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Abstract: In 1960's preventive maintenance system was using
with participation of employees, and than all employees and
staffs were participated. As a result of these participation,
Total Productive Maintenance(TPM) is emerged. In this study;
first TPM concept is explained, after this, relationship between
Total Quality Management (TQM) and TPM is reviewed.

1. GIRiS

Uretim yonetiminin en 6nemli amaglarindan biri
isletmenin makine ve tesislerden yararlanma diizeyini
mimkiin oldugunca yiikseltmek, yani makine ve
techizatlar siirekli ¢alisir halde tutmaktir. Ciinkii makine
ve ekipmanlar sik ve beklenmeyen zamanlarda ariza
ettiginde, isletmenin iiretim sistemi bu durumdan olumsuz
etkilenecektir. Bu nedenle bakim planlamasi isletmelerde
zorunlu hale gelmistir. Bakim; diizeltici ve koruyucu
bakim (Onleyici bakim) olmak iizere -ikiye ayrilir.
Diizeltici bakim; ekipmanlarda ariza oldugunda o arizanin
giderilmesine  yoneliktir.  Koruyucu  bakim  ise;
makinelerde herhangi bir ariza meydana gelmeden 6nce
bunu 6nlemek amaciyla makinelerde yapilan bakimdir.
Toplam Verimli Bakim (TVB), 19601 yillarda
uygulanmakta olan koruyucu bakmm sistemlerine iiretim
iscilerinin de katilmas1 {otonom bakim) ve boylece toplu
katilmin olugsmasiyla ortaya ¢ikmistir. Bu ¢alismada;
Toplam Verimli Bakim(Toplam Uretken Bakim) kavrami
genis bir sekilde tanitilarak, Toplam Kalite YO6netimiyle
iliskisi incelenmisgtir.

IL. BAKIM YONETIMIi

Bakim planlamasi; bir igletmedeki makine ve
ekipmanlarin kesintisiz ¢aligmasini saglamak amaciyla
yapilacak faaliyetlerin planlanmasidir. Bakim planlamasi;
stirekli iiretim yapan Uretim sistemleri i¢in daha da
onemlidir [1]. Ciinkii, boyle bir sistemin herhangi bir
noktasindaki ariza tiim sistemi etkileyecektir. Ornegin; bir
bakir fabrikasinda konventdr (blister bakirin dretildigi
kazan) arizalandifinda isletmede su kayiplar meydana
gelecektir:

-Konventér ve konventdrde c¢alisanlarin bos
kalmas1 sonucu ortaya ¢ikan tiretim kayiplari

-Miisteri ihtiyaglarinin zamaninda

karsilanamamasi nedeniyle miisteri kaybi

-Konventérdeki ariza nedeniyle diger bdlimlerde
(dokiim gibi) gecikme ve bos beklemelerin yol agacagi
iiretim kayiplar1

-Genel isletme giderlerine etkisi

Iste yukaridaki nedenlerden dolayr bakim

planlamasi oldukca nemlidir.

Bakimin amaci; bir yandan maliyetleri kontrol
altinda tutarken diger yandan da sistemin {iretim
yetenegini siirdiirmesine imkan vermesidir. Bakim iki
kategoriye ayrilir. Diizeltici ve 6nleyici bakim (koruyucu
bakim). Diizeltici bakimda; ekipmanlarda ariza oldugunda
acil olarak tamir edilmeli ve oncelik oraya verilmelidir.
Yani diizeltici bakim, tedavi edicidir. Onleyici bakim
faaliyetleri ise; basarisizliklart  (arizalari) ortadan
kaldiracak degisiklik ve bakimi yapmak, ileride
olabilecek basarisizliklart bularak ortadan kaldirmaya
yoneliktir. Yani onleyici bakim makineleri ¢aligtirmak
veya muhafaza etmekten ¢ok daha fazladir. O, belirli bir
tolerans iginde fiiretim sisteminin verimli ¢alismasini
devam ettirecek teknik ve insan sistemlerinin dizaynimi
gerektirir [2].

Diizeltici bakimda; tamir siiresinin kisa tutulmasi
makinenin kapasite kullanim oranimi artiracaktir. Buna
karsihk bakim . ekiplerinin maliyetlerinin artmamasina
dikkat edilir. Koruyucu bakim ise beklenmeyen arizalar
sonunda meydana gelen liretim aksakliklar1 ve kapasite
kayiplarin1 6nemli olgiidde azaltacaktir. Bu avantajina
karsilik erken degisen pargalarin ve muayene islemlerinin
maliyeti artar.

I1I. TOPLAM VERIMLI BAKIM
I1L1. Toplam Verimli Bakimin Ortaya Cikisi, Tanim

1960'Ii yillarda uygulanmakta olan bakim sistemi
koruyucu bakimdi. Bu donemde makine  operatorlerin
bakim programlarina katilim: ya ¢ok azdi ya da hemen hig
yoktu. Seiichi Nakajima, Uretim is¢ilerinin  bakim
aktivitelerine katildigi otonom bakimi ve toplu katihmi
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koruyucu bakim sistemlerine ilave ederek TVB1
yaratmigtir  [3]. Seiichi Nakajima Toplam Uretken
Bakimin agamalarim: agagidaki gibi tanimlamugtir [4]:

-1950'er: Onleyici Bakim
-1960'tar: Verimli Bakim
-1970'ler: Toplam Verimli Bakim

TVB'n ilk uygulamasi 1969 yilinda Toyota
grubunun bir firmasi olan Japon Nippondenso-diinyanin
en biiyiik otomobil elektrik aksami iireticisi-girketinde
baslamistir. Nippondenso, daha énce ABD 'de var olan
iiretken bakim kavramina "Toplam Katilim1" ilave ederek
Toplam Verimli Bakim kavrammi yaratnmstir. Burada
toplam "Total"in ii¢ anlami vardir.

a.Kullanilan ekipmanlarm verimliligini artirict
calismalarm makinelerin almigindan kullanilamaz hale
gelinceye kadar gegen toplam dmrii boyunca siirdiiriilmesi

b.Ekipmanlarin ¢aligmadiklari stireden dogan
biitiin kayiplarm kontrol altina alinmasi. Bu kayiplar
daha sonra detayli agiklanacaktir.

c. Makine ve techizatin verimliligini artrma
calismalarina en iist kademeden (genel miidiirden) en alt
kademeye (is¢iye kadar) herkesin katilmasi [5].

Toplam Verimli Bakim asagidaki bes 6geyi igerir.

-TVB, ekipmanlarin toplam verimliligini ve
performansini maksimum etmeyi amaglar.

-Ekipmanlarin ekonomik 6mrit boyunca iretken
bakum i¢in bir sistem kurar.

-TVB; imalat, miihendislik, imalat sistemleri ve
bakim i¢in sorumlu bsliimler tarafindan uygulanir.

-TVB; st yonetimden fretim isgilerine ve
operatorlere kadar herkesin katilmmi gerektirir.

-TVB; kalite ¢emberleri faaliyetleri vasitasiyla
verimli bakimin destegine dayandirilir {6].

Toplam Verimli Bakim; bakim ekibi, Uretim
isletmecileri (makine operatorleri), danmgmanlar ve
yonetim arasinda iligki ve igbirligi yaratilarak baglar. TPM
yalin iiretim olarak bilinen Toyota iretim sistemlerinin
cogu bilesenlerinden olugur. Bu bilesenler [7];

-Toplam katilim

_ -Caliganlarin yetkilendirilmesi

-Liderlik ortami

-Sirekli gelisim

168

-Sahiplik hissinin gelisimi
-Artan giivenirlilik

‘Toplam Verimli Bakima gore; bakim, ariza ortaya
¢ikinca oraya gidip arizayr gidermek degildir. Uretim
sistemlerinin = mikkemmelligini,  toplam  ekipman
verimliligi adiyla 6lgilp ona deger yaratan calisanlar,
siiregler, makine -ve cihazlar yoluyla gelistirmek ve
iyilestirmektir. Yani Toplam Verimli Bakim;

-Isletmedeki herkesin " Kiiciik Grup Faaliyetler"
seklinde katilimiyla

-Operatorlerin kendi makinelerini kontrol altinda
tutmasi yontemiyle

-"Sifir hata", "Sifir durusg”, "Sifir kalite" hedefine
dogru kayplarin azaltilmasiyla,

-En yiiksek isletme verimini elde etmeye yonelik
bir yéntemdir [8].

Yani, Toplam Uretken Bakim sonu olmayan bir
gezidir [9].

I11.2. isletmelerdeki Kayiplar ve Toplam Verimli
Bakim

TVB'n temel hedefi; kayiplan elimine ederek
hatta sifirlayarak iriin kalitesinin ve toplam ekipman
verimliliginin ~ artirilmasidir  [10]. Toplam ekipman
verimliligi su formiille 6lgiilebilir:

Toplam Ekipman Verimliligi =
Hazir Olabilirlik x Performans Orani x Toplam Uriin

Asagida, formiildeki her orana etki eden kayiplar
verilmigtir:
Hazir Olabilirlik;
a.Ariza kayiplan

b.Kurma ve ayarlama kayiplar

Performans Orani;
a.Kiigiik durug kayiplarn
b.Hiz kayiplari

Toplam Uriin;
a.Kalite hatalar1 ve tekrar iglem kayiplari
b.Uriin kay1plari
Toplam Verimli Bakimimn en énemli hedefi, tiretim
kayiplarim simiflayip iiretim sistemlerine etkilerini toplam

ekipman verimliligi adi1 altinda 6lgerek, kontrol altinda
tutmaktir. Bu 6lg¢iim neticesinde basansizlifa yol
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agabilecek problemleri ve nedenlerini ¢esitli analiz
yontemleriyle saptar ve bunlara ¢dziimler tretir.

TVB, operatdrlerin = makinelerin  sahipleri
olduklarini hissederek onun hakkinda daha ¢ok sey
ogrenecekleri ve isleri bittikten sonra bile bazi problem
giderme ve gelistirme projelerine katilmay: isteyecekleri
bir kiiltlir 6nerir.

Diinya c¢apmmda basarih firetici olmak isteyen
isletmelerin en 6nemli hedefleri; miisteri memnuniyeti,
maliyette rekabet edebilme ve pazar paymm artumadir. Bu
nedenle Toplam Verimli Bakimin hedefleriyle isletmenin
is hedefleri ortiisiir. Iste bu sebepten dolayr TVB biitiin
organizasyon tarafindan kabul gérmelidir.

Yukarida soyledigimiz gibi TVB, {retim
sistemindeki kayiplarin yok edilmesini amaglar. Bir
ekipmanin bozulmasi ve birkag saat i¢inde o ekipmanin
degisimiyle iiretime devam edilmesinin maliyeti sadece
iscilik ve yedek par¢a maliyetiyle agiklanamaz. Bu
maliyetler buzdaginin goriinen iist kismidir ve Slgimi
kolay, fakat karlilik iizerindeki etkisi azdir. Buzdaginmn alt
kisminda Slgiimii ve goriilmesi zor, buna karsihk karhlik
iizerinde etkisi bilyitk olan kayiplar ve dolayisiyla
maliyetler vardir. Bu kayiplar; azalan hiz kayiplari, kurma
ve ayar kayiplari, bos ve kiiglik durus kayiplari, ariza
kayiplar iiriin kayiplari, kalite hatalar1 ve tekrar isleme
gibi kayplardir. Simdi bu kayiplar: sirastyla inceleyelim.

~a. Aniza Kayiplari: Makine ve ekipmanlari tamir
etmek icin yedek pargalarin olmayist, makine arizalarinin
yol actig1 is¢ilik kayiplari gibi kayiplardir.

b. Kurma ve Ayarlama Kayiplart: Her iiretim veya
vardiya baglangicindaki tretim akisindaki degisiklikler,
{iriinlerdeki ve tretim kosullarindaki degisikliklerin yol
actig1 kayiplardir.

c. Kiigiik Durus Kayiplart: Bir makinede meydana
gelen durdurma, sikisma ve bosta ¢alisma gibi olaylardan
kaynaklanan kayiplardur.

d. Cahsma Hizt Kayiplari: Uretim hizindaki
azalmadan dolay: ortaya ¢ikan kayiplardir. Makine ve
ekipmanlar uygun hizda ¢aligmahdir.  Yiiksek hizda
calisinca kalite hatalar ve kiigiik duruslar sik sik olusur.

) e. Kalite Hatalar1 ve Tekrar isleme Kayiplari:
Uretim esnasinda olusan hatali trtinler ve bu triinlerin
tekrar islenmesinden ortaya ¢tkan kayplardir.

f. Uriin Kayiplar:: Uretim siirecinde ortaya gikan
hatalr iiriinlerin hurdaya gitmis kayiplarindan olusur [11].

IIL3. Toplam Verimli Bakimin Alt1 Adimi

Toplam Verimli Bakim; éncelikle iiretim, bakim
ve mihendislik bolimlerinin  uygulamasi ve tim
cahiganlarin ‘katilimiyla maksimum verimlilige ulagmak
icin yapilan grup ¢aligmalaridir. Diger bir ifadeyle; sifir
durus, sifir kaza ve sifir hatalann gergeklestirecek tiim
cahisan personelin benimsedigi bir stratejidir. Yani
makineler daima bozulur yerine, makineler asla bozulmaz
felsefesinin hakim oldugu anlayis hakimdir.

a.Ali  Kaybm Ortadan Kaldirilmasi: Burada
alti kaybmn ortadan kaldirilmasmnda en etkin yontem;
iiretim, bakim ve miihendislik departmanlarindan uygun
sayida tiyelerden olusan proje gruplarinin yapilanmasidir.
Bu gruplarin c¢alismalar, genellikle iretim personeli
tarafindan yonetilir.

b.Planh Bakim: Planli bakim sistemi, bakim
departman: tarafindan olusturulur. Bagarih sonuglar,
ancak bakim personelini uyumlu ve hizl ¢alismasiyla
elde edilir [11].

¢.Otonom Bakim (Kullanicx Bakim): Toplam
iiretken bakimin temel tasidir. Otonom bakim faaliyetleri
bakim personelinin  teknik destegiyle operatorler
tarafindan yiirtitiiliir. Otonom bakimin 7 adimi [6];

-Temizlik hatalarii bulmak
-Kirliligin sebeplerini elimine etmek

temizlik  standardimi

-Yaglama ve gegici

olusturmak
-Teknik egitim ve muayeneyi gelistirmek
-Makinelerin otonom kontrolii
-Standart prosediirler ve is yeri kurallar
-Otonom bakim i¢in ¢aba gosterme
d.Onleyici Miihendislik: Makine ve ekipmanlarin

mithendislik, siparis ve imalat asamalarinda aliman tim
6nleyici faaliyetleri igerir.

e.imalati Kolay Uriin Tasarim: Uriiniin tasarimi
agamasinda kolay imalat ve kalite glvenirliligi tesis
edilerek kolaylikla yok edilerek imalat giigliiklerinin
ortadan kaldirilmasidir.

f.Egitim: TVB faaliyetlerinin bagarili olabilmesi
i¢in biitiin ¢alisanlarin egitimi gereklidir [11].
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IV.TOPLAM VERIMLI BAKIM VE TOPLAM
KALITE YONETIMI ILISKiSI

Toplam Kalite Y&netimini (TKY) tanimlamak i¢in
once Toplam Kaliteyi tanumlamak gerekir. Toplam Kalite;
tim miisterilerin memnuniyetine imkan veren en
ekonomik  seviyelerdeki tirtin =~ ve  hizmetleri
yetkilendirmek igin bir organizasyondaki gesitli gruplarin
kaliteyi artirma, kaliteli bakim ve Kkalite geligimini
bitiinlestiren etkili bir sistemdir. Feigenbaum toplam
kalitede 5 temel unsuru §oyle tanimlamustir:

Biitiin sistemindeki

-Faaliyet alann: isletme

faaliyetleri kapsamalidir.

-Yonetim: Planlama, organize etme, biitiinlestirme
ve kalite faaliyetlerini biitiinlestirmedir.

-Teknoloji: Hem mithendislik hem de istatistiki
kavramlari igerir.

-Uygulamalar: Isi yapmak igin araglar, teknikler ve
prosediirleri igerir.

-Egitim: Toplam kaliteyi basarmak icin galisanlari
hazirlamak.

Bu metotlar1 uygulayan sirketin Toplam Kaliteyi
uyguladigi soylenebilir. Boyle bir kalite sistemini
yonetmek TKY olarak bilinir [12].

Sonugta TKY; tedarik¢iden miisteriye kadar biitiin
organizasyon boyunca kalitenin éneminden bahseder ve
etkili bir TKY programinda 5 kavram vardir [2];

-Siirekli gelistirme
-Caliganlar yetkilendirilmesi
-Benchmarking (Kiyaslama)
-Tam Zamamnda Uretim

-TKY araglar1 (Kalite evi, Taguchi teknikleri,
Pareto  diyagrami, Stireg diyagrami, Neden-Sonug
diyagram ve Istatistiki siire¢ kontrolii)

TVB'in amaci, bir yandan iiretime odaklanirken
diger yandan da ¢aliganlarin moralini ve is memnuniyetini
artirmaktir.

Toplam Verimli Bakim ile Toplam Kalite
Yénetiminin benzer ve farkliliklar: vardir. En énemli fark;
TKY kaliteye odaklanwken, TVB  ekipmanlarmn
verimliligine odaklanmasidir. En 6nemli benzer yoni her
iki teknigin de atiklarin elimine edilmesi, sifir hata ve
herkesin katthmim gerektirmesidir [13].
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yontemde caliganlarin
(kiyaslama)  ve

Ote yandan her iki
yetkilendirilmesi, =~ benchmarking
dokiimantasyon vardir.

V. SONUC

Uretim  faktérlerinden olan makine ve
ekipmanlardan yararlanma diizeyinin yiiksek olmasi
liretim yonetiminin amaglarindan biridir. Iste makinelerin
siirekli isler durumda ve yiksek performansa ulasacak
diizeyde tutmak igin yapilmasi gereken islerin
planlanmasi, yiiriitilmesi ve kontrolii bakim ydnetimi
olarak adlandirilir. ki tiirli bakim vardir. Diizeltici ve
onleyici bakim. Diizeltici bakim; ariza ortaya ¢iktiktan
sonraki bakimdir. Onleyici bakim ise; kayiplara odaklanir
ve ariza olmadan dnce arizayr bir daha olusmayacak
sekilde ortadan kaldirmayr hedefler. Onleyici bakima
toplam kavraminin ilavesiyle Toplam Verimli Bakim
ortaya ¢tkmustir.

Toplam Verimli Bakimin en dnemli hedefi, tretim
kayiplarim simiflayip iiretim sistemlerine etkilerini toplam
ekipman verimliligi adi altinda Sigerek, kontrol altinda
tutmaktir. Bu olgiim neticesinde bagarisizliga  yol
acabilecek problemleri ve nedenlerini gesitli analiz
yontemleriyle saptar ve bunlara ¢oziimler tiretir.

TVB, operatorlerin  makinelerin  sahipleri
olduklarmi hissederek onun hakkinda daha ¢ok sey
ogrenecekleri ve igleri bittikten sonra bile bazi problem
giderme ve gelistirme projelerine katilmay1 isteyecekleri
bir kiiltir onerir. TVB'In olgiilebilen ve o&lgiillemeyen
faydalar soyledir:

Olgiilebilen faydalari;

-Verimlilik artisi

-Makinelerin arizalarinda azalma
-Urtin hatalarinda azalma
-Bakim maliyetlerinde azalma
-Is kazalarinda azalma

-Miisteri memnuniyetinde artis
Olgiilemeyen faydalari;
-Otonom bakim ¢aligmalarmin sonucu olarak
calisanlar makinelerine sahip gikmaya baslar.
-Sifir hata, sifir ariza, sifir kaza inanct yayginlasir.
-Caligma ortami daha diizenli hale gelir.
-Béliimler arasi igbirligi artar.

-Bilgi paylarmi ve aktarimi yaygmlasir.
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TKY anlayisinda; kalite herkesin isi olup, herkese ‘

diisen gorevler vardir ve ancak ortak ¢alisma sonucunda
kaliteye ulasabilir anlayis1 hakimdir. Toplam Kalite
Yonetimi anlayisinin bir uzantist olan Toplam Verimli
Bakimda da, bakim isletmede herkese diisen bir
kavramdir ve TVB anlayigina sadece makineler degil tiim
iiretim sistemi dahil edilmektedir.

TKY; isletmede her kademedeki c¢alisanlarin
katthmy, tiim siireglerdeki israfin kalitesi, kayiplarin yok
edilmesini amaglayan ve bu yolla kaliteyi yiikseltmeyi
amaglar. Toplam kalite anlayiginda sadece iriiniin degil,
tiretim stirecinde yer alan insan, makine ve malzeme gibi
faktorlerin titmiiniin kalitesi anlagilr.

TVB; sirketlere yliksek kalite, iiretim verimliligi,
esnekligi ve dusiik maliyet konularinda rekabet giicii
saglar. Toplam Verimli Bakim, bir bakim programi
kavramudir. Felsefe olarak, TKY'ne bazi yonlerde benzer.
Bunlar;

-Ust yonetimin destegi
-Calisanlart diizeltici faaliyetlere baglatmak igin
yetkilendirilme

-TVB, TKY gibi uygulamas: birkag yili igeren bir
kavramdir ve siiregelen bir durumdur.

Iki yontem arasindaki en belirgin fark, TVB'm
ekipman verimliligine odaklanirken, TKY'nin kaliteye
odaklanmasidir. Son olarak, isletmelerde her iki kavramin
birlikte uygulanmas sinerji etkisi yaratacaktir.
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