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ISLETMELERDE TOPLAM VERIMLI BAKIM
CALISMALARI KAPSAMINDA YAPILAN FAALIiYETLER VE
VERIMLILIGE KATKILARI

Ali GORENER", Vedat Zeki YENEN™

OZET

Rekabetin giderek arttigi giiniimiizde, isletmelerin sahip olduklar1 varliklari verimli kullanabilmeleri gok
6nemlidir. Toplam Verimli Bakim (TVB), Toplam Kalite Yo6netimi felsefesi cergevesinde dretimin ve
hizmetin saglandig her tiirlii makinenin ve ekipmanin verimli kullanilmasi ile sifir ariza ve sifir kayb:
hedefleyen bir anlayistir. Toplam Verimli Bakim, sirket iist yonetiminin tam desteginin oldugu, tim
calisanlarin Ozellikle de operator seviyesindeki calisanlarin ve olusturulan iyilestirme gruplarmin
faaliyetlerinin gerceklestigi, tiim isletmeyi kapsayan, verimli bir varlik yOnetimi sistemidir. Toplam
Verimli Bakim anlayisinda, tiretimde aktif olarak ¢aligan operatorlerin katilimiyla gergeklesen otonom
bakim faaliyetleri sistemin en 6nemli 6gelerindendir. Bu ¢alismada, bakim faaliyetlerinin tiretimdeki
6nemine deginilmis, ardindan Toplam Verimli Bakim kapsaminda alt1 biiyiik kayip agiklanmistir. Toplam
Verimli Bakim uygulama asamalarina iliskin konular ve yapilan uygulamalarin sonuglar1 irdelenerek,
o6nemli noktalara iliskin bazi oneriler sunulmustur.
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1. GIiRiS

Miisteri taleplerinin hizla degistigi, kuruluslar arasindaki rekabetin giderek daha da
arttigi giiniimiizde, firmalar varliklarmi devam ettirebilmek i¢in yeni ydnetim
bigimleri ve yeni teknikleri kullanmaya baglamislardir. Bu yeniliklerin bir kolu da
bakim faaliyetleri konusunda gergeklesmektedir. Giiniimiizde bakim konusu,
“varliklarmn etkin yonetimi” baslig1 altinda bir biitiin olarak ele alinmaya baglamstir.
Bu noktada kargimiza ¢ikan en 6nemli kavram Toplam Verimli Bakim (TVB)dur.

Bir igletmede, iiretim sistemi blytdiikce veya iiretim miktari arttikga tamir ve bakim
faaliyetlerinin 6nemi artar. Yiizlerce tezgahtan olusan bir {iretim hattinda birkag
makinenin arizalanmasi, zincirleme etkilerle biitiin sistemi durdurabilir. Siparis
iretiminde arizalanan veya bakima alinan makinelerin yoklugunu bir olgiide
giderme olanagi vardir. Fakat siirekli iretimde ve oOzellikle akig tipi imalatta
arizalarm iiretimin akis1 iizerindeki etkisi gok biiyiiktiir. Ornegin; bir polyester iplik
(slirekli iiretim) fabrikasinda bir noktada beliren ariza tiim sistemin durmasina yol
agtig1 gibi hattaki polimerin kullanilamaz hale gelmesine de neden olabilmektedir.
Ariza giderildikten sonra tekrar devreye girme ve normal iiretim diizeyine ¢ikincaya
kadar da uzun bir stire gegcmektedir (Kobu, 2003).

Toplam Verimli Bakim; ¢alisanlarin kendi kullandiklari ekipman ve makineleri
sahiplenmesi ve makinelerin her an diizgiin bir sekilde ¢alismasii giivence altina
almak i¢in bakim, mithendislik ve yonetim birimleri ile biitinlesme saglayarak bir
TVB kultlr( olusturmak amaciyla, Onleyici bakim galigmalar1 ile Toplam Kalite
Yonetimi felsefesinin birlestirilmesidir. TVB; ekipmanlarda, buna bagli olarak da
stireclerde kaliteyi korumak ve toplam ekipman etkinligini saglamak igin sirket
capmda takim ¢aligmasi tabanli faaliyetlerin tamamudir. Toplam Verimli Bakim,
sadece bakimla ilgili bir kavram degildir. TVB, Toplam Kalite Yonetimi ve Yalin
Uretim anlayislarinin da énemli bir basamagidir. TVB, bir makinenin veya siirecin
genel calisma kosullarin1 en iyi diizeyde tutabilmek igin sire¢ 6ncesinde, slreg
esnasinda ve sonrasinda olusabilecek kayiplar1 sifir diizeyine getirmeye
odaklanmistir.

2. TOPLAM VERIMLIi BAKIM

Toplam verimli bakim en genel anlamda “tiim ¢aliganlarin katiliminin 6n gorildiigd,
kiicik grup faaliyetleri araciligi ile gerceklesen verimli bakim” olarak
tamimlanabilir. Toplam verimli bakim, {iretim faaliyetleri iginde c¢alisanlarin
tamamimin katidimint gerektiren, operatorlere iizerinde calistiklari makine veya
ekipmanin otonom bakim sorumlulugunu da getiren, arizalar1 dnleyen ve ekipman
etkinligini en st diizeye ¢ikarmayr hedefleyen bir yaklagimdir. 1971 yilinda,
Japonya'da, Japon Fabrika Bakim Enstitiisii (JIMP) tarafindan gelistirilen, Toplam
Verimli Bakim, Toplam Kalite Yonetimi kavramimdan sifir iretim hatasi
diigiincesini alip bunu, hedefin sifir ariza ve minimum iiretim kayiplarina sahip olmak
oldugu anlayigiyla ekipmanlara uygulayan bir kavramdir (Chaneski, 2002; Karaman,
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2004, Chan vd., 2005). Toplam Verimli Bakimdaki “toplam” kelimesi ise su i
anlami ifade eder:

Toplam Etkinlik: TVB’in ekonomik etkinligi ve karlilig1 sagladigini ifade eder.

Toplam Bakim Sistemi: TVB’m Onleyici bakimi, bakim gelistirilebilirligini ve
koruyucu bakimi igerdigini ifade eder.

Toplam Katlim: Ozellikle operatérlerin otonom bakim faaliyetleri ile 6nem kazanan
kicuk grup aktiviteleriyle tim caliganlarm katilimi1 hedeflenmistir. Operatérlere
sorumluluk vererek takim galigmasimi gergeklestirmek esastir (Chan vd., 2005).

TVB sisteminin hedeflerini ise su sekilde siralayabiliriz (Baragh vd., 2001):

Tezgah verimliliginin arttirilmasi Is kazalarmin azaltilmas:

Uriin kalitesinin arttiriimast Bakim kalitesinin arttirilmasi
Hatalarin azaltilmasi (Sifir hata) Grup galismalarinin arttirilmast
Kayiplarm azaltilmasi (Sifir kayip) Iyilestirme fikirlerinin arttiriimas
Iskartanin azaltilmasi(Sifir 1skarta) Kiiltiir degisiminin saglanmasi
Stoklarm azaltilmasi (Sifir stok) Teknik egitimin arttirilmasi

3. LITERATUR TARAMASI

Toplam verimli bakim konusunda yapilan ¢aligmalara bakildiginda ¢zellikle son
on yilda konu hakkinda yapilan ¢alisma sayisinin artmis oldugu gorilmektedir.
Imalat sektorii basta olmak iizere, farkli alanlarda da degisik Olcekte
uygulamalar1 olan TVB anlayist ile iligkili, 6zellikle uygulamalarin firmalara
adaptasyonu ve getirileri konusunda ¢alismalar mevcuttur. Bu bdliimde, toplam
verimli bakim konusunda ulusal ve uluslar arasi bazda yapilan bazi1 ¢aligmalara
iligkin bilgiler sunulmustur.

Miyake vd. (1995), imalat sistemlerinin gelisiminde tamamlayici uygulamalar
olan tam zamaninda {iretim, toplam kalite kontrol ve toplam verimli bakim
anlayislarint ve iligkilerini incelemislerdir. TVB 6diiliinii alan firmalardan, otuz
yedi adet kurulugta hangi tir uygulamalarin yapildigini aragtirmiglardir.

McAdam ve Duffner (1996), toplam kalite programlarinin uygulandig
sirketlerde, TVB uygulamalarmin nasil daha etkili gergeklestirilebilecegine
iliskin incelemeler yapmislardir. Imalat sektoriindeki iki firmada anket ve
uygulamalar yaparak toplam kalite yonetimi ¢alismalarinin ve toplam verimli
bakim sisteminin birlikte yiiriitilmesinin etkilerini agiklamaya caligmislardir.
Blanchard (1997), imalat sektoriinde toplam verimli bakim uygulamalari i¢in bir
yontem gelistirerek, genel techizat verimliliginde artis ve maliyetlerde diigme
saglamistir.

49



Ali GORENER, Vedat Zeki YENEN

TVB sisteminin basarili sekilde uygulanmasina iligkin faktorlerin belirlenmesi
amaci ile yapilan bir calismada (Bamber vd., 1999), arastirmacilar Ingiltere’deki
KOBI’lerdeki uygulamalar1 esas alarak, TVB gelistirme ve uygulama
programlar1 olusturmuslardir. McKone vd. (1999), farkli iilkelerdeki 97 tesisteki
TVB uygulamalarini baz alarak, TVB sisteminin kullanimi ve JIT, TQM ve ¢alisan
katilimi1 (EI) kavramlari ile iliskilerini belirleyen bir ara yuz gelistirmislerdir.

Miyake ve Enkawa (1999) yaptiklari ¢alismada, toplam kalite kontrol ve toplam
verimli bakim anlayiglar1 arasindaki tamamlayici iligkileri vurgulamiglardir. Bu
anlayislarin uygulandigi isletmelerde incelemeler yaparak, imalat stratejileri
iizerindeki etkilerinden bahsetmislerdir. Chand ve Shirvani (2000), otomotiv
sanayi tedarikgisi konumundaki hucresel Gretim yapan bir firmada toplam
verimli bakim c¢aligmalarinin etkilerini incelemislerdir. Genel ekipman
verimliligini ve alt1 biiyiilk kayiptan kaynaklanan zararlar1 tespit etmislerdir.
Tsang ve Chan (2000), yiiksek hassasiyete sahip makinelerin iiretildigi Cin’deki bir
fabrikada ii¢ fazli olarak gerceklestirilen toplam verimli bakim uygulamalarmi
incelemiglerdir. Cua vd. (2001), toplam kalite yonetimi, toplam verimli bakim ve
tam zamaninda tiretim uygulamalari arasindaki iligkileri ve imalat performansi
konusunu incelemislerdir. Her ii¢ anlayisin uygulanmasindaki arag ve teknikleri
karsilastirmiglar ve biitiinlesik bir ara yiiz olusturmuslardir. Diskriminant analizi
ile bu anlayiglar arasindaki iligkileri irdelemislerdir. Ireland ve Dale (2001),
benzer yapiya sahip ii¢ farkli isletmedeki TVB uygulamalarini inceleyerek,
verimlilik ve maliyetler agisindan degerlendirmeler yapmislardir.

Kodali ve Chandra (2001), TVB gerekliliklerini ¢ok degiskenli karar verme
tekniklerinden biri olan analitik hiyerarsi sirecini (AHP) kullanarak
modellemiglerdir. Olusturulan oOnceliklerin TVB kapsamindaki stratejik ve
operasyonel uygulamalarda kullanilabilecegini belirtmislerdir. McKone vd.
(2001), yaptiklar1 c¢aligmada, toplam verimli bakim uygulamalarinin imalat
performansma etkilerini incelemiglerdir. TVB ve imalat performansi arasinda
yapisal esitlik modeli bazli bir yap1 kurarak direkt ve dolayl iliskileri tam
zamaninda {iretim kapsaminda incelemislerdir. Park ve Han (2001), TVB’m uzun
donemdeki faydalaria ve kazandirdiklarina deginerek, toplam verimli bakimin
rekabete etkisi konusunu incelemisler, ayrica basarili bir TVB uygulamasi i¢in
ara yuz tasarlamiglardir.

Swanson (2001), bakim stratejileri ve sirket performansi arasindaki iligkilerin
sonuglarini inceledigi caligmasinda, fabrika yoneticileri ve bakim yoneticileri ile
kapsamli bir anket c¢alismasi gergeklestirmis, proaktif ve agresif bakim
stratejileri ile performans arasindaki iligkiyi faktor analizi kullanarak
irdelemistir. Wang ve Lee (2001), siirekli gelisme i¢in toplam verimli bakimin
stratejik bir silah oldugunu vurguladiklar1 ¢alismalarinda, TVB uygulamasi igin
dogrusal olmayan bir regresyon modeli gelistirmigler ve bu modeli performans
Ol¢limii i¢in uygun zamanlarin belirlenmesi i¢in kullanmislardir.
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Vanderwall and Lynn (2002), yaptiklar1 ¢alismada, Giiney Afrika’daki bir
seliloz ve kagit fabrikasinda toplam verimli bakim uygulamalarini
gerceklestirmigler, uyguladiklar1 anket ile konu hakkinda c¢alisanlarin
izlenimlerini tespit etmislerdir. Sun vd. (2003), Hong Kong’taki bir imalat
isletmesinde toplam verimli bakim uygulamalarmi ve gelistirilmesini
inceledikleri ¢alismalarinda, pilot uygulamalarla toplam verimli bakim
tekniklerinin denendigini, basarili sonuglar elde edildikten sonra genel
uygulamaya gecildigini belirtmiglerdir. Eti vd. (2004); Nijerya imalat
endiistrisindeki toplam kalite yonetimi, yalin {iretim ve toplam verimli bakim
uygulamalarint incelemislerdir. Elde edilen performans artiglarini, TVB
uygulanmadan onceki degerlerle karsilagtirarak yorumlamiglardir. Waeyenbergh
ve Pintelon (2004), kendileri olusturduklar1 yedi adimli, bakim gelistirme
yapisint ¢alismalarinda sunmuslardir. Bakim politikalarinin se¢imine ydnelik
rehber olan bu karar destek aracinin kullanimina iliskin bilgiler vermislerdir.

Chan vd. (2005), elektronik endiistrisinde TVB uygulamalarinin incelenmesine
yonelik yaptiklar1 ¢aligmada, yar1 iletken mamuller treten bir isletmeyi
incelemislerdir. TVB uygulamalar1 sonucunda, ekipman kullaniminda gelisme
saglandigini belirtmiglerdir. Calisanlarin bilgi ve becerilerinin arttigini, ¢alisma
isteklerinin olumlu yonde gelistigini tespit etmislerdir. Elevli vd. (2005), toplam
verimli bakim kapsaminda genel ekipman (techizat) verimliligi (OEE) konusunu
ele almiglardir. Kiigiik ve orta Olgekli isletmelerde toplam verimli bakim
uygulamalar1 ve genel ekipman etkinliginin belirlenmesine yonelik c¢aligmalar
yapmisglardir. Patra vd. (2005), bir kiitiiphanede yapilan ofis TVB uygulamasini
incelemiglerdir. 5S uygulamasi ile birlikte gergeklestirilen caligmada, daha
verimli is ortami1 olustugunu, ¢alisan memnuniyetinin arttigini belirtmislerdir.

TVB kapsaminda gergeklestirilen dnleyici bakim g¢alismalarimin maliyetlerinin
proaktif yaklagimla azaltilmasina yonelik olarak yapilan ¢alismada Eti vd.
(2006), giivenilirlik merkezli kiltiir kavramini  agiklayarak, Ogrenen
organizasyonlar kavramina deginmislerdir. Ayrica TVB i¢in fayda ve maliyet
skalas1 olusturmuslardir. Gosavi (2006), ¢alismasinda markov karar sireclerini
kullanarak, toplam verimli bakim i¢in risk hassasiyeti yaklasimi adi altinda
kapsamli bir matematiksel model olusturmustur.

Pinjala vd. (2006), Belcika ve Hollanda’daki uygulamalar1 dikkate alarak ileri
imalat teknolojileri (AMT), tam zamaninda {iretim (JIT), toplam verimli bakim,
dis kaynak kullanimi (outsourcing) gibi farkli yonetim ve bakim anlayislarini,
elde edilen verilere dayanarak incelemis ve kiyaslamislardir.

Rodrigues ve Hatakeyama (2006), yaptiklari g¢aligmada oncelikle TVB basari
faktorlerine deginmis, ardindan {ist yOnetimin konuya sahiplenmemesi gibi
durumlart elestirerek sistemin tiim calisanlar tarafindan benimsenmesi gerektigini
belirtmiglerdir. Giyici (2007), imalat endiistrisindeki isletmelerinde toplam
verimli bakim sistemini uygulayarak, maliyette kazan¢ ve arizalarda azalma
oldugunu belirtmistir. Sara¢ vd. (2007), TVB kapsaminda bir porselen iiretim
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isletmesinde, genel ekipman verimliligi hesaplamalar1 yapmislardir. Varyans
analizi ile de desteklenen caligma sonucunda iyilestirme Onerileri sunmuslardir.

4. TVB KAPSAMINDAKI FAALIYETLER

4.1. Alt1 Biiyiik Kayip

Toplam Verimli Bakim’in temelinde yatan ana fikir, makine, ekipman ve
teghizatlarin verimli ¢aligmalarimi engelleyecek faktorleri yok ederek daha verimli
calismalarmi saglamaktir. Bu faktorler giinimiizde ¢ok farkli sekilde ifade
edilmektedir. En sik kullanilan ifade sekli ise “Alt1 Biiyiik Kayip” adi altinda
kayiplarin ifade edilmesidir. Bu kayiplar su sekilde siralanabilir (Pomorski, 2004;
Karaman, 2004):

1. Arizalardan Kaynaklanan Kayiplar

2. Hazirlik ve Ayar Zamanlarindan Kaynaklanan Kayiplar
3. Duruslardan Kaynaklanan Kayiplar

4. Hiz Distislerinden Kaynaklanan Kayiplar

5. Hata ve Tekrar islemlerinden Kaynaklanan Kayiplar

6. Baslangic Kayiplari

4.2. Genel Techizat Verimliligi

Iyilestirme ¢alismalarmin amaci, girdiyi azaltip ¢iktiyr arttirarak verimliligi
yiikseltmektir. Girdi; isgilik, makine, malzeme, para ve teknoloji gibi elemanlar1
igerirken, ¢ikti; liretim, kalite, maliyet, sevkiyat, emniyet, saglik, ortam-gevre ve
moralden olusur. Artan otomasyon ile beraber, techizatin ¢ikti iizerindeki etkisi
artmaktadir. Techizatin ideal ¢alisma kosullarinda kalmasini saglayarak ve techizati
etkin bir sekilde kullanmak sureti ile TVB, ¢iktiyi maksimize etmek {izere ¢aba
harcar. TVB, genel techizat verimliligini elde etmek igin girdiyi yani bu durumda
LCC’ yi (Life Cycle Cost- techizatin tim varhg: siiresince ortaya cikardigi
maliyetler) minimize ederken, c¢iktiyi da maksimize eder. TVB, genel teghizat
verimliligini elde etmek amaciyla, "alt1 biiyiik kayb1" yok etmeye ¢alisir.
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AT LR TIEER(©) PERFORMANS ETKINLIGI (%)
[(TEORIK DONGU Z.) x (iISLENEN MAMUL) /

UKLEME - IS UKLEME N
[(YUKLEME - DURUSLAR) / YUKLEME | x 100 ISLEM Z. | % 100

KALITELI URUN ORANI (%)

[(iISLENEN MAMUL - HATALI MAMUL) /
ISLENEN MAMUL] x 100

o

GENEL EKiPMAN VERIMLILIGi

HAZIR BULUNURLUK x PERFORMANS ETKINLiGi x KALITELI URUN ORANI

Sekil 1. Genel Ekipman Verimliligi

Onemli bir kavram olan techizat (ekipman) verimliligi kavrami, hazir bulunurluk ve
performans etkinligi kavramlari ile yakindan iligkilidir (Eti vd, 2004; Hasan, 2001).
Hazir bulunurluk; operasyon siresinin yikleme suresine bélinmesi ile elde edilir.
Operasyon siiresi, yiikleme siiresinden duruslarin = siiresinin  ¢ikarilmig halidir.
Performans etkinligi ise, operasyon hizt kavrami ile iliskilidir. Operasyon hizi orani,
techizatin tasarlandigi hiz ile gercek hizi arasindaki ¢eliskiden dogar.

4.3. Toplam Verimli Bakimin Temel Faaliyetleri

Toplam verimli bakim anlayisi, nemli bir¢ok faaliyetin bir arada olmasi, birbirini
tamamlamasi ve desteklemesi odakli bir anlayistir. TVB’in basarili olmasi bu
faaliyetlerin etkin bir bi¢cimde strdirulmesiyle mumkinddr. Bahsedilen temel
faaliyetler su sekilde siralanabilir:

Ekipman Etkinliginin Saglanmast ve Kobetsu Kaizen Uygulamalari: Amag
ekipman etkinliginin maksimize edilmesidir. Ekipman kayiplarm1 6nlemek igin
yapilan faaliyetler ile enerji, malzeme ve isgiicii kayiplarinin en az seviyeye
indirilmesi hedeflenmektedir. Ekipman yonetiminin U¢ unsuru; ekipmanlarin
iyilegtirmesi, kayiplarin analizi ve surekli iyilestirme (kobetsu kaizen) takimlari
olarak siralanabilir.

Planh Bakim: Bakim departmani tarafindan olusturulur. Basarili sonuglar, bakim
boliimii personelinin uyumlu ve hizli ¢alisma yapmasiyla elde edilir.

Kestirimci Bakim: “Ekipmanlarin fiziksel parametrelerinin trendlerinin dlgiilmesi,
bilinen mihendislik limitleriyle karsilastirilmasi, sonuglarin analizi, yorumlanmasi
ve arizalara yol acabilecek sorunlarin ekonomik bigimde etkisiz kilinmasi ve
diizeltmesi seklindeki ¢abalar biitiinii” olarak tanimlanir (Topaz ve Suimen, 2003).
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Otonom Bakim (Jishu Hozen): Operatorlerin kendileri de katilarak, kurallarin yine
kendileri tarafindan takip edilerek temel bakim faaliyetlerinin yerine getirilmesine
"Otonom Bakim" denir. Otonom Bakim, "Bagimsiz Bakim" anlamina da
gelmektedir. Otonom bakim, operatorlerin, bakim departmanindan bagimsiz olarak
kendi ekipmanlarmin bakiminda rol almalar1 igin diizenlenen faaliyetleri kapsar
(www.tpmoffice.com, 2008).

Geleneksel olarak isletmeler, makinelerin bakim departmaninin sorumlulugu altinda
oldugu varsayimiyla ¢alisirlar. Fakat bu yaklasimla ariza ve hatalardan kurtulma
miimkiin degildir. TVB, makine operatdrlerini otonom bakim konusunda egiterek
ariza ve hatalar1 yok etmeyi hedefler. Otonom bakim grubundaki tiim ¢alisanlarin
programin tim adimlarinda caba gostermeleri ve katkida bulunmalar1 sarttir.
Otonom bakim yedi adimdan olugmaktadir. Bu adimlar sunlardir:

a. Baslangic temizligi d. Genel kontroller

b. Kirlenme kaynaklarina e. Otonom kontrol
kars1 6nlemler f.  Standardizasyon

c. Gegici olarak standartlarin g. Otonom Bakim Yo6netimi
belirlenmesi (Tam Otonom Bakim)

Otonom Bakimin yedi adimi seklinde anilan bu adimlar birbirinin tamamlayicisidir
(Karamanli, 2003). Ayrica her operator, otonom bakimi gerceklestirmek igin gerekli
olan becerilerle ilgili olarak egitilmek zorundadir (Mora,1998).

5 S: Japonca S harfi ile baslayan 5 kelimeden olusan 5S teknigi, ¢aligma alanmnin
daha diizenli ve kullanilabilir olmasi ¢ergevesinde standartlastirilmig uygulamalara
dayanir. 5S galisma alanini diizenler, gereksiz olan her seyi azaltir, sonug olarak ta
etkin bir ¢aligma ortami saglar. 5S adimlar1 su sekilde siralanabilir: Smiflandirma
(Seiri), Dtlzenleme (Seiton), Temizleme (Seiso), Standartlastirma (Seiketsu),
Disiplin (Shitsuke) (Argelik TPM Dokiimanlari, 2004).

Onleyici Muhendislik: Yeni bir ekipman Uretim siirecine alindiginda tasarim ve
iretimi sorunsuz olsa da baslangigta sorunlar ¢ikabilir. Uretim ve bakim
muhendisleri problemleri tespit ederek on iyilestirmeler yapmalidirlar.

Kalite Bakim Sistemi Yaklasimi: Bakim ve {riin kalitesinin arttirilmasi ve ayni
zamanda homojenligin temini, Uretim faaliyetlerinin 6nemli bir gorevi haline
gelmistir. Otomasyon, Uretim hatlarinda yerini almis ve {iretimin merkezini isgiden
ekipmana yoneltmistir. Ekipmanm durumu, kalitenin saglanmasmi biiyiik 6lgiide
etkilemektedir. Bu sartlar altinda bir kalite giivence sistemi, belirtilen anlayisla
kalitenin her noktada korunumu g6z 6niinde tutularak kurulmalidir.

Ofislerde TVB: TVB tim isletme biinyesinde katilimi igerdiginden buna idari

kisimda c¢ahsanlar da dahildir. Uretimi destekleyecek, idari kismm etkinligini
arttiracak bir sistem bu departmanlarda da kurulmalidir.
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Hijyen ve Emniyetin Saglanmasi: Uygulamalarda sifir is kazasi ve sifir gevre
kirlenmesi hedeflenir. TVB uygulayan isletmelerde is kazalarmin belirgin bir
bigcimde azaldig1 goriilmiistiir. Is kazalarinin olusumu ve cevreye zarar hususunda
yapilacak en 6nemli faaliyet risk analizlerinin yapilmasi ve dnlemler alinmasidir.

TVB Egitimi: TVB kapsaminda, (st yonetimden operatdr seviyesine kadar tum
calisanlar kendileri i¢in gerekli olan bilgiyi edinmelidirler. Isletmelerde diizenli bir
egitim politikast uygulanmali, tiim c¢alisanlar bu konuda yonlendirilmelidir.
Ozellikle operatérlerin egitim ihtiyac1 belirlenmeli ve gerekli egitimler verilmelidir
(Doktas TPM Dokiimanlari, 2004).

4.4. Toplam Verimli Bakimin 12 Uygulama Adim

Toplam Verimli Bakimin hedefi, ¢alisanlari ve ekipman kullanimmi gelistirerek
sirket i¢inde verimliligi arttirmaktir. TVB’m uygulama siirecinde izlenecek yol,
Tablo 1°de 12 temel adim olarak smiflandirilmistir. TVB’mn uygulamasi 12 temel
adimi igeren {i¢ asamadan olusur: Hazirlik, Uygulama, Siirekliligi Saglama.

Hazirlik asamasi, Toplam Verimli Bakima giris plant ve programlarinin
hazirlanmasimi saglayan adimlardan olusur. TVB sisteminin yapisi bu bolimde
olusturulur. Uygulama safhasi, iretimin durumu, iiretimi etkileyen sorunlarin
analizi, tespit edilen bakim programmin gelistirilmesi ve egitim gibi uygulamalar1
kapsar. Son sathada ise, sistemin degerlendirilmesi, yeni ve iist diizey hedeflerin
konulmasi, PM 6diiliine bagvuru gibi siirekliligin saglanmasi ve daha iyi bir sistem
i¢in yapilmasi gerekenler 6nem kazanmaktadir (Nakajima, 1988; Karaman, 2004).

5. TOPLAM VERIMLIi BAKIM CALISMALARININ VERIMLILIGE
ETKIiSI

TVB uygulamalarinin gergeklestirildigi XYZ firmasi, dokiim sektoriinde faaliyette
bulunmaktadir. Ulusal ve uluslararasi pazarlarda faaliyet gosteren firma, bircok
kurulusun tedarikgisi konumundadir. XYZ firmasinda Toplam Verimli Bakim
¢aligmalart Toplam Kalite Yonetimi ¢aligmalarmin bir alt bileseni olarak baglamuistir.
Techizatin ve makinelerin daha etkin kullanimi, arizalarin azaltilmasi ve bakimda
daha ¢agdas bir anlayisa gegilmesi amaciyla baslatilan ¢aligmalar oncelikle pilot
uygulamalarla baglatilmis ve halen genisletilerek devam ettirilmektedir.

Firmaya gore TVB uygulamasindaki hedef ve sistemin gerekliligi su sekilde
aciklanmigtir:  Toplam  Verimli Bakim uygulamasmda hedef, ge¢misteki
deneyimlerden elde edilen bilgi birikimi ile, ekipman tasarimi asamasindan,
kusursuz ve tam iiretim asamasina minimum problem, zaman ve maliyet ile kalitede
mitkemmelligi saglayarak misteri memnuniyetini arttirmaktir. Bu ¢alismada
Ozellikle, TVB uygulanan hatlardan, otomatik kaliplama hatt1 ve dokiim ydntemiyle
elde edilen pargalarin alin yiizeyini taglama makinelerinde TVB uygulamalari
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sonrasl, kaliplama hattinda ve makinelerdeki gelismeler ile uygulamalarin ekonomik
ve teknik agidan avantajlari incelenmistir.

Tablo 1. TVB Uygulamasimin 12 Adim

ASAMALAR ADIMLAR DETAYLAR
- . Isletme yoneticileri 6ncii olarak, konuyu ve
;;Zi’tnzg:e{t\’/”BTamﬁ ndan 6nemini duyururlar. Calisanlar genel olarak
. i bilgilendirilir ve uygulamanin faydasi
Uygulanacaginin Ilan
agiklanir.

2.TVB Konusunda Tanitim TVB’n igerigi ve uygulanabilirligi konusunda
! ve Egitim Faaliyetlerinin seviyesine gore calisanlara egitimler verilir.
: Baslatilmast Calisanlar motive edilmeye ¢aligilir.
e TVB uygulamalarinin siirekliligini saglamak
— 3.0rganizasyonel Yapinin icin bir organizasyon kurulmasi, ¢alisma
N Olusturulmasi kurallarim belirleyerek, islerlik kazandirilmasi
< sathasidir.
L 4. TVB Konusunda Temel

Politika ve Hedeflerin
Belirlenmesi

Var olan kosullarin analiz edilmesi, temel
politika ve hedeflerin belirlenmesi adimidir.

5. TVB i¢in Ana Planin
Hazirlanmasi

Detayli uygulama plant hazirlanir.

UYGULAMA

6.TVB Baslama Vurusu
Yapilmasi

Planin hazirlanmasindan sonra tiim
calisanlarin katilacagi bir organizasyonla
uygulamalar baglatilir. Bu asamadan sonra, her
galisan kritik &nemdedir.

7. Ekipman Yénetim
Sisteminin Kurulmas

Sirekli iyilegtirme takimlarinin ¢aligmalari ile
kayiplar1 o6nleyecek faaliyetlere odaklanilir.

8. Otonom Bakim Sistemi
Kurulmas:

Arizalar igin 6nlem alinmast, iiretim
araglarinn periyodik bakiminin bir boliimiinin
makine basinda ¢alisan operatorler tarafindan
yapilmasidir.

9.Planli Bakimin
Gelistirilmesi

Uretim araglarinin gruplandirilmasi, iiretim
araglarina ait dosyalarin olusturulmast, alt
gruplarin ayrilmasi, eylemlerin tanimlanmasi,
uygulamanin takibi ve kontroliinii igerir.

10. Onleyici Mithendislik
Faaliyetlerinin Yerine
Getirilmesi

Elde edilen sonuglarin yeni ekipmanlara
aktarilmasi ve Omiir ¢cevrim maliyeti analizi
yapilmasidir.

11. Operasyon ve Bakim
Yetenekleri Gelistirilmesi icin
Egitim

Tim diizeylerdeki ¢alisanlarin egitimlerinin
stireklilik kazanmasidir.

SUREKLILIK

12. TVB Sisteminin
Korunmasi ve Yeni
Hedeflerin Belirlenmesi

Degerlendirme yapilmasi, hedeflerin
giincellenmesi, PM 6diiliine bagvuru gibi
asamalari igerir.

TVB’in hedeflerine ulasabilmesi i¢in ¢alisanlarin sahip olmalar1 gerekli bilgi ve
beceri dlzeylerini belirleyip, ¢alisanlar1 bu diizeye ulastirmak icin gerekli egitim
faaliyetleri aksatilmadan yiiriitilmelidir. Otomatik kaliplama hatt1 ve alin taslama
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makinelerinde ¢alisan operatorlerin otonom bakima yonelik bilgi ve beceri
seviyelerini yikseltmek i¢in egitim programlar1 uygulanmistir. Bu egitimler; otonom
bakim uygulama yontemleri, problem ¢ozme teknikleri, makine ve ekipmanin
calisma sistemleri, temel mekanik, elektrik, pndmatik, hidrolik, is gilivenligi-is¢i
sagligr ve tek nokta egitimleridir. TVB uygulanan birimlerde operatorlere verilen
egitim saatlerinin yillara gore degisimi Sekil 2°de verilmistir.

Toplam
3.Yil
z
> 2yl
1.Y1l
(] 1000 2000 3000 4000
Adam*Saat

Sekil 2. Egitim Saatlerinin Yillara Gore Degisimi

TVB kapsaminda isletmedeki olumsuzluklari tespit etmek igin hata kartlart
kullanilmistir. Belirlenen hatalara karsi faaliyet planlari hazirlanarak hatalar
giderilmigtir. Sekil 3’te alin taglama makinelerindeki tespit edilen ve giderilen
hatalara iliskin grafikler verilmistir.

1800

1600

1400

1200 i

1000 - @ Tespit Edilen Hatalar
800 - @ Giderilen Hatalar
600 -

400

ZOOfJ]
O,

S
N VvV {b&é}

Hata Sayisi

Yillar

Sekil 3. TVB Kapsaminda Tespit Edilen ve Giderilen Hatalar

Siirekli iyilestirme faaliyetleri (Kaizen) de sistemin 6nemli 6gelerinden biridir. Sekil
4’te yillara gore yapilan siirekli iyilestirme ¢aligmalart verilmistir. Ayrica uygulanan
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sistemin, isletmede olusan is kazalar1 tizerinde de olumlu yonde etkisi oldugu
g6zlemlenmistir.

Toplam '

3.Yil

Yillar

2.Yil

1.YIl

0 20 40 60 80 100 120

lyilestirme Sayilan

Sekil 4. TVB Kapsamindaki Iyilestirme Cahsmalarimin Yillara Gore Degisimi

TVB uygulamalarmin gergeklestirildigi ilk li¢ yila bakildiginda, bircok noktada
onemli gelismelerin gergeklestigi goriilmektedir. Uygulamaya, genel ekipman
verimliligi acisindan baktigimizda ise, kaliplama hatti ve alin taglama
makinelerinde, yillar gectikce genel ekipman verimliliginin artmakta oldugu ortaya
¢ikmaktadir. Kaliplama hatt1 ve alin taslama makinelerine iligkin genel ekipman
verimliligi grafikleri Sekil 5 ve Sekil 6’da verilmistir.

70 765

62,7

Genel Ekipman Verimliligi (%)
al
o
al
kel
n

1.vi 2.Yil 3.Yil
Yillar

Sekil 5. Kaliplama Hattinda Genel Ekipman Verimliligi
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100
920

60 — 70>

50 61.3

40
30
20
10

Genel Ekipman Verimiiligi (%)

o

1.Yil 2.Yi 3.Yil
Yillar

Sekil 6. Taslama Makinelerinde Genel Ekipman Verimliligi

Verimlilik artigi, hatalarin  giderilmesi, is kazalarmin azalmasi, c¢alisanlarin
motivasyonu ve Urun kalitesinin artmasi ile saglanan kazanmimlarla kiyaslandiginda
TVB igin yapilan harcamalarmn, elde edilen kazanimlardan oldukg¢a diisiik oldugu
goriilmiistiir.

6. SONUCLAR

Gilinlimiizde kullanilan makine ve ekipmanlar giderek daha ileri teknolojiler
igermeye baslamiglardir, buna bagl olarak da isletmelerde geleneksel tamir-bakim
faaliyetlerinden daha etkin bir bakim anlayisina ihtiyag duyulmaktadir. TVB, bu
nedenle oldukg¢a dnemlidir. TVB, iiretimi bizzat gergeklestiren operatdrlerden Ust
yonetime kadar tiim c¢alisanlar1 organize eden, bitin iiretim operasyonlarini
destekleyebilecek, isletme c¢apmnda bir makine ve ekipman bakim yoOnetimi
sistemidir.

Bu c¢alismada, igletmelerin sahip olduklar1 varliklarin verimli kullanimlarini
saglamak zorunda olduklari yaklagimmdan yola ¢ikarak, TVB sistemi, yapilan
caligmalar ve sistemin temel faaliyetleri incelenmistir. TVB anlayisi; faaliyetleriyle,
kayiplarm, arizalarin ve hatalarin azaltilmasmi bu sayede de verimliligin artmasini
hedefleyen bir anlayistir. Planli bir organizasyon ve sistemli ¢alisma gruplari
sayesinde TVB uygulamalarinin bagarilt olmamasi i¢in higcbir sebep yoktur. Bu
noktada {ist yonetimin destegi ve tiim ¢alisanlarm katilimi 6nemlidir.

TVB faaliyetlerinin isletmelerin verimliligine olan katkisi incelendiginde; hatalarin
giderilmesi, stirekli iyilestirme c¢alismalarindaki artis ve is kazalarmin azalmasi
konularinda, uygulanan sistemin olumlu etkileri goriilmektedir. TVB sisteminin en
onemli faydasi ise genel ekipman verimliligindeki artistir. Ayrica uygulamalar;
kayiplarin ve arizalarin azaltilmasi konularinda birgok noktada fayda sagladigindan
maliyetlerin diisiirilmesinde de biiyiik rol oynamaktadirlar. TVB anlayisi, siirekli
iyilestirme felsefesini de ic¢inde barmndirdigindan, isletmelerdeki toplam verimli

59



Ali GORENER, Vedat Zeki YENEN

bakim kapsamina giren hata ve arizalarin tespit edilerek giderilmesi ve bu sayede
sistemin glnden glne daha da fazla etkili ve avantaj saglayan bir yapi haline
gelecegi gorulmektedir.

Ortaya ¢ikan arizalarin onarilmast anlayigsinin Gtesinde, arizalarin olusmasint
onleme, planli bakim ve operatdrlerin otonom g¢alismalart kapsamida uygulanan
TVB sisteminin, ozellikle imalat isletmelerinde makinelerin etkin kullanimi ve
maliyetlerin diigliriilmesi noktalarinda stratejik bir arag olarak karsimiza g¢iktigt
agiktir. Sistemin avantajlarmi fark ederek uygulamaya ge¢mek isteyen kuruluslar,
once tespit edilen pilot uygulamalarla sistemi test edip avantajlarim1 gérmelidirler.
Pilot uygulamalarla elde edilecek deneyimler sonrasinda, TVB anlayigin1 ve
uygulamalarini belirli bir plan d&hilinde tum sireglerine yaymalidirlar.
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