,000

4000

2000
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Mekanik Takimi set-up ve ayar kayiplarninin bir yilhk dagilimma baktigimizda
gozle goriilebilir iyilegmelerin oldugunu farkedebiliriz. Haziran 1998’de 11529 dk olan
kayiplar Mayis 1999°da 7540 dk seviyelerine inmistir. % 35 oraninda iyilegme

saglanmigtir.

1.5.3. Bosta Calisma ve Kisa Durus Kayiplan

Isletmede, Haziran 1998 tarihinden itibaren bosta ¢alisma ve kisa durug verileri
tutulmus, asagidaki sonuglar elde edilmugtir:

Haziran 1998 :

KHO04 :
Bosta ¢calisma ve kisa durug kayip stiresi : 185 dk

PRO1 :
Bosta ¢alisma ve kisa durug kayip siresi : 280 dk

Takim :
Bosta galigma ve kisa durug kayip stiresi : 3600 dk

Temmuz 1998 :

KHO04 :
Bosta caligma ve kisa durug kayip stiresi : 85 dk

PRO1 :
Bosta ¢aligma ve kisa durug kayip stresi: 130 dk

Takim :
Bosta ¢aligma ve kisa durug kayip suresi : 2800 dk



Agustos 1998 :

KHO04 :

Bogta ¢alisma ve kisa durug kayip siiresi :

PRO1 :

Bosta ¢aligma ve kisa durug kayip siirest :

Takim :

Bosta ¢galigma ve kisa durus kayip stirest :

Eyliil 1998 :

KHO04 :

Bosta ¢alisma ve kisa durug kayip siiresi :

PRO1 :

Bosta galigma ve kisa durus kayip siiresi :

Takim :

Bosta ¢aligma ve kisa durug kayip siiresi :

Ekim 1998 :

KHO04 :

Bosta ¢alisma ve kisa durug kayp siiresi :

PRO1 :

Bosta ¢alisma ve kisa durug kayip siiresi :

Takim :

Bosta galigma ve kisa durus kayip stiresi :

105 dk

180 dk

3100 dk

105 dk

165 dk

3250 dk

80 dk

150 dk

2850 dk
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Kasim 1998 :

KHO04 :

Bosta galigma ve kisa durug kayip siirest :

PRO1 :

Bosta ¢alisma ve kisa durus kayip stirest :

Takim :

Bosta caligma ve kisa durus kayip siirest :

Arahk 1998 :

KHO04 :

Bosta galigma ve kisa durus kayip siiresi

PRO1 :

Bosta ¢aligma ve kisa durus kayip siirest :

Takim :

Bosta galigma ve kisa durug kayip siirest :

Ocak 1999 :

KHO4 :

Bosta ¢alisma ve kisa durug kayip siirest :

PRO1 :

Bosta galisma ve kisa durus kayip siiresi :

Takim :

Bosta ¢alisma ve kisa durus kayp stirest :

70 dk

160 dk

2495 dk

80 dk

160 dk

2315 dk

70 dk

145 dk

2410 dk
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Subat 1999 :

KHO04 :

Bosta ¢alisma ve kisa durus kayp siirest :

PRO1 :

Bosta ¢aligma ve kisa durug kayip siirest :

Takim :

Bosta ¢aligma ve kisa durug kayip stirest :

Mart 1999 :

KHO4 :

Bosta ¢alisma ve kisa durug kayip siirest :

PRO1 :

Bosgta galigma ve kisa durus kayip stirest

Takim :

Bosta ¢aligma ve kisa durug kayip stirest :

Nisan 1999 :

KHO04 :

Bosta caligma ve kisa durug kayip stirest :

PRO1 :

Bosta ¢aligma ve kisa durus kayip siiresi :

Takim :

Bosta ¢aligma ve kisa durus kayip siirest :

80 dk

125 dk

2520 dk

70 dk

130 dk

2405 dk

60 dk

120 dk

2350 dk

69
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Mayis 1999 :

KHO04 :
Bosta ¢alisma ve kisa durus kayip stiresi: 60 dk

PRO1 :
Bosta galigma ve kisa durug kayip strest : 115 dk

Takim :
Bosta ¢alisma ve kisa durug kayp stiresi : 2175 dk

Tablo 23. PRO1 Bosta Calisma ve Kisa Durus Kayiplarinin Aylara Gore Dagilimi

PRO1

dx
8

PRO1 Manzoni Pres bosta ¢ahsma ve kisa durus kayiplarna bakildiginda
grafiktede goruldagii gibi Haziran 1998’de 280 dk olan kaybm Mayis 1999°da 115
dk’ya indigi goriilmektedir. Bir yilda saglanan iyilesme % 59 oranindadir.
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Tablo 24. KH04 Bosta Caligma ve Kisa Durug Kayiplarinin Aylara Gore Dagilimi

200
180
160
140

5 100

HAZRAN TBMMUZ AGUSTOS v Bam KASM ARALIK QCAK SUBAT

KHO04 Kap: Hatti bosta caliyjma ve durus kayiplarma bakildiginda grafik
izerinde de belli oldugu gibi iyilesme gozlenmektedir. Haziran 1998’de 185 dk olan
kayiplar Mayis 1999°da 60 dk olarak gergeklesmistir. Gergeklestirilen iyilesme % 68

oranindadir.

Tablo 25. Mekanik Takim: Bogta Calisma ve Kisa Durug Kayiplarinin Aylara Gore

Dagilinu

TAKIM

3000

dk
~
3

FAZIRAN TBWAZ ABUSTOS EYLiL BIM KASIM ARAUK OCAK SUBAT NSAN MAYIS

AYLAR

Mekanik Takimi bogta ¢aligma ve kisa durug kayiplarina bakildiginda, kayiplar
haziran 1998’de 3600 dk iken Mayis 1999°da 2175 dk olarak gergeklesmistir. Bir yil

icinde saglanan iyilesme % 40 oranindadir.
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1.5.4. Kalite Kayiplan

Isletmede, Haziran 1998 tarihinden itibaren kalite nedenli kayip verileri

Haziran 1998:

KHO04 :
Hurda orani (%)

Hurda nedenleri

PRO1 :
Hurda oran1 (%)

Hurda nedenleri

Takim :
Hurda orani (%)

Temmuz 1998:

KHO04 :
Hurda orani (%)

Hurda nedenleri

PRO1 :
Hurda orani (%)

Hurda nedenleri

Takim :
Hurda orani (%)

tutulmus, asagidaki sonuglar elde edilmistir:

:0.6
: Palet bagi/sonu, parga yiizeyi ¢apak, ezik, kalip hatasi,

malzeme pathyor, stokta ezilme.

0 1.8

: Kalip hatasi, pash, model doniisii, deformasyon, rulo

bagi/sonu.

1.2

:0.6
- Palet basi/sonu, parca yiizeyi ¢apak, kalip hatast

1.7

: Kalip hatasi, model doniisii, rulo bagi/sonu

0 1.2



Agustos 1998:

KHO04 :
Hurda orani (%)

Hurda nedenleri

PRO1 :
Hurda orani (%)

Hurda nedenleri

Takim :
Hurda orani (%)

Eyliil 1998:

KHO04 :
Hurda orani (%)

Hurda nedenleri

PRO1 :
Hurda orani (%)

Hurda nedenleri

Takim :
‘Hurda orani (%)

Ekim 1998:

KHO04 :

Hurda oram (%)

Hurda nedenleri
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;04
- Palet bast/sonu, parca yiizeyi ¢apak, kalip hatasi, stokta

ezilme

216

: Kalip hatasi, pasli, model doniisii

109

1 0.5
: Palet bagi/sonu, parga yiizeyi ¢apak, biikiim hatasi,

ezik, kalip hatasi, hat izerinde kalma

0 1.2
- Kalip hatasi, parga yiizeyi ¢izik, model doniigii

1.0

:04
: Palet bagi/sonu, parca yiizeyl ¢apak



PRO1 :
Hurda oram (%)

Hurda nedenleri

Takim :
Hurda oran1 (%)

Kasimm 1998:

KHO04 :
Hurda orani (%)

Hurda nedenleri

PRO1 :
Hurda oram (%)

Hurda nedenleri

Takim :
Hurda orani (%)

Arahk 1998:

KHO04 :
Hurda orani (%)

Hurda nedenleri

PRO1 :
Hurda orani (%)

Hurda nedenleri

Takim :
Hurda oram (%)

1.2

: Kalip hatasi, malzeme patliyor

2 1.1

:04
: Palet bagi/sonu, parga yiizeyi ¢apak

1.2

: Kalip hatasi, pash, model doniisii

: 1.0

02

: Palet bagi/sonu, parga yiizeyi ¢apak

: 1.0
: Kalip hatast

09

74



Ocak 1999:

KHO04 :
Hurda orani (%)

Hurda nedenleri

PRO1 :
Hurda orani (%)

Hurda nedenleri

Takim :
Hurda orani (%)

Subat 1999:

KHO04 :
Hurda orani1 (%)

Hurda nedenlen

PRO1 :
Hurda oran1 (%)

Hurda nedenleri

Takim :
Hurda orani (%)

Mart 1999:

KHO04 :

Hurda oran1 (%)

Hurda nedenlen

103

: Palet bast/sonu

113
: Pasly, kalip hatast

:0.9

:04

: Palet basi/sonu, ezik

0 1.3

: Rulo bagi/sonu, deformasyon

- 0.8

1 0.1
: Model doniigii, palet bagi/sonu
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PRO1 :
Hurda oram (%)

Hurda nedenleri

Takim :
Hurda oram (%)

Nisan 1999:

KHO04 :
Hurda oram (%)

Hurda nedenleri

PRO1 :
Hurda orani (%)

Hurda nedenleri

Takim :
Hurda orani (%)

Mayis 1999:

KHO04 :
Hurda orani (%)

Hurda nedenleri

PRO1 :
Hurda orani (%)

Hurda nedenleri

Takim :
Hurda oran (%)

76

- 1.0
: Pasly, kalip hatas

106

102
: Palet bagi/sonu, kalip hatasi

1 0.9

: Deformasyon, rulo bagi/sonu

1 0.8

:0.2

: Palet bast/sonu

- 1.1

: Rulo bagi/sonu, pasl

1 0.7
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Tablo.26 PRO1 Manzoni Pres Kalite Kayiplarinin Aylara Gére Dagilimu

18
16
14
12
10
08
08
04
02

HAZIRAN TEMMLIZ ABUSTOS EvuiL BM KASM ARALIK OCAK SUBAT MART NSAN MAYIS
AYLAR

Kalite kayiplan olarak isletme hurda miktarlan incelenmistir. PRO1 Manzoni
Pres’te Haziran 1998’de gerceklesen hurda miktar1 % 1.8 iken, bu oran Mayis 1999°da
% 1.1°e inmistir. Bir yil iginde belli bir iyilesme gergeklesmigtir. Bu trend grafikte de
actkca goriilebilmektedir. Bir yil iginde hurda oranlarinda saglanan iyilesme % 39

oranindadir.

Tablo.27 KH04 Kapi Hatt1 Kalite Kayiplarinin Aylara Gore Dagilimu

HAZIRAN TEMLZ AGUSTOS EYLOL 8M KASM ARAUK OCAK SUBAT MART NSAN MAYIS
AYLAR

KH04 Kapt Hattr’min bir yillik hurda oranlari dagilimina baktigimizda biyik bir

iyilesme gerceklestigini gdrmekteyiz. Haziran 1998°de hurda orani % 0.6 iken bu oran

s

Mayis 1999°da % 0.2 seviyesine inmigtir. Iyilesme oram % 67’ dir.
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Tablo.28 Mekanik Takimi Kalite Kayiplarinin Aylara Gore Dagilimi

TAKIM

HAZIRAN ™WMUZ ABUSTOS BYLL M KASM ARALK OCAK SUBAT MART NSAN MAYIS

Mekanik Takimi hurda oranlarmin bir yilik dagilimna bakildiginda aylar itibart
ile iyilesmenin siirekli gergeklestigini gorebilmekteyiz. Haziran 1998’de hurda oram

% 1.2 iken bu oran Mayis 1999°da % 0.7 olmustur. lyilesme % 42’dir.

1.5.5. Makina Kullanim Oram

Haziran 1998 :

KHO04 makina kullanim oran: : 0.93

PRO1 makina kullanmim oram : 0.87

Temmuz 1998 :

KHO04 makina kullanim oran: : 0.96

PRO1 makina kullanim oramt : 0.89

Agustos 1998 :

KHO04 makina kullanim oram : 0.91

PRO1 makina kullanim oram : 0.85



Eyliil 1998 :

KHO04 makina kullanim oram

PRO1 makina kullanim oram

Ekim 1998 :

KHO04 makina kullanim oram

PRO1 makina kullanim orami

Kasim 1998 :

KHO04 makina kullanim oram

PRO1 makina kullanim orami

Arahk 1998 :

KH04 makina kullanim oram

PRO1 makina kullanim oram

QOcak 1999 :

KH04 makina kullanim oramn

PRO1 makina kullamm oram

:0.94

- 0.89

:0.95

:0.90

- 0.97

- 0.93

- 0.92

: 0.86

- 0.95

- 0.88
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Subat 1999 :

KHO04 makina kullanim orant

PRO1 makina kullanim oram

Mart 1999 :

KH04 makina kullanim oran

PRO1 makina kullanim oram

Nisan 1999 :

KHO04 makina kullanim oram

PRO1 makina kullanim oram

Mays 1999 :

KHO04 makina kullanim orani

PRO1 makina kullanim oram

:0.95

:0.91

:0.96

:0.93

:0.97

:0.93

:0.97

- 0.93

80
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Tablo.29 PRO1 Makina Kullanim Oraninin Aylara Goére Dagilimi

PRO1 - MAKINA KULLANIM ORANI

a4 0.93.

0.82 1
090
& 088
=
S 08
084

082

0.80 +

HAZIRAN TERWLZ ABUSTCS eruln BiM KASIM ARALK OCaK SUBAT MART NSAN MAYIS
AYLAR

PRO1 Manzoni Pres makina kullamm oraninin aylar itibari ile dagihim
yukandaki grafikte gosterilmektedir. Grafikte de goriilecegi gibi makina kullanim
oranlarinda goriilebilir iyilesmeler mevcuttur. Haziran 1998’de 0.87 olan bu oran
Mayis 1999°da 0.93 seviyesine gikmugtir. Ozellikle 1999 yili bagindan itibaren istenilen

tyilesme yakalanmustir.

Tablo.30 KHO04 Makina Kullanim Oraninin Aylara Gore Dagihmi

KHO4 - MAKINA KULLANIM ORANI

HAZIRAN TEMMLE AdUsTOS erLL BXM KASM ARALIK OCAK SUBAT MART NiSAN MAYS
AYLAR

KHO04 Kap: Hatti makina kullamm oranlarina bakildiginda dagiim yukandaki
grafikteki gibidir. Haziran 1998°de 0.93 olan oran, Mayis 1999°da 0.97 oranmna
yukselmistir.



1.5.6. Performans
Haziran 1998 :

KHO04 performans degeri

PRO1 performans deger

Temmuz 1998 :

KHO04 performans degert

PRO1 performans degeri

Agustos 1998 :

KHO04 performans deger

PRO1 performans deger

Eyliil 1998 :

KHO04 performans deger

PRO1 performans degeri

Ekim 1998 :

KHO04 performans degeri

PRO1 performans degert

:0.76

:0.50

:0.81

:0.51

: 0.83

- 0.55

:0.85

- 0.57

:0.94

:0.63
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Kasim 1998 :

KHO04 performans degeri

PRO1 performans deger

Arahk 1998 :

KHO04 performans degeri

PRO1 performans degeri

Ocak 1999 :

KHO04 performans degeri

PRO1 performans degeri

Subat 1999 :

KHO04 performans degeri

PRO1 performans degeri

Mart 1999 :

KHO04 performans degeri

PRO1 performans degeri

:0.77

:0.85

1 0.65

:0.84

:0.62

: 0.80

:0.77

:0.83

:0.75

83
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Nisan 1999 :

KHO04 performans degeri :0.82

PRO1 performans deger :0.75

Mayis 1999 :

KHO04 performans deger1 :0.84

PRO1 performans degeri :0.78

Tablo.31 PRO1 Performans Degerinin Aylara Gore Dagilimu

PRO1 - PERFORMANS

HAZIRAN TEMMLZ AGUSTOS 54U EXim KASIM ARALIK OCAK SUBAT MART NSAN MAYIS
AYLAR

PRO1 Manzoni Pres performans degerinin dagilimma bakildiginda aylar itibari
ile artis trendinin yakalandigim gérmekteyiz. Performans degeri Haziran 1998’de 0.50

s

iken Mayis 1999°da 0.78 seviyesine gtkmugtir.
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Tablo.32 KHO4 Performans Degerinin Aylara Gore Dagilimi

100
0%0
080
070
£ 080
Z 050
G o4
030
020
010
000

KH04 - PERFORMANS

HAZIRAN TEVMLEZ ABUSTOS EvL(L

KASM ARALIK OCAK SUBAT MART NISAN MAYS
AYLAR

KHO04 Kap1 Hatti performans degerinin dagiim grafigi yukaridaki gibidir.
Haziran 1998’de 0.76 olan bu deger Mayis 1999°da 0.84 olarak gergeklesmistir.

Grafiktede gortldiigii gibi belirgin bir iyilesme vardir.

1.5.7. Saglam Parca Oram

Haziran 1998 :

KHO04 saglam parca orani

PRO1 saglam parga orant

Temmuz 1998 :

KHO04 saglam parga orani

PRO1 saglam parca oram

: 0994

: 0.982

: 0.994

: 0.984 -



Agustos 1998 :

KHO04 saglam par¢a orant

PRO1 saglam parga orani

Eyliil 1998 :

KHO04 saglam parga orani

PRO1 saglam parca orant

Ekim 1998 :

KHO04 saglam parca orant

PRO1 saglam parga orant

Kasim 1998 :

KHO04 saglam parca orant

PRO1 saglam parga oram

Aralik 1998 :

KHO04 saglam parga orant

PRO1 saglam par¢a orant

: 0.996

: 0.984

: 0.995

: 0.988

- 0.996

:0.988

- 0.996

- 0.988

: 0.998

: 0.99
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Ocak 1999 :

KHO04 saglam parga oram

PRO1 saglam parca oram

Subat 1999 :

KHO04 saglam parga orani

PRO1 saglam parga orani

Mart 1999 :

KHO04 saglam par¢a orant

PRO1 saglam parga orani

Nisan 1999 :

KHO04 saglam parga orant

PRO1 saglam parca orani

Mayis 1999 :

KHO04 saglam parga oram

PRO1 saglam parga oram

1 0.997

: 0.987

: 0.996

- 0.987

: 0.999

- 0.99

: 0.998

1 0.991

:0.998

: 0.989

87
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Tablo.33 PRO1 Saglam Parga Oraninin Aylara Gore Dagilimi

PRO1 - SAGLAM PARCA ORANI

HAZIRAN TEWUZ AGUSTOS evieL BM KASIM ARALK OCAK SUBAT MART NSAN MAYIS
AYLAR

PRO1 Manzoni Pres saglam parga orani dagilimina bakildifinda yukarnidaki
grafikteki gibi bir tablo ortaya ¢ikmaktadir. Haziran 1998°de 0.982 olan saglam parga
orant Mayis 1999°da 0.989 olarak gergeklesmistir.

Tablo.34 KHO04 Saglam Par¢a Oranimin Aylara Gore Dagilimi

KHS4 - SAGLAM PARCA ORANI

0889 T

0998 ¢
097
F 099
0995
© os94
0998 |
0se2 §
osot £

HAZIRAN TEMMLE AGUSTOS YLl KASM ARALIK OCAK SUBAT MART NISAN MAYIS
AYLAR

- KHO4 Kap: Hatti saglam parga oraninin bir yillik dagilima bakildiginda yine bir
iyilesme trendi gozlenmektedir. Haziran 1998’de 0.994 olan saglam parga oram Mayis

1999°da 0.998 olarak gergeklesmistir.



1.5.8. Toplam Tezgah Kullanim Etkinligi
Haziran 1998 :

KHO04 toplam tezgah Kullanim etkinligi

PRO1 toplam tezgah kullanim etkinligi

Temmuz 1998 :

KHO04 toplam tezgah Kullanim etkinligi

PRO1 toplam tezgah kullamim etkinligi

Agustos 1998 :

KHO04 toplam tezgah Kullanim etkinligi

PRO1 toplam tezgah kullanim etkinligi

Eyliil 1998 :

KHO04 toplam tezgah Kullanim etkinligi

PRO1 toplam tezgah kullanim etkinligi

Ekim 1998 :

KHO04 toplam tezgah Kullanim etkinligi

PRO1 toplam tezgah kullanim etkinligi

:0.704

1 0.428

:0.775

: 0.447

:0.758

:0.457

: 0.802

:0.501

- 0.886

- 0.560
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Kasim 1998 :

KHO04 toplam tezgah Kullanim etkinligi

PRO1 toplam tezgah kullanim etkinligi

Arahk 1998 :

KHO04 toplam tezgah Kullanim etkinligi

PRO1 toplam tezgah kullanim etkinligi

Ocak 1999 :

KHO04 toplam tezgah Kullanim etkinligi

PRO1 toplam tezgah kullanim etkinligi

Subat 1999 :

KHO4 toplam tezgah Kullanim etkinligi

PRO1 toplam tezgah kullamm etkinligi

Mart 1999 :

KHO04 toplam tezgah Kullanim etkinligi

PRO1 toplam tezgah kullanim etkinligi

- 0.737

: 0.484

:0.776

:0.552

:0.792

:0.534

- 0.755

:0.690

:0.797

- 0.684
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Nisan 1999 :

KHO04 toplam tezgah Kullanim etkinligi :0.796

PRO1 toplam tezgah kullanim etkinligi 0 0.692

Mayis 1999 :

KHO04 toplam tezgah Kullanim etkinligi - 0.815

PRO1 toplam tezgah kullanim etkinligi :0.722

Tablo.35 PRO1 Toplam Tezgah Kullanim Etkinliginin Aylara Goére Dagilimi

PRO1 - TOPLAM TEZGAH KULLANIM ETKINLIGI

0.800

0700

0600

0500

0400

ORAN (%)

0.300

0200

0.100

0.000

HAZIRAN TEMMUIZ AGUSTOS EyLL EXiM KASIM ARALIK OCAK SUBAT MART
AYLAR

PRO1 Manzoni pres toplam tezgah kullanim etkinlifi degerlerinin dagilimi
yukanidaki grafikte verilmigtir. Degerler aylar itibari ile siirekli iyilegme gostererek

Haziran 1998’deki 0.428 degerinden Mayis 1999°da 0.722 degerine yiikselmistir.
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Tablo.36 KHO04 Toplam Tezgah Kullanim Etkinliinin Aylara Goére Dagilum

KHO4 - TOPLAM TEZGAH KULLANIM ETKINLIGI

HAZIRAN TEMMLZ AGUSTOS el KM KASM ARALIK OcAK. SUBAT MART NiSAN MAYS
AYLAR

KHO04 Kapi Hatt1 toplam tezgah kullamm etkinligi degerleri dagihmi yukandaki
grafikte verilmistir. Haziran 1998’de 0.704 olan deger Mayis 1999°da 0.815 degerine

yitkselmigtir. lyilesme siirekli ve istenilen diizeydedir.

e
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SONUC

Toplam turetken bakim Japon’lar tarafindan gelistirilmis bir kavramdir.
Verimhligi maksimum hale getiren bu kavram, sistem gelistirme ve bakim
yaklagimlariyla kurulmugtur. Oncelikli olarak ticari imalat gevrelerinde uygulanr.”

Toplam iretken bakim, genellikle verimli bakimin c¢aliganlar tarafindan
yapiimasi olarak tanimlanir. Temelinde organizasyondaki tist yonetimden hat isgisine
kadar tim caliganlarin ekipman gelistirme prensibi vardir. Amag, ekipman arizalarmi,
hiz kayiplarmi, kiigiik duruglan ve diger verimsizlikleri yok etmektir. Bu kusursuz
retim, tam zamaninda Uretim ve otomasyonu saglar. Toplam tretken bakim kavramu,
bakimda siirekli gelismeyi saglar.*!

Toplam Gretken bakim uygulamasi, teknik olarak fiziksel kapasitede getirdigt
gelismelerin yanisira, tim ¢aliganlara belli bir sorumluluk yiiklemesi ve gérev vermest
nedeniyle, asli gorevleri geregi triine direkt katma deger katmayan kadrolan da bu
yonde kullanir. Boylece ¢aliganlarin kigisel motivasyonlan ve tiretkenlikleri artmig olur.

Klasik anlayigsa gore, bakim personelinin gérevi, bozulan ekipmani ¢aligir hale
getirmektir. Bu gorev, teknik becerisi yiiksek elemanlann potansiyellerinden, sadece
tamir gibi tek dize bir isle gorevlendirildikleri igin, tam anlamiyla yararlanilamamasi
sonucunu dogurmaktadir. Ayrica, bu tamir ¢ahigmalan sirasinda tiretim ve moral kayb1
olusur ve gahsanlarin duraganlig yiikselir, birbiriyle iligkileri zayiflar. Toplam tretken
bakim anlayigina gore ise, ¢alisan herkesin kullandig ekipman iizerinde sorumlulugu ve
isini daha iyi yapmasim saglayacak diizenlemeler konusunda yetkisi vardir. Bu yonde
siirekli egitimi yapilan kadro, bedensel potansiyelinin yanisira, entellektiiel potansiyelini
de kullanarak, igyerine siirekli yeni degerler katar. Bu sekilde saglanan gelisme

hamleleri ise, firmamn rekabet giictini strekli geligtirir.

20 Benjamin S. Blanchard, Dinesin Verma, Elmer L. Peterson, Maintability: A Key to

Effective Serviceability and maintance Management, (1995, p.15-17-138)
A Nakajima, S., Ed., Total Productive Maintance (TPM) Development Program
Productivity Press, Inc Cambndge MA, Translated into English in 1989)
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Argelik A S: Mekanik Takiminda yapilan ¢aligma sonucunda toplam tretken
bakim faaliyetleri olumlu geligmeler saglamigtir:

Anza kayiplan, kayip zaman ve kayip tretim hacmi anlamina gelmektedir. Bu
tip bir hata kargisinda ekipmanin bir an 6énce galisir duruma getirilmest igin giivenilir bir
bakim ve onanim programi uygulanmahdir. Bu tip durumlarda ilk adim, ekipmam
normal ¢aligma sartlarina getirmektir. PRO1 Manzoni Pres ve KHO04 Kap: Hatti anza
nedenleri: Kalip anizasi, elektrik anizasi, elektrik kesintisi, kart anzas), mekanik ariza ve
hidrolik anzas1 olarak goziikmektedir. Bu ariza nedenleri tek tek ele alinarak pareto
analizleri yapilarak hatalanin Ustiine gidilmigtir. Yapilan faaliyetler kendini gostermis
zamanla anzalar azalmaya ve tamir igin harcanan siire iyilesmeye baglamigtir. Haziran
1998 degerlerine bakildiginda PRO1 igin aniza kayip siiresi 1405 dk iken KHO4 igin bu
rakam 985 dk, Mekanik takim igin toplam kayip 22190 dk olarak goriilmektedir.
Planlanan faaliyetler zamanla gergeklestirildiginde bu siireler azalmig ve Mayis 1999°da
PRO1 i¢in anza kayip siiresi 670 dk, KHO04 i¢in 350 dk, Mekanik takimi geneli i¢in
13050 dk olarak gozlenmistir. 4

Bir yilda ariza kayiplan siiresinde saglanan iyilesme ylizdelerine bakildiginda
PRO1 igin iyilesme yiizdesi %52, KHO4 i¢in iyilesme yiizdesi %64, Mekanik takimi
geneli icin iyilesme %41°dir. Bir yil ‘gibi h§a bir sirede bu iyilesme yiizdelerini
yakalamak biyiik bir basandir. Bu noktada PRO1 ve KHO04’te istenilen iyilesme
yakalanmigtir. Mekanik takim geneline baktifimizda, saglanan iyilesmé pilot
tezgahlarda saglanan iyilesmeden daha diigiiktiir. Bunu nedeni tezgahlara gosterilen ilgi
eksikligidir. Diger tezgahlara da ilgi gésfel'ilmesi iyilesme oranlarim artiracaktir.

Set-up ve ayar kayiplari, ekipmann bir pargasinda sorun olmast yada yeni bir
pargamn iiretimine baglanirken yapilan ayarlamalardan dolayr meydana gelir. Mekanik
takimina baktigimizda set-up kayiplarimn biyiik bir kismu yeni bir parganin tretimine
baglanirken yapilan ayarlamalar olarak karsimiza ¢ikmaktadir. Burada en fazla kayip
yaratan nedenler, kalp degisimleri, rulo ve palet degisimleridir. Set-uf) kayiplarin
azaltmak igin pareto analizleri yapilarak sdrunun ¢oziimii i¢in faaliyet planlan
olusturulup uygulamaya konulmugtur. Uygulama etkisini hemen gostermis ve set-up
siireleri azalmaya baglamigtir. Haziran 1998’de set-up siireleri PRO1 igin 1230 dk,
KHO04 igin 420 dk, Mekanik takimi geneli igin 11529 dk’dir. Faaliyetler tamamlanmaya



bagladiginda bu siire azalmaya baglamig, Mayis 1999°da PRO1 set-up kayiplan 680 dk,
KHO04 set-up kayiplart 225 dk, Mekanik takimu geneli set-up kayiplann 7540 dk olarak
gergeklesmigtir.

Bir yilda saglanan set-up kayiplan iyilesme yiizdelerine bakildiginda PRO1 i¢in
% 45, KHO4 i¢in %46, Mekanik takimi geneli igin %35 degerleri gériilmektedir. Bir yil
gibi kisa bir siirede yakalanan degerlere bakildiginda rakamlar koti degildir. Fakat
beklenen iyilesme vyakalanamamugtir. Beklenen hedef minimum %50 iyilesme
saglamaktir. PRO1 ve KHO04 bu rakama yaklagmalarma ragmen hedefi
yakalayamamuglardir. Mekanik takimi geneli ise hedefin ¢ok altinda kalmigtir. Burada
atlanan nokta su olmustur. Set-up siireleri sistem ve teknolojiden ¢ok operatdriin
becerisine baglidir. Caligmada sistem tarafinda iyilestirmeler yapilmasina ragmen,
operatoriin  becerisini geligtirecek faaliyetler yapilmamigtir. Bu noktadan sonra
operatorlerin  becerisinin - geligtirilmesi  igin egitim ve faaliyetler planlanmalidir.
Operatoriin becerisi de gelistirildikten sonra hedefler rahatlikla yakalanacaktir.

Bosta ¢aligma ve kisa durug kayiplari, gegici bir problemden dolayr ekipmanin
kisa bir stire durmast anlamindadir. Kiigiik sorunlar azaltmaktaki ilk adim ekipmandaki
sorunlan gidermektir. Kisa durug kayiplarina baktigimizda genellikle, parga takilmasi,
forklift bekleme, termik atma gibi nedenler kargimiza ¢ikmaktadir. Bogta ¢ahisma ve
kisa durug kayiplarimi  azaltmak igin ¢aligmalar yapilarak faaliyet planlan
olusturulmustur. Haziran 1998 degerlerine bakildiginda PRO1 i¢in 280 dk, KHO4 i¢in
185 dk, Mekanik takimi geneli i¢in 3600 dk olarak bogta caligma ve kisa durug kayip
siiresi gergeklesmigtir. Faaliyetler gergéldestirildiginde kayiplar azalmaya baglamis ve
Mayis 1999°da PRO1 igin 115 dk, KHO4 igin 60 dk, Mekanik takimi geneli igin 2170
dk olarak g6zlenmigtir.

Bir yida saglanan bogsta c¢alisma ve kisa durus kayiplan yiizdelerine
bakildiginda, PRO1 igin %59, KHO4 icin %68, Mekanik takimi geneli i¢in %40
iyilesme saglanmustir. Bir yil iginde PRO1 ve KHO04’te istenilen iyilegme oramnin
tizerine cikilmistir. Mekanik takimi genelinde ise beklenilen %50 iyilesme hedefi
yakalanamamugstir. PRO1 ve KHO4 gibi daima g6z 6niinde tutulan ve yﬁks/ek ilgi odagi
olan tezgahlarda istenilen iyilesme saglanmigtir. Bu noktada diger tezgahlarda diger
tezgahlarda calisanlarin da ilgisinin tam olarak ¢alismaya ¢ekilemedigi ortaya gikmigtir.

Biitiin tezgahlarda veriler aylik olarak yayimnlanarak operatorlere duyurulursa ve ust
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diizey yoneticilerinde katildigi bir egitim ile bu durum anlatilirsa, kisilerin ilgisini
cekmek miimkiin olacaktir. |

Kalite kayiplan, genel olarak ekipman ve operator hatalanindan kaynaklanir.
Parganin yeniden islenmesi veya hurdaya aynlmasina neden olur. Bu da iiretimde ig
gucit ve 1§ kaybina yol agar. Kalite kayiplanini azaltmak igin pareto analizleri yapilng
ve faaliyetler planlanmustir. Gergeklestirilen faaliyetler etkisini hemen gostermis ve
kalite kayiplar: siirekli olarak azalmaya baglamistir. Haziran 1998°de kalite kayiplan
PRO1 i¢in %1.8, KHO4 i¢in %0.6, Mekanik takimi geneli i¢in %1.2 olarak
hesaplanmustir. Gergeklesen faaliyetlerle hurda oranlar azalmms, Mayis 1999°da PRO1
igin %1.1, KHO4 igin %0.2, Mekanik takimu geneli igin %0.7 olarak gergeklesmistir.

Bir yilda saglanan kalite kayiplan 1yilegme yiizdelerine bakildiginda, PRO1 i¢in
%39, KHO04 igin %67, Mekanik takimi geneli i¢in %42 iyilesme saglanmigtir. Beklenen
iyilesme hedefi %50 olarak belirlenmis ve KHO04 digindaki tezgahlarin bu hedefi
yakalayamadig: gorilmistir. Ashida gergeklesen iyilesme oranlan diigik rakamlar
degildir. Yillik % 50 iyilesme yanlig bir hedeflir. Olmasi gereken hedef, kalite
kayiplarinin 4 yilda bagslangigtakinin 1/4’line inmesini saglamaktir. Bu rakam yillik %
30 tyilesme anlammna gelmektedir. Bu rakama bakildiginda tezgahlar hedefin Gzerinde
iyilesme saglamiglardir.

Makina kullanim oran, yikleme zamam ve durug kayiplarina baghdir. Durug
kayiplan ile makina kullanim oram ters orantiidir. Durus kayiplari artarsa makina
kullanim orami azalir. Yapilan ¢ahgmalar ile durug kayiplan azaltilmig ve bu azalma
makina kullanim oranina yansiyarak bu oranda artmalar gérulmiigtir. Haziran 1998’de
PRO1 igin 0.87, KHO04 i¢in 0.93 olarak gozlenmis olan makina kullanim oranlart Mayis
1999°da PRO1 ig¢in 0.93, KHO4 igin 0.97 olarak hesaplanmistir. Bu degerlere
baktigimizda istenilen bu oranm 1 olmasidir. 0.90 - 1.0 aralig bu oran igin makul
gozikmektedir.

Performans degeri, standart ¢evrim zamam, iretim miktann ve operasyon
zamanina baghdir. Operasyon zamani iginde uretilen parga miktan performans oraninmi
belirler. Haziran 1998’deki performans degerleri PRO1 igin 0.50, KHO4 igin 0.76
olarak gozitkkmektedir. Mayis 1999°da ise bu oranlar PRO1’de 0.78, KHO04’te 0.84
olarak go6zlenmigtir. Her iki tezgahtada performansta artiglar gozlemlenirken bu
degerler yeterli degildir. Bilindigi gibi istenilen bu rakamin 1 olmasidir. Mevcut

degerler toplam tezgah kullamm etkinliginde yerine konuldugunda diger gostergeler
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miltkemmel olsa bile st sinir1 bu degerler belirleyecektir. Bu rakamlar gostermektedir
ki, operasyon zaman iginde iiretilmesi gereken miktar kadar par¢a ¢tkmamaktadir.
Durus kayiplan tiretim miktarim etkilese bile bu kadar etkilemesi miimkiin degildir. Bu
da demek oluyor ki tezgahlar disiik hizlarla g:ahémaktadlr ve tezgahlarda digik hiz
kayiplant mevcuttur. |

| Saglam parga oram, tretim miktan ve saglam parga miktarna baghdir. Hatal
parga miktan ile ters orantihdir. Hatah parga oram artarsa saglam parga orani azalr.
Yapilan galigmalarla hatah parga miktarlan (kalite kayiplar) azaltilmaya galislmigtir.
Haziran 1998’de gergeklesen saglam parga oranlgn PRO1 igin 0.982, KHO04 i¢gin
0.994’tiir. Mayis 1999°da bu rakamlar PR0O1°de 0.989, KHO4’te 0.998 olmustur.
Istenilen bu oraninda 1 olmasidir. Bu oranda 1’e gokiyaklagtimustir.

Toplam tezgah kullamm etkinligi, makina kullamm etkinligi, performans ve
saglam parca oranina baghdir. Bu {i¢ deferin carpimi toplam tezgah kullanim
etkinliini verir. Amag, toplam tezgah kullamm etkinlifinin 1 olmasim saglamaktir.
Haziran 1998’de PRO1 igin 0.428, KHO4 i¢in 0.704 olarak hesaplanmustir. Yapilan
iyilestirme ¢ahigmalarindan sonra Mayis 1999°da PR01’de 0.722, KHO04’te 0.815 olarak
hesaplanmustir. Toplam tezgah kullanim etkinligi degerinin bu kadar disiik ¢tkmasinin
en 6nemli nedeni performans degerinin istenilen sevlyenin ¢ok altinda oh;na51d1r. Bu
noktada tiretim miktarmi artirmak igin diigitk hiz kaylialan giderilmeli ve durus sireleri

azaltlmaya ¢ahistimalidir. Boylece performans degeri aftacaktlr.



98

KAYNAKCA
Kitaplar :
Blanchard Benjamin S., Dinesin Verma, Elmer L. Peterson, Maintability: A key to
Effective Serviceability and Maintance Management, (1995)

David L. Goetsch, Stanley Davis, Introduction to Total Quality, (1994)

Dilworth James B., Operations Management, Mc Grawhill Companies, Second
Edition, (1996)

Dilworth James B., Production and Operations Management Manufacturing and
Services, Fifth Edition, (1993)

Evans James R., Production/Operations Quality, Performance and Value, Fifth
Edition, (1993)

Evans James R., Applied Production and Operations Management, Fifth Edition,
(1993)

Fumigotoh Masaji, Kordsa, Toplam Verimli Bakim Uygulamasi, Cem Ofset
George Stephen, Arnold Weimerskirch, Total Quality Management, (1994)
Kavrakoghu Ismail., Once Kalite, 5.37

Nakajima, S., Ed., Total Productive Maintance (TPM) Development Program,
Productivity Press, Inc., Camridge, MA, Translated into English in 1989

Nakajima Seiichi, TPM Development Program, Implementing Total Maintance,
Productivity Press, Cambridge Massachusetts, (1988)

Shirose Kunio, TPM, Total Productive Maintance, New Implementation Program
in Fabrication and Assembly Industries, (1992)

Stevenson William J., Production/Operations Management, Fifth Edition, (1996)
TPM Instructer’s Course, JIPM, 1996

Yildiz Giiltekin, Isletmelerde Toplam Kalite Yonetimi, (Sakarya Univer/sitesi, 1994)
Argelik Buzdolab: Isletmesi Egitim Notlar, 1997

Argelik A.S. Izmir Elektrikli Siipiirge Iletmesi, Toplam Uretken Bakim Kitapgigt



Makaleler :

Akal Zihal, “Toplam Kalite Yonetimi ve Performans Olgme ve Degerlendirme
Sistemleri”, Verimlilik Dergisi Toplam Kalite Ozel Sayisi, (Ankara; MPM
Yaymlan, 1985) '

99





