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(ISO-KATEK), basta istanbul Sanayi Odas|

uyeleri olmak Uzere Turk sanayiinin, kalite
ve teknoloji konularinda ihtiyac duyduklari bilgiye,
cabuk, etkin ve verimli bir sekilde ulasabilmelerine
katkida bulunmak amaciyla 1999 yilinda
kurulmustur ve o tarihten bu yana calismalarini
araliksiz olarak devam ettirmektedir.

i Istanbul Sanayi Odasi Kalite ve Ihtisas Kurulu

“TUrk sanayiinin ytksek ve strddrdlebilir bir rekabet
gucl kazanmasi” misyonu dogrultusunda, sanayi,
Universite ve kamu temisilcilerinin gonalli katiimiyla
olusan ISO-KATEK binyesinde, gectigimiz
dénemde, KOBI'lere yonelik kolay anlasilir ve
uygulanabilir bazi temel kavram ve teknikleri iceren
rehber kitapgiklardan olusan “Kolay Bilgi Seti”
hazirlanmistir.

Ilk baskisi 2004 yilinda gerceklestirilen “Kolay Bilgi
Seti"ne her yil yeni kitapgiklar ilave edilmektedir.
Hélihazirda Set icerisinde, KOBI Yonetim Yaklagimi
(1), Endustriyel Tasarim (2), Uriin Gelistirme (3),
Yeni Is Gelistirme (4), Fikri Haklar (5), Sanayiye
Saglanan Devlet Destekleri (6), Sanayide
Ozdegerlendirme (7), AB Cerceve Programlar El
Kitabi (8), Proje Yonetimi (9), Yenilikcilik ve Ar-
Ge Destekleri (10), Sanayide Surekli Gelisme igin
Kaizen (11), Markalasma (12), Toplam Verimli
Yénetim (13), Alti Sigma (14) ve Yeni Urlin ve
Tesis Yatirimlarinda Fizibilite (15) kitaplar
kitapciklari yer almaktadir.

KOlay Bllgi Seti'ne, KOBI'lerimizin ilgi duyacagi ve
basvuru kaynagi olarak istifade edecegi yeni
kilavuzlar eklenmesine yonelik calismalarimiz
devam etmektedir. Bu calismalar sonucu “Sanayide
Inovasyon Yénetimi” (16), “5S Kilavuzu” (17),
“Stratejik Yonetim Kilavuzu” (18) ve “insan
Kaynaklari Yonetimi” (19) adli kitapgiklar seriye
eklenmistir.

Istanbul Sanayi Odasi olarak, sanayimizin rekabet
glclniln artinimasina yonelik calismalari icin KOlay
Bllgi Seti'nde yer alan kilavuzlarin hazirliginda
emegdi gecen ISO-KATEK uyelerine tesekkr
ediyoruz.

Kolay Bilgi Seti icerisinde yer alan kitapgiklarimizin
tyelerimize ve tim sanayi kuruluslarimiza yararli
olmasini diliyoruz.

Saygilarimizla,
C.Tanil KUGQUK

Istanbul Sanayi Odasi

Yonetim Kurulu Bagkani

Onsoz



1. Giris

GIRIS

Sanayi kuruluslarimizin rekabet giiclerini
artirarak gerek ulusal, gerekse uluslararasi
pazarlarda basarili olabilmeleri icin
topyekiin ve hizli gelismeleri gereklidir. Bu
gelismeler fabrika sahasindan baslar ve
hizli gelisim icin etkin bir metodolojinin
kullanimi gereklidir.

Gelismede yonetim tarzinin yanisira,
Toplam Uretken Yénetim (TPM) gibi
metodlarin kullanimi ile tiim calisanlarin
yaraticiliginin tesviki, katiimlari ile dogan
iyilesmelerin lriinlere, liretim siireglerine,
kaliteye, dolayisi ile rekabet giicii ve firma
karlihginda katkisi buytiktiir.

TPM Japonya'da dogmus bir metodolojidir.
1950 ve 1960 yillari arasinda ABD'de popiler
olan Koruyucu Bakim (PM) prensiplerinin JIPM
Baskani Seichi Nakajima tarafindan
gelistirilmesiyle 1971 yilinda ortaya ¢ikmistir.
Once Toplam Uretken Bakim olarak baslamis
sonra Uretimin direkt ve endirekt iliskili tim
alanlarina yayilmis ve bir Gretim ydnetimi tarzina
doénldsmdastdr.

TPM bir fabrikadaki tim calisanlari kapsayan
ve agirlikl olarak Uretim verimini esas alan bir
yonetim sistemidir. Bircok isletme, rekabetgi
piyasa kosullarinda maliyetlerin azaltilmasi ve
verimliligin artirlmasina yonelik degisik sistemler
uygulamaktadir. Fabrika verimine yonelik
uygulamalarin icinde adi cok duyulan bir kavram
da “TPM"dir. Genelde fabrikalarda yonetim
kadrosunun 7-15 misli mavi yakal personel
calistigi distnulurse, her gun, her an Granler
ve Uretim metotlari ile i¢ ice olan mavi yakal
calisanlarin is yapis tarzini (metodu) ve/veya
UrtnG surekli iyilestirmesinin toplam iyilesmeye
blyulk etkisi olacagi tartisilamaz bir gercektir.

uygulayan ydneticiler, ekipler ve calisanlar
mevcut kosullarla, zaten ulasilmis olan
standartlar ile yetinmez, yenilikler arar, yapilan
iyilestirmelerle gurur duyarlar ve bu sayede
fabrikada iletisim ve bagllik artar. Bu nedenle
yapilan faaliyetlerin takdir edilmesi sarttir.
lyilestirmeler icin baslangig, iyilestirmeye olan
ihtiyacin fark edilmesidir. Ihtiyac bir problemin
ya da yetersiz standardin fark edilmesiyle ortaya
cikar. Bu problemleri fark etmesi gerekenler
bizzat isi yapanlardir. Fark edilen bir problem
yoksa iyilestirmeye ihtiyagc dogmaz, dolayisi ile
TPM aktivitelerine uygun atmosfer zor olusur.

TPM uygulamalarinin baslica amaclari;

- Uretim sisteminin verim ve etkinligini en st
duizeye cikaracak bir isletme kiltirt ve ydnetim
sistemini fabrika calisanlari, ofis calisanlari ile
beraber yerlestirmek,

+ Mevcut ekipman ve Uretim alani ile ilgili her
turld kaybi 6nleyecek kusursuz bir sistem
amaclayarak, bireysel ve ekip halinde
calismalardan elde edilen iyilesmelerin
toplanmasi ile toplam ekipmanlarin yani tim
fabrikanin verimini arttirmak,

Isletmede kayiplari (16 Muda) azaltarak;
makina ve sistemlere bakim yapmaya nihai
verimi (OEE) arttirmak ve buna yonelik tim
calisanlarin aktif katilimini saglamak,

Urin kalitesinde istikrar saglamak,

Artan verim, azalan kayiplar, hizlanan
teslimat sureci ile karhhgr artirmak,

Calisma ortamini iyilestirerek is glvenligi
saglamak ve bunlarin hepsini kapsayan Toplam
Verimli Yonetim sisteminin olusmasini saglayarak
kendi kendine ytrtr (otonom) hale getirmek,
surekli gelistirmektir.



Orta olcek ve Uzeri boyuttaki fabrikalarda artan
is bolim, islerin fonksiyonlar bazinda iletisimi
kopuk departmanlarda kiimelenmesi nedeniyle
departmanlar kendi islerinin kolay gorilmesini
maksimize ederken, fabrikanin ortak amaclari
zaman icinde ikinci plana dusebilir.

TPM metodolojisinin uygulanmasi, 6zellikle mavi
yakall calisanlarda artan bireysel yaraticilik,
verim artirarak israfi 6nlemek amacina yonelik
Uretim ve ofis calisanlarinin isbirligi, ekip
calismalari, egitimli ve bilingli isgliciintin olugsmasi
acisindan cok etkindir. Bu getirilerin strekli
fayda Uretmesi ve birikmesi fabrika veriminin
artisi, Grln kalitesindeki artis, teslimat hizinin
artisi, toplamda verimli bir yonetim sistemine
dontsmekte, sirket karliigina katki yaratmaktadir.

TPM Alanlari:

TPM fabrikalarda Grtinlere ve Uretim proseslerine
yonelik olarak, ofiste, bircok alanda ve her
zaman uygulanabilir. Ozellikle Japonya'da TPM,
fabrikalarda mevcut sureclerin her alaninda
uygulanmaktadir. TPM faaliyetlerine katiimak
Japonya'da fabrika calisanlari icin gorevin bir
parcasl gibidir. TPM bir yonetim anlayisi olarak
ele alinip canh tutulmaktadir.

TUrkiye'de de TPM metodolojisini uygulayan
fabrikalarda Uretimden baslayarak, Gretim
planlama boélimine, muhendislik
departmanlarina, ofislere yayilan, bakim ve
kalite kontrol departmani isini hafifleten bir
yayllim gdzlenmektedir.

Uretim alaninda TPM uygulamalari, sifir kayip
hedefi dogrultusunda yapilacak Kaizenler ile
verimlilik arttirdigi gibi, Grin ve Uretim
maliyetlerinde kayda deder dususler, kalitede
onemli yUkselisler saglamaktadir.

Uygulamalar:
Ulkemizde, bircok fabrikada yapilan TPM

uygulamalarinin “tetiklenebilir”, “kazanilabilir”
ve “gelistirilebilir” bir Gretim yonetimi, calisanlarin
motivasyonunu ve verimliligi arttiran metodoloji
oldugunu gostermistir. Fabrika calisanlari
tarafindan kendi calismalarinin sonucu yapilan,
irili ufakli iyilesmelerin sunuslari, bu sunuslara
katilan yoneticilerin destekleri, gelisimin
gOstergesi ve tUm calisanlar icin motivasyon
arttiran bir atiim yaratmistir.

TPM uygulayan fabrikalarin, Gretim dizeni,
performansi, trln kalitesindeki artis ve teslim
surelerindeki kisalma disaridan gorualtr hale
geldiginde, diger firmalar tarafindan gipta ile
izlenen dncl konuma yikseldigi gortlmstdr.

TPM uygulamalari icin gerekli tim metodoloji
bu kitapta 6zetlenerek anlatilmaktadir.
Metodolojinin yani sira TPM egitimleri almis,
bilinclenmis ve metodolojiyi uygulayan
yoneticiler, ekipler, bireyler ve aktivitelerine
uygun atmosfer de gereklidir.

TPM uygulayan fabrikalarin sosyal yapisina
bakildigi zaman, olusan atmosferin yeniliklere
acik, yaraticlligin yeserebilecedi; takim
calismalarinin kolaylikla yapilabildigi, her
kademenin yatay ve dusey iletisiminin iyi oldugu,
departmanlarin ve bireylerin daha yapici oldugu
gorilmektedir. Bu atmosferin kurulabilmesi ve
yonetilebilmesi icin sunulan oneriler, kitabin
sonundaki TPM yonetimi kisminda
yeralmaktadir.

H. Uran Tiryakioglu
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1. 16 BUYUK KAYIP VE TEE (OEE)

TPM'in temel amaci isletmede kayiplari (16
Muda) azaltarak, nihai verimi (Toplam Ekipman
Etkinligi'ni-TEE) arttirmaktir. Bunun igin
fabrikalarda siniflanmis, ayirimli olarak
tanimlanmis kayiplari bilmek, &l¢cmek,
iyilestirmek, iyilesmeyi goérmek, iyilestirme
yapanlari tanimak ve takdir etmek gereklidir.

Kayiplar azaltilirken genellikle cok disik olan
toplam verimi de dlcmek, gézetmek iyilesmeyi
somut olarak gérmek yararli olacaktir.

1.1 KAYIPLAR

TPM, ilke olarak Uretim sahasindaki kayiplarin
timdyle yok edilmesini ve verimliligi maksimum
olan bir Uretim sistemi yaratmayi hedefler. Bu
nedenle TPM'deki her bir yapi tasi kayiplarin
azaltilmasina yonelik olarak tasarlanmistir.

Kayiplarla mtcadele etmek icin 6ncelikli olarak
kayiplarin nerelerde olustugu ve hangi
konulardan kaynaklandiginin tespit edilmesi
gerekir. Bunu yapabilmek icin TPM icinde
kayiplari sistematik olarak takip etmeye yonelik
bir siniflandirma olusturulmustur. TPM'de
kayiplar t¢ ana baslk altinda 16 grupta
tanimlanmistir. Japonlar bu kayiplara “Muda”
demektedir. Bu kayip alanlari yok edildigi,
azaltildigi oranda fabrikalarin verimi artmaktadir.

Onceden belirlenmis bu standart alanlarin
kullanimi; problemlerin bulunmasi, ¢c6zime
yonelik sistematik dstince, ekipleri yonlendirme
ve istatistikler acisindan yararhdir. 16 kayip
alaninda birbiri ardindan yapilabilecek cok sayida
klctk iyilesmeler (Kaizenler) tetiklenerek bilingli
yonetilebilirse, s6z konusu alanlarda toplamda
onemli dl¢lide iyilesmeler ve maliyet distimleri
elde edilir.

Kayiplar ana hatlari ile tge ayrilir:
1. Ekipman Etkinligini Etkileyen Kayiplar (8)
2. Isglict Etkinligini Etkileyen Kayiplar (5)

3. Malzeme ve Enerji Etkinligini Etkileyen
Kayiplar (3)

® Ekipmani verimsizlestiren 8 kayip:

Ekipman etkinligini etkileyen sekiz buyuk kayip
tanimlanmistir.

8 BUYUK KAYIP

1. Ariza Kayiplari

. Setup-Ayar (Model Degisimi) Kayiplari

. Takim Degisimi Kayiplari

. Baslangi¢ Kayiplari

. K¢tk Duruslar

. Hiz Kayiplari

. Hatali Uretim ve Tamir Kayiplari

VN[O B W N

. Kapatma Kayiplari

e Ariza

Makinanin veya bir tretim hattinin durmasina
neden olan ve 10 dakikadan uzun slren
duruslardir.

e Model doniisi, is baglama, ayar (set-up)

Model degisikligi ve/veya tezgahlara parca
baglama sirasinda olusan ve ilk kaliteli Grin
elde edilinceye kadar gecen stiredir. Uretilmekte
olan bir Urlnden bir baska Grtn tipine donerken
gerceklestirilen ve ekipmanin durmasini
gerektiren her tGr hazirhk, tasima, ayar
isleminden kaynaklanan duruslardir.



e Takim, bicak, aparat degisimi

Uzun kullanim sonucu kirilmis veya asinmis
bicak, u¢ veya aparatlarin degistirilmesi
esnasinda olusan duruslardir.

e Baslangic

Calismaya baslamadan 6nce 6zellikle isinmasi
yada rejime girmesi gereken ekipmanlarda
ekipman ilk Uretim i¢in hazir olana dek gecen
stredir. Isbasi saatlerinin baslarinda olusan ve
makinalardan ilk kaliteli Grinl elde edinceye
kadar gecen tim duruslar da bu kapsamda
degerlendirilebilir.

e Kiiciik duruslar ve bosta bekleme

Makinanin veya Uretim hattinin durmasina
neden olan ve 10 dakikaya kadar olan
duruslardir. Kiguk duruslar sire degil adet
cinsinden kaydedilir. Literatirde 10 dakika
olarak belirlenen klctk durus suresi, Grlin ¢cevrim
zamanina, sirket icinde kayiplarin takip
sistematiginin gelismislik diizeyine bagl olarak
sirkete 6zgl farkh bir deger olarak da (10
dk.dan kiclUk olacak sekilde) belirlenebilir.

e Hiz

Makinanin Gretimde olan Urln icin tesbit edilen
hiz yerine daha yavas calistiriimasi ile olusan
kayiplardir. Hiz kayiplari, bazen yanlis ayar
bazen de fonksiyonel yavaslama nedeni ile
meydana gelebilir. Hiz kayiplari genellikle kayit
altina alinmasi en gii¢ kayiplardir. Hiz kayiplarinin
tespit edilebilmesi icin standart zamanin biliniyor
olmasi ve diger kayiplarin sistematik olarak kayit
altina aliniyor olmasi son derece yararlidir.

Sekil 1

Yukarida goruldtgu gibi farkli iki konveyorin
farkli hizlari varsa, sistemin nihai hizi en distk
hiza diseceginden, hiz kaybi tim prosesi limitler
sekle dénidsmustir; bu kaybin ortadan
kaldirilmasi verim artisini beraberinde
getirecektir.

e Hatali lGiretim ve tamir

Hatali Gretilen GrGndn tamiri icin harcanan sure,
parca ve malzemelerdir.

e Makina/hat kapatma

Onceden bilinen tim makina kapatmalaridir
(cay, yemek molalari, periyodik bakim,
toplantilar, is yoklugu v.s.). Satistan gelen
tahminler dogrultusunda bir ekipmanin belirli
bir stire calistirlmamasi kararinin verilmesi ise
gegici ve belirli streli kapatma kaybi 6rnegidir.

@ isgiiciinii verimsizlestiren 5 kayip:

isglcl etkinligini etkileyen kayiplar bes
kategoriye ayrilmistir :
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5 BUYUK KAYIP

1. Yonetim Kayiplari

2. Uretim Hareket Kayiplari

3. Hat Organizasyon Kayiplari

4. Lojistik Kayiplari

5. Olgme ve Ayar Kayiplari

e YoOnetim

Geciken malzeme, takim, tamir ve talimat
bekleme kayiplaridir. Stok fazlasi nedeni ile
olusan duruslar da yonetim kaybidir. Yani tretim
ekipmani ve operatér hazir oldugu halde
Uretimin cesitli beklemeler nedeniyle
gerceklestirilememesi nedeniyle gerceklesen
duruslarin tUm yonetim kayiplari icerisinde yer
alir.

e Uretim ici hareketler

Lizumsuz mal hareketi, istif, istiften tekrar
alma, operatorlerin yaptigi is ile ilgili beceri
eksikliginden, hatali malzemeden veya hatali
el aleti ve ekipmandan kaynakli yavaslamalardir.

e Hat organizasyon

Hat dengesinin bozulmasi nedeniyle tim islerin
en yavas tempoya diismesi ile olusan kayiplardir.
Hattin Grinln Gretim strecine gdre optimum
dengelenememesi, eksik ya da fazla operatorle
calisilmasi gibi kayiplar bu gruba girer. Ornegin,
yeni bir Grdin devreye alinirken ya da yeni bir
calisan basladiginda olusan 6grenme egrisi
kayiplari da dretim hareket kaybi olarak
dederlendirilir. Uygunsuz kosullarda calisan
(Ornegin asagida gorildugi gibi uygunsuz
kosulda oturan) kisiler hat dengesini olumsuz
yonde etkileyerek tiim sureci yavaslatir. Bu
kaybin azaltilmasi tim hattaki operasyonlarin
surelerinin esit hale getirilmesi ile mimkinddar.

Sekil 2
e Lojistik
Fabrika icinde yapilan malzeme tasima (lojistik)

ile ilgili kisinin yapmasi gereken isi operatorin
yapmasi nedeniyle olusan duruslardir.

o Olcme ve ayar

Hatali Grln Uretimini dnlemek amaciyla sik
tekrarlanan, lizumsuz 6l¢me-ayar kayiplaridir.

® Malzeme ve enerji kayiplari:

Bu kayiplar Ug gruba ayrilir:

MALZEME VE ENERJIYE YONELIK

3 BUYUK KAYIP

1. Uriin ve malzeme kayiplari

2. Enerji Kayiplari

3. Kalip, aparat, Alet kayiplari




e Uriin ve malzeme

Hatali Gretim nedeniyle atilan, hurdaya ¢ikan
malzemelerin (kirik parcalar, yari mamuller,
ham madde, malzemeler, atilan veya yenilenen
ambalaj malzemeleri v.s.) maliyet kaybidir.
Asagida gorildigu gibi bir dizensiz istif bosuna
emek ziyani yaratir.

Sekil 3

e Enerji (lizumsuz ve fazla kullanim)

Tesis genelinde veya makina bazinda Gretim
yapilmadigi, tretime yonelik olmayan zaman
fazladan harcanan isi, 1sik, elektrik, basincli
hava ve suyun getirdigi ekstra maliyettir.

e Ekipman (kaliplar, el aletleri, aparatlar)

Kullanim disi olan, lGzumsuz yedek parca, kalip,
aparat v.s. kullanim disi kalmasi, bozulmasindan
olusan maliyet kaybidir.

1.2 TEE-TOPLAM EKIPMAN ETKINLIGI

(OEE-OVERALL EQUIPMENT EFFICIENCY)
TEE (OEE), ekipman etkinliginin dizeyini
belirlemek icin kullanilan bir gostergedir. TEE
(OEE) degeri ne kadar ylksekse ekipman o

Olctde etkin kullaniliyor demektir. Ekipman
etkinligi, ekipmanin planlanan Gretim sUresi
icerisinde, planlanan hizda, istenen kalitede
GrtnU herhangi bir plansiz durus yasanmadan
elde ediyor olmasi demektir. Dolayisiyla ekipman
etkinliginin arttirilmasi ancak yukarida
tanimlanan kayiplarin azaltilmasi ile mimkdndur.

TEE (OEE) Nasil Hesaplanir?

TEE (OEE), Ug oranin carpimi ile elde edilen bir
degerdir.

TEE (OEE) = Kullanilabilirlik Orani x Performans
Orani x Kaliteli Urtin Orani

Bu oranlarin nasil hesaplandigi ve kayiplarin
toplam calisma zamani UGzerindeki dagilimi
asagidaki sekilde goraldigu gibidir.



Planl
Kapatmalar
(Gay, yemek,
Vs.)
planli bakim
planli duruglar

Anza, set
takimda,
baslangic,
yonetim, lojistik,
Olcme ayar
kayiplar

Kuguk durug
Uretim hareket
hiz ve bosta
bekleme, hat
organizasyon
kayiplari

Hata
Tamir
Hurda

Kayiplari

Burada calisma siresi, ekipmanin ¢alismasi
planlanan sureyi ifade etmektedir.



2. 12 ADIMLI TPM UYGULAMA PLANI

TPM, kurum kulttrinG degistiren bir yonetim
metodolojisidir. Bu nedenle, herkesin katilimini
ve benimsemesini saglayacak dikkatli ve
sistematik bir uygulama plani dahilinde
uygulamalarin gergeklestirilmesi gerekir. TPM
metodolojisi, basarili bir uygulama icin 4 faza
ayirabilecegimiz toplam 12 adimli bir uygulama
modeli 6nermektedir.

2.1 UST YONETIMIN TPM UYGULAMA
KARARINI DEKLARE ETMESIi VE TANITMASI

TPM, bir kulttr degisim programi oldugundan
dolayr uygulama modeli yukaridan asagiya
dogrudur. Programin herkesin isi oldugunu
gosterebilmek icin uygulama programi tim
calisanlara uygulama kararinin Gst yonetim
tarafindan aciklanmasi ile baslar. Bazi sirketler
bunu sadece departmanlara Gst yonetim
tarafindan imzalanmis bir yazi géndererek
gerceklestirir. Ancak buradaki en etkin yontem
tUm calisanlari bir araya toplayarak kararin
gerekgeleri ile birlikte buyuk bir toplant icerisinde
aciklanmasidir. Ust yoénetimin bilfiil zaman
ayirarak bu sekilde bir aciklama yapmasi,
programa olan desteklerini ve inanclarini
gostermesi agisindan dnemlidir. Elbette ki boyle
bir toplanti cesitli resmi yazilar, ilan tahtalarina
asllan duyurular vb. ile desteklenmelidir. Ancak,
tUm bunlar deklarasyonun tek araci olarak degil
yUz ylze gerceklestirilen toplantiyl destekleyen
araclar olarak kullaniimalidir. Unutulmamalidir
ki, dogru bir baslangi¢ sonuca giden yolun yarisi
demektir.

2.2 EGITIM VE TPM TANITIM
KAMPANYALARI

TPM uygulama kararinin ardindan herkesin
faaliyetlerin icerigi konusunda yeterince bilgi

sahibi olmasini saglamak amaciyla yogun bir
egitim kampanyasi baslatilmadir. Egitim
kampanyasinda da yine yukaridan asagiya bir
yaklasim sergilenmelidir.

Yonetici Egitimleri: Sirket icerisindeki
yoneticilerin her birinin TPM faaliyetleri icerisinde
nerede yer alacaklarini anlamalarini saglamak
Uzere tUm yoOneticiler 2 veya 3 gun sureli bir
egitim programina tabii tutulmalidir. Egitim
icerigi TPM'in amag ve yontemleri, TPM'deki
yUrUtme ve yonetim yapisi, sirkete saglayacagi
katkilari kapsayan ve tim yoneticilerin bu
konuyla ilgili goris ve 6nerilerini sunabilecegi,
kendi katki ve rollerinin ne olabilecegdini
anlamalarini saglayacak nitelikte olmalidir. Bu
egitimler sonucunda tim yoneticiler, kendi
calisanlarini TPM konusunda yonlendirebilecek,
TPM konusundaki katkilarini onlara aktarabilecek
bilgiye sahip olmalidir.

Calisan Egitimleri: Yonetici bilgilendirme
egitimlerinin ardindan sirketteki tim calisanlar
TPM kavrami hakkinda temel bilgi
edinebilecekleri 2-4 saatlik kisa sureli egitimlere
tabii tutulmalidir. Bu egitimlerde TPM'in amaci
ve hedeflerinin yani sira katilimci yonu
vurgulanmalidir. Ayrica sirketin ni¢cin TPM'e
ihtiyac oldugunu gosteren fotograf, resim, veri
vb. doklimanlar da eklenerek hem calisanlarin
normal ve anormal durum algilamalariyla ilgili
ilk degisikliklerin tohumlari atilmali hem de bu
faaliyetlerin sadece moda etkisiyle baslatilan
degil gercekten ihtiyac oldugu icin baslatildigi
algisi arttiriimalhdir.

Calisanlar icin TPM El Kitaplari: Kisa sureli
seminerlerin sonunda calisanlara dagitmak ve
basit bir referans olusturacak bir genel bilgi
notu calisanlara dagitilmalidir.

2.

12 Adimli
TPM
Uygulama
Plani
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2.3 TPM YURUTME ORGANiZASYONUNUN
OLUSTURULMASI

TPM organizasyonu, mevcut organizasyon icinde
“overlapping small gruops” adi verilen, birbiriyle
kesisen kiictik gruplar yani cakisik gruplar halinde
calisma yapisina dayalidir. TPM faaliyetlerinin
yUrtttlmesi icin sirket icerisinde departman
fonksiyonlari arasi “cross-functional” bir yonetim
yapisl olusturulmasi icin Ust yonetimin liderlik
etmesi, olusum ve koordinasyonu saglamasi
gerekir. TPM faaliyetlerine baslarken sirkete
6zgUl TPM yapilanmasinin ne sekilde olacagina
karar verilmesi gerekir. Yani:

- TPM Yonetim, YUlritme Komitesi,

+  TPM Ofisi

« TPM Pillar Liderleri ve Gruplari,
secilir.

TPM organizasyonu icin 6ncelikle genel mudur
liderliginde TPM faydasina inanan, genel muddr
yardimcilari gibi, glnlik islerin haricinde biraz
zaman ayirabilecek Ust dlizey yonetici ve Uretim,
yoneticilerinden olusan Ydénetim, YUrlUtme
Komitesi kurulmasi gereklidir. Bu ekip liderliginde
TPM vizyonu, misyonu, hedefleri belirlenir;
faaliyet planlari onaylanir, TPM ofisince karar
verilemeyen problemlerin ¢6ziimine destek
verilir. Bu olusumun en blyuk etkisi,
departmanlar arasi bariyerleri ortadan kaldirarak
tek bir hedef dogrultusunda uyum icerisinde
calisilan bir isbirligi ortamini yaratmasidir.

Ikinci olarak, TPM faaliyetlerinin yartttlmesi
icin TPM konusunda bilgi ve metodolojiyi yayma
misyonuna sahip kisi veya sirket blyUkligune
bagli olarak 4 kisiyi gegcmeyen bir TPM ofisi
kurulmasi gereklidir. Bu ofisin yeri, fabrika
Uretim sahasina ve toplanti yapilip, egitim
verilebilecek bodlgeye yakin, secilmelidir.

Son olarak TPM temel yapi taslarina (pillar)
liderlik edecek departman (kisim) yoneticileri
secilir. Bu kisiler Gretim ve kalite yoneticileri,
Gretim muhendisleri, atolye sefleri, bakim
muUhendisi gibi pozisyon sahiplerinden secilir.
S6z konusu yoOneticiler, beraberlerinde
calisacaklari kisiler secip gruplar olusturarak
ilgili olduklari temel yapi taslarina ydnelik
faaliyetlerinin planlanmasindan, egitimlerinin
verilmesinden, calismalarin takibinden sorumlu
tutulurlar. Her bir temel grubun icerisindeki
calisma ve egitimleri yapacak kisiler, zaman
icinde uzman olarak yetisirler.

Calismalari Gst dizeyde TPM Yonetim, Yiritme
Komitesi; operasyonel anlamda TPM ofisi ile
yap! taslari liderleri ve yonetimlerindeki komiteler
yaratar.
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Sekil 4 TPM Organizasyon Yapisi Semasi

2.4 TPM POLITIKA VE HEDEFLERININ
BELIRLENMESI

TPM faaliyetlerine baslamadan 6nce TPM'le
ilgili vizyonun ve uzun vadeli hedeflerin somut
olarak ortaya koyulmasi gerekir. Bu vizyon ve
hedefler sirketin uzun vadeli planlama streci,
Urln ya da hizmetin niteligi vb.na bagl olarak
3-5 yil arasi dénemi kapsayabilir.

Ayrica TPM vizyon ve hedefleri ile sirketin uzun
vadeli diger is stratejilerinin de iliskilendirilmesi
gerekir. Boylece TPM'in tim sirkete katkisi somut
olarak ortaya koyulmus olur.




Stratejiler

|
T Yerel Pazar ik Oncilii Miikemmel
Lideri Olmak Teknolojik Onciiliik Operasyonlar TPM
PILLARS

T Marka bilinirligini Cevre dostu Urlin Uretim maliyetlerii
Stratejik isbirlikleri artirmak Teknolojilerini gelistirmek diisirmek

- o Urtin kullanim Iyilestirme calismalarina
Uzakdo&umgzzarma Lejriltjlr;r?;im'\r:k Teknolojilerini herkesin katilimini
9 &3 basitlestirmek saglamak
ikame Grln Dagitim kanallarini Uriin teknolojilerini lyilestirme calismalarina
pazarina girmek genisletmek iyilestirmek proses merkezli olmak
E-ticaret firsatlarini Kaynaklarimizi
degerlendirmek etkili kullanmak

Deger katmayi artirmak
ve gereksizi yoketmek

Surekli sistemimizi
gozden gegirmek

Calisan memnuniyetini
saglamak

Sekil 5

TPM'le ilgili uzun vadeli hedeflerin
belirlenmesinin ardindan bu hedeflerin alt
kirinimlari gerceklestirilmeli ve her bir pillar
grubu departmanlar icin daha kisa vadeli ve
spesifik hedeflerin belirlenmesi gereklidir.



HEDEFLER

GOSTERGELER 2006 | 7007 | 2008 | 2009 | 2010 | 2011
BASLANGIG
P | Verimlilik (adam saat/liriin) 2,77 | 2,25 | 1,82 | 1,10 0,8 0,70
P | OEE (%) - 45 55 68 75 80
P | Kaliteli Uriin Orani (%) - 55 63 64 75 80
Q Miisteri Sikayetleri Orani (%) 10,4 4,3 4 4.9 3,4 3
C | Uretim Maliyeti/Uriin (96 Index=100) | 100 80 75 68 65 60
C Malzeme Devirleri (Giin) 29 20 16 14 11 8
D | Teslim Tarihlerine Uyum Orani (%) 65 78 85 90 97 99
M | Oneri Sayisi - 950 | 1900 | 3500 | 4200 | 4800
M | Egitim (adam saat/yil) - 800 | 1200 | 1820 | 3150 | 5700
S Kaza Sayisi / milyon saat 0,27 | 0,24 | 0,18 | 0,12 | 0,08 | 0.05
E Elektrik Tuketimi (kwh/iiriin) 25 22 19 15 14 12
E Su Tiiketimi (ton/iiriin) 0,09 0,08 0,07 | 0,065 | 0,06 | 0,055
Sekil 6 Uzun Vadeli Hedef Tablosu
2.5 TPM MASTER PLANININ
2007 Verimlilik Hedefi %19 HAZIRLANMASI
Hedeflerin belirlenmesinin ardindan o hedeflere
Otonom Bakim| Kaizen Ekibi | Planl Bakim ulasilmasini saglayacak ana yol haritasinin
Ekibi %5 %10 Ekibi %4 belirlenmesi gerekir. Yol haritasi da hedeflerle
g uyumlu olarak 3-5 yil arasi sUreci gosteren bir
Doktm 2t % slreyi kapsamalidir. Master plan, TPM
Pres 2% 2% 3% faaliyetlerinin yayilim planidir. Hangi TPM
Kaynak 2% 1% piIIa.rIarlmn hangi tar.ihlerde. ba§!atllacag|, ana
_ faaliyet baslangic bitis tarihleri master plan
Montaj 1% 4% icerisinde yer almalidir. Master plan faaliyetlerin

Sekil 7 Hedef Kirinim Ornegi

ilerleme hizina bagl olarak belirli periyotlarda
glincellenebilir.
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XYZ CELIK URETIM

TPM MASTER PLANI

Hazirlama Tarihi: 10/10
1.YIl

Revizyon No: Revizyon Tarihi:
2.vil 3.vil
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FACT FINDING
UST YONETICI
EGITIMLERI
CALISAN EGITIMLERI
HEDEFLERIN
BELIRLENMESI
KICK OFF

PILOT OTONOM
BAKIM

BOLGE 1

BOLGE 2

BOLGE 3

25 Kisilik
Pilot Ekiple

YAYGINLASTIRMA
KAIZEN UYGULAMALARI
PLANLI BAKIM

ADIM 1

ADIM 2

KALITELI BAKIM
BASLANGIC

PILOT PROJELER
YAYGINLASTIRMA

MUKEMMELLIK
ODUL BASVURUSU

Yan sanayiler
ve miisteriler
davet
edilecek

Sirket ici egitim
odasi
olusturulacak

Basvuru Sartlan

Sekil 8 Master_Plan

2.6 BASLAMA VURUSU

Goraldigu tzere uygulamanin ilk bes adimi
bilinclendirme ve planlama faaliyetlerini icerir.
Altyapi hazirhgr asamasi da diyebilecedimiz bu
adimlardan sonra, Otonom Bakim model
makina Gzerindeki baslama vurusu faaliyeti ile

TPM'in fiziksel baslangici gerceklestirilir (Bkz.
BSlim 3.2 Otonom Bakim).

TPM'in ilerleyen safhalarinda degisik bolimlere
yayilim gerceklestikce baslama vurusu daha
klcUk capli olarak tekrarlanabilir ancak ilk
baslama vurusuna mimkin oldugu kadar ¢cok



yonetici, tedarik¢i, musteri, calisan davet
edilmelidir.

2.7 URETIM VERIMLILIGINI ARTTIRMAK
UZERE SISTEM KURMA

Bircok sirkette iyilestirme faaliyetleri gerek
kayiplarin gerekse bunlara yonelik iyilestirme
sonuclarinin diger sureclere gére daha kolay
fark edilir ve hissedilir olmasi nedeniyle tGretim
sahasindan baslatilir. TPM metodolojisinde de
ilk olarak ylzeyde olan kayiplarin hizla Gzerine
gidilmesi icin 6ncelikle asagidaki yapitasi
komitelerinin (pillar) gruplarinin, kurularak
faaliyete gecmesi Onerilir.

Bunlar:
- Kaizen
- Otonom Bakim
- Planli Bakim
« Egitim
Gruplaridir.

Pillar komitelerinin ne sekilde kurulacagi, faaliyet
planlamasi ve ekip yapilarina yonelik detaylar
icin ilgili bolimlere bakiniz.

2.8 URUN VE EKIPMAN DEVREYE ALMA
SURECLERININ MUKEMMELLESTIRILMESI
iCIN SISTEM KURMA

Uretimdeki kayiplarla ilgili sistemler kurulduktan
ve Uretim kayiplari iyilestirilmeye basladiktan
bir stire sonra Uretimde ya da musteriye teslimat
ve sonrasinda ortaya ¢ikan ancak direkt Gretimle
ilgisi olmayan kayiplar su yizine ¢cikmaya baslar.
Bu kayiplar genellikle Griin ve ekipmanlarin
devreye alinma surecleri icerisinde gerceklesen
kalite ya da zaman kayiplardir. TPM bu asamada
Urtn ve ekipmanlarin devreye alinma surelerini
kisaltacak ve tasarim asamasindaki hatalardan
kaynaklanan kalite problemlerini tasarimin erken

asamalarinda fark edip ortadan kaldirmayi
saglayacak iki sistemin daha devreye alinmasini
ongordr. Bu iki konu TPM metodolojisinde
“Baslangi¢ Fazi KontrolG” olarak nitelendirilir.
Baslangi¢ Fazi Kontroll temelde Grin ve
ekipman icin benzer konularin iyilestiriimesine
odaklanmakla birlikte bazi farkliliklar nedeniyle
“Erken Ekipman Yoénetimi” ve “Erken Uriin
Yonetimi” olarak iki baslik halinde incelenir.

2.9 KALITE BAKIM SISTEMINi KURMA

Tasarima yonelik problemlere paralel olarak
kaliteyle ilgili kronik sorunlarin ¢dziimtine yonelik
olarak TPM metodolojisinde 6nerilen sistem
Kalite Bakim sisteminin kurulmasidir.

2.10 YONETIMSEL DEPARTMANLARDA
VERIMLILIK ARTISI iCIN SISTEM KURMA

Kayiplarin kolayca fark edilemedigi yerlerden
biri de ofis calismalaridir. TPM, Uretime direkt
destek olan departmanlardan baslayarak her
departmandaki stre¢ akislarinin incelenmesi,
kayiplarin ortaya ¢ikarilmasi ve yok edilmesi icin
Ofis TPM sisteminin kurulmasini dngordr.

2.11 CEVRE VE IS GUVENLIGI SISTEMININ
OLUSTURULMASI

TPM'de ¢cok dnem verilen konulardan biri de
isci saghgi ve is glvenligidir. Yine tim
operasyonlarda cevreye zararin minimize
edilmesi TPM metodolojisinde dikkat edilmesi
gereken konulardan biridir. TPM bununla ilgili
sistematik yaklasim gelistirilmesini ve cevre ve
is guvenliginin sadece belirli departman ya da
kisilerin degil, sirket calisanlarinin timdntn her
operasyonda gdzetmesi gereken bir konu
oldugunu ortaya koyan bir sistem énermektedir.
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2.12 SUREKLIiLIGi SAGLAYACAK SiSTEM
KURULMASI

TPM faaliyetleri, bir kiltlr degisim programi
oldugu icin safhalar boyunca ilerledikge
benimseme kadar, gosterilen direng de artabilir.
llk yillarda kisiler icin fazladan is yuku gibi
algilanabilir. Aslinda ilk yillarda bircok konuda
metodolojinin 6ngordigu sistemler oturuncaya
kadar kisilerin normal calisma tempolarindan
biraz daha fazla calismasi da gerekebilir. TUm
bu sirec icerisinde TPM faaliyetlerinin
yavasladigi, hatta geriledigi, eskiye donlsuin
gerceklestigi noktalar olabilir. Bu ttr durumlarin
mdmkin oldugunca az yasanmasi, yasandigi
zaman en kisa zamanda ¢dzUlmesi icin gerekli
tesviklerin, odillendirme ve motivasyon
araclarinin belirlenmesi gerekir. Yine, degisik
safha ve kategorilerde verilen world-class TPM
Odiillerine basvuru hedefi koymak kisileri bu
calismalara motive etmek icin yararli bir yaklagim
olabilir.

TPM Uygulamasinin basariya ulasmasinda
onemli noktalar:

1. Yukaridaki 12 adimin 6. adimdan sonrasi
sirketin yapisina, kurumsallik derecesine, daha
onceki kalite faaliyetlerinin basarisi ve
surekliligine bagli olarak degisik siralama ile
uygulanabilir. Ancak ozellikle ilk bes adimin
sistematik, planli ve icerigi tam anlamiyla yerine
getirilerek uygulanmalidir. Ik bes adim, planlama
ve motivasyon adimlaridir. lyi bir planlama
olmadan ve calisanlar TPM'in gerekliligi ile ilgili
yeterince motive olmadan baslatilacak
calismalarin istenen hizda ilerlemesi ve istenen
etkiyi yaratmasi mumkin olmayacaktir.

2. Baslama vurusu da faaliyetlerin
baslangicindan hemen 6nceki son motivasyon
faaliyetidir. Baslama vurusunun mimkdn olan

en ¢ok sayida katilimcr ile gerceklestirilmesi ve
mutlaka Ust yonetim tarafindan baslatilmasi
gereklidir.

3. Ust ydnetim destedi, TPM uygulamalarinin
yalnizca 6n sarti degil, streklilik sartidir. TPM
faaliyetlerinde, calisanlar Ust yonetim ilgisini ve
destegini her an hissetmelidir. Bunu
saglayabilmek icin Ust yonetim faaliyetlerle ilgili
periyodik raporlamalar talep etmeli,
raporlamalara ilave olarak zaman zaman
calismalarin kendilerine sunulmasini isteyerek
calisanlarla temas halinde olmali, gerekli
noktalarda kaynak tahsisinde TPM calismalarina
oncelik vermeli ve 6dullendirme ve tesvik icin
gerekli sistemlerin kurulmasini ve isletilmesini
saglamalidir. Ust yénetim, baslama vurusunun
ardindan faaliyetleri takip etmezse TPM
faaliyetlerine destek azalacaktir. Bu konudaki
fabrikanin sosyal yapisina yonelik temel sosyal
faktorler TPM yonetimi boliminde detayli
olarak anlatiimaktadir.

4. TPM'in uzun soluklu bir faaliyet oldugu
unutulmamali ve istenen sonuglara ulasiimadigi
durumlarda faaliyetler durdurulmamalidir.



3. TPM YAPI TASLARI (PiLLARLAR)

Yukaridaki TPM uygulama modelinde anlatildigi
gibi hazirlik safhasindan sonraki adimlarda yer
alan konular TPM'in temel yapi taslarini
olusturmaktadir. Basarili bir TPM uygulamasi
tipki bir evin insaasi gibi bu yapi taslarinin dogru
bir sekilde ve saglikli olarak yanyana getirilmesi
ile gercgeklestirilir.
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Sekil 9 TPM Yapisi

Yukaridaki sekilde goruldtugu gibi egitim, TPM
uygulamalarinin temelini olusturmaktadir. TPM,
calisanlarin her birinin -operatorden Ust
yonetime- yetkin ve sirket misyon ve vizyonu
dogrultusunda ortak hareket edebilen bireyler
olmasini istediginden sistematik bir egitime ¢ok
onem verilmesini gerekli kilar.

Diger tim yapi taslarinin amaclari ve icerikleri
asagidaki bolimlerde anlatilmaktadir.
Unutulmamalidir ki TPM c¢atisinin saglikh bir
sekilde kurulabilmesi icin tUm yapi taslarina
gereken dnem verilmelidir. Bir tek yapi tasinin
digerlerinden zayif olmasi binanin timunu
tehlikeye sokacaktir.

Bu yapitaslarindan egitim ve Kaizen tim
yapitaslari icin kullanilmasi gereken destek
seklinde distnulmelidir.

TPM
Yapi Taslari
(Pillarlar)
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3.1 KAIZEN

-

VANTILATORLU
ZAYIFLAMA ,
BISIKLETI PROCES| o9




Simdi yapi taslarini sirasi ile inceleyelim:

Sanayi bir strecler batlintudur. Girdiler bir takim
streclerle Grtinlere dondsturtlir. ingilizce bas
harfleri M harfi ile baslayan ve 5M kaynaklari
olarak adlandirilan girdiler; malzeme, insan
glcl, makina, yonetim ve finans olarak
siralanabilir. GinUmUuzde bu girdilere ek olarak,
motivasyon da bir kaynak olarak ele alinip,
girdiler bazen 6M girdileri olarak da
adlandiriimaktadir.

GUnUmUz rekabet ortaminda, girdilerin Grin
haline déntstrken hangi stirecin ne kadar iyi
yUrituldigu cok 6nem tasir. Clnkd musteriler,
sanayi Urdnund, tasidigr “kalite, maliyet, teslim
sresi” olarak bilinen “deger kriterleri”ni Grinun
bedeli ile karsilastirip satin alirlar.

Sanayide KAIZEN(ler)

Girdi o Cikti
retim
— surecleri .
Malzeme K : Kalite
M: Maliyet
KAIZEN T : Teslim Siiresi
faaliyeti
insan Giicii
Makinalar
Yonetim
Finans
5M '

KAIZEN, proseslerdeki kiictk iyilestirmeler

Ureticilerin, Grinlerini daha cok satabilmeleri
icin ciktilardaki deger kriterlerini arttirmasi
gerekir. Bu artis Grtn tasarimi, Gretim sUrecleri
(prosesleri) ve 5M faktorleri géz 6ntine alinarak
muUmkun olabilir.

Mdsteri agisindan yaratilan fark rekabeti belirler.
Bu sebeple, fark iyilesmede, hizli iyilesmede ve
musterinin deger kriterlerini daha ¢ok tatmin
ederek rekabet glcl elde etmededir.

Japonca'da “Kai” ve “Zen" s6zcuklerinden olusan
Kaizen “SUREKLI IYILESTIRME” anlamini tasir.
Kaizenlerin ana fikri, ekip veya bireysel olarak,
insanin ¢evresinde, sorumlu oldugu alanlarda
strekli kuguk iyilesmeleri bulmasi ve
uygulamasidir. Japonlar Gretimde uyguladiklari
Kaizen (sUrekli iyilestirme) anlayisi sayesinde
kendilerine 6nemli bir rekabet glcl
kazandirmislar ve daha rekabetci Grinler
yaparak dlinya piyasasinda uzun stire endustriyel
hakimiyetlerini stirdtUrmusler ve halen de
strdirmektedirler.

ile ciktilardaki deger kriterlerini gelistiren faaliyetlerdir.

sekil 10

QCD: kalite, maliyet ve teslim suresi kelimelerinin
Ingilizce bas harfleridir.

"KAIZEN" g

-
Kai &

Degisim Iyi

w S

|

Surekli iyilestirme
Siirekli Gelisim

sekil 11
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Biraz kaynak kisiti, biraz da kdlturel yapilari
geredi, Kaizen metodolojileri Japon sanayisinde
cok kolay ve yaygin olarak kullanilmistir.
Japonlarin takim calismasina yatkin olmalari,
surekli iyi niyetle Kaizen tretmeleri, Kaizen'i
Uretimde de, Urlnlerde de yapiyor olmalari
onlara ayri bir Ustlnlik getirmistir. Japonlar
iyilesmeye yonelik bu degisim kulttrind
1950'lerden bu yana sanayiye kazandirdiklari
icin surekli geliserek verimlerini arttirmiglardir.

Sanayide, sureclerin yani sira ciktilar da fark
yaratmada dnem tasimaktadir. Bunlar, kalite-
maliyet-teslim slresi de dikkate alinarak Uretilen
ciktilardir. Her giin yapilan Kaizen faaliyetleri
ile dnemli 6lclide endustri streglerini iyilestirmek
mumkuindur. Dolayisiyla, maliyet diser, kalite
artar ve teslim stresi kisalir. Bu nedenle Kaizen,
sureclerdeki klcuk iyilesmeler ile ¢iktilardaki
deger kriterlerini gelistiren faaliyetlerdir.

Japon Human Resources tarafindan tanimlanan
sekliyle Kaizen, bir amac¢ dogrultusunda
iyilesmeler butlnd veya kullanilan bir metodun
degistirilmesidir. Diger bir tanim, ktcuk
degisikliklerin birikimiyle yapilan iyilesmelerdir.
Dolayisiyla Kaizen herkesin yapabilecegi, o gliin
yapabilecedi isi en iyi bilen ve tezgahin basinda
calisan kisi tarafindan yapilabilecek iyilesmeler
ve bunlarin cok sayida yapilarak surekli
kilinmasidir.

Sanayi agisindan Kaizen, bir amag dogrultusunda
dretim metodunda -siire¢ ya da slreclerinde-
Urln ozelliklerinde klictk degisiklikler yapilarak
ciktilarda saglanan iyilesmelerdir.

KAIZEN

Bir amag dogrultusunda,
Uretim metodunda (sUreg, proses),
urin ozelliklerinde kicuk

degisiklikler yapilarak ciktilarda
saglanan iyilesmelerdir.

sekil 12

Ornegin, konfeksiyon sanayiinde calisan bir
operatorln yaptigr bir iyilesme bir zaman
tasarrufu saglayabilir. Operatdrin kendi
strecinde, streclerinde, yani Uretim metodunda
yaptigr bu kictk iyilesme bir Kaizen'dir.

Kaizenler Grln 6zelliklerinde de yapilabilir.

Agirlikli olarak, streclere yapilan Kaizenler daha
etkilidir. SUrecler bir UGretimde cok
tekrarlandiginda yuzlerce, binlerce defa tekrar
edilen bir islemde kiclk iyilesmelerin toplami
ile ylksek bir iyilesme seviyesi elde edilebilir.

Ornegin bir operatériin yaptigi Kaizen ile kendi
sirecinde %7'lik bir iyilestirme yaptigini
varsayalim. Bu durumda 1000 adetlik bir Gretim
partisinde 70 parcalik fazla UGrln elde etmek
anlamina gelir.

Kaizenler mltevazi, mevcut bltceyle, mevcut
personelle, mevcut donanim ve makinalarla
yapilabilir. Hicbir calisma ortaminin, hicbir fabrika
ortaminin sonsuz kaynagi olmadigi géz dntinde
bulundurulmalidir. Iste Kaizenler, bu atmosferde
yapilan iyilesmelerdir.

Kaizen kavramini daha iyi tarif edebilmek icin
ne olmadigini da anlatmak yararldir. Kaizen,
Yenilik degildir. Kaizen ve Yenilik farkli iki
kavramdir.



Yenilik ya da “inovasyon”, kisa vadeli sicrama
seklinde yapilan ve blylk adimlarla gerceklesen
degisikliklerdir. Yenilik bircok durumda farkli
bilgiler, teknoloji, ciddi bir yatirim ve 6n calisma
gerektirir. Halbuki Kaizenler; daha mitevazi ve
klcuktar. Yapilan degisiklikler kiictik adimlarla
ve uzun slrede toplanarak 6nemli bir sonuca
varilir. Calisanlar veya kicuk ekipler tarafindan
kiglk yatirimlar ile yapilabilirler. Sonugta Kaizen
basit, pratik, cok fazla kaynak ayrilmadan ve
genelde eldeki kaynaklarla gergeklestirilebilen
iyilesmelerdir.

Yenilik (inovasyon) - Kaizen Fark?

KAIZEN

+ Uzun vadeli

+ Sabir gerektiren

+ Ktk adimlar ile

- Insan veya kiguk
ekipler

+ Mevcut bltce, personel
ve makinalarla

YENILIK

« Kisa vadeli, heyecanli
- Buyuk adimlarla

« Sinirli sayida kisi ile

- Blyuk yatirmli

- Yeni donanim-makina

Problemi Bulma Yollari

1. Metod:
Sorunlar, hatalar, yanlislar ve sikinti gibi
gorulebilir problemler

Ornegin:

“Buglin makinalarin ses daha farkl”
“Parca Uretimi bugiln yeterli degil.”
“Kayitlarda bir cok hata vardi. Ne
oldugu konusunda endiseleniyorum.”

Her zaman yapmakta oldugunuz
iyilestirmeler ile Kaizen arasindaki fark
nedir?

« Yerleri paspasla temizlemek.
« Copleri Toplamak ve ¢cop kovasina atmak.
+ Pencereleri silmek ve temizlik yapmak.

Bunlar Kaizen degildir...
CuankU bir metod, proses veya Urtinde
iyilestirme degildir.

Sekil 13

Sekil 14

Fabrikalarda rekabet glclinin artmasi icin
Uretim sUreclerinin, Gretim araglarinin ve Uretilen
Grinlerin surekli iyilesmesi gereklidir.

Bu iyilesmelerle kalitede artis, maliyet ve teslim
sUresinde azalma saglanarak musterilere satilan
Urtne deger katilmis olur. Ne kadar cok sayida
klcuk iyilesmeler (Kaizen) yaparsak, toplamda
elde edilen iyilesme dolayisi ile musteriye
yanslyan deger artar.

Ozetle fabrikalarda tim muhendislik boltimlerini,
verim artirmalarini yoneten kisileri, yoneticileri,
sefleri, mudurleri, ofis calisanlarinin yani sira
tim Uretim sahasi calisanlari gibi genis bir
calisan kitlesini bu iyilesmelere katabilirsek, o
zaman sanayide daha buyuk bir verim artisi ve
Urlnlerde 6nemli gelismeler saglamak mdmkin
olur. Bu nedenle, sanayide surekli gelisme
acisindan, genis calisan kitlelerinin yapacagdi
Kaizenler dnem tasir. Kaizen icin gereklilik
hissetmek, mevcut durumu belirlemek, iyilesmeyi
yaratmak, uygulamak ve uygulama sonrasi
iyilesmis durumu da belirlemek gerekir. Diger
taraftan Kaizenlerin kendi icinde farkl cesitleri
vardir:

Birinci cesit kiictik kicik iyilesmeler, 'Once-
Sonra Kaizenleri'dir. Bu tip Kaizenler bireysel
fikirler ve calismalar ile bir Gretim metodunu
ya da bir GrlGnUn iyilestirilmesini icerir.
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ikind cesit mUhendislik ofislerinin Griin ve stirecte
yarattigi inovasyon ile kiglk Kaizenlerin
birlestirilmesi sonucu dogan kombinasyonlardir.

'5S Kaizenler' ise, kisi ve/veya grup aktiviteleri
ile calisma ortaminin iyilestirilmesi, calisma
ortaminda hizli Uretim sUreci doguracak
dizenlemelerin yapilmasi demektir.

Kobetsu Kaizen ise ekipler tarafindan yapilan
planli, 6lcala, sureli Kaizenlerdir.

3.1.1 ONCE-SONRA KAIZENLERI

En basit Kaizenler 'Once-Sonra Kaizenleri'dir.
Bir durumu, bu durumdaki olumsuzluklari gortp,
kaydettikten sonra yapilan Kaizen ile dogan
yeni iyi durumun kaydedilmesi ve karsilastiriimasi
ile yapilir.

Bu kapilarda kulplar gereksizdir.

Once - Sonra Kaizenleri:

Bireysel fikirler ve calismalar ile
bir metodun iyilestirmesi

sekil 15
Kaizen Ornekleri:

Kaizen bircok alanda yapilabilir. Cevremize
baktigimizda evlerde, ofislerde, isyerlerinde,
fabrika sureclerinde, araglarda ve Urlnlerde
bircok yapilmis Kaizen uygulamasi gorebiliriz,
Kaizen firsati yakalayabiliriz, Kaizen yapabiliriz.

Cevremizde Kaizen: Kapilarin kolay
kullanilabilir hale déndstirtlmesi, bir Kaizen
sonucunun uygulamasi ile hayata gecirilebilir.
Yayh kapilarda yapilmis bir Kaizen ornegi
asagidadir.

Uriinde Kaizen: Uretilen Grlnler hergiin
fabrikalarin, atélyelerin sirecleri icinde

sekil 16

olusmakta, ylzlerce, binlerce, on binlerce
yaplimaktadir. Fabrika calisanlari, her an degisik
bir Gretim asamasinda olan Grina gorurler. Bu
UrUnlere musterinin deger kriterleri (kalite,
maliyet, teslim slresi) acisindan bakilirsa bu
kriterlerde bircok calisan bircok iyilesme yaparsa;
toplamda kaliteyi 6nemli 6lclide artirmak,
fonksiyonlari zenginlestirmek, maliyeti ve teslim
suresini disirmek mimkindur.

Dis fircalarindan 6rnek verirsek: Disini fircalayan
zaten fircayi ileri geri hareket ettirmiyor mu?
Cok sayida firca kili gercekten gerekli mi? Yillar
oncesi dis fircalarini hatirlayalim; cok sayida kil
dizileri vardi.

Dis fircasinin firca kismi gereksiz uzunlukta.

Sonra

Sekil 17



Simdiki dis fircalari daha az sayida kil dizinleri
tasiyor. Mdusterilerin kalite anlayisini
zedelemeyecek oranda birileri Kaizen yapmis,
maliyeti disirmds...

isyerinde Kaizen: Ornegin, bir tezgahta, biri
kisa boylu, digeri uzun boylu iki kisinin beraber
calistiklarini varsayalim:

Tezgahin yiiksekligini
degistiremezsiniz.

KAIZEN’den sonra

platform

Sekil 18

Boyle bir atmosferde is gormek her iki calisan
icin de zordur. Calisanlardan biri, bir Kaizen
yapabilir; kisa boylu olanin ayaginin altina bir
platform koyarak, kendini ylkseltmesi
saglanabilir.

sekil 20

Boylece surece yonelik bir iyilesme saglanir,
isler daha kolay yapilabilir, sonucta da verim
artmis olur.

Once: Bir metal parcanin capaklarinin
temizlendigi calisma ortamini distnelim.
Masanin UGstl metal tozlar ile dolu, bunlar
zaman zaman yere dokulliyor, sonra
temizleniyor. Tabii bogsuna emek, bosuna kayip...

Etrafi kirletmeden de is yapmanin yolu vardir.
Kirletip sonra da temizlemeye ugrasmak kayiptir.

";{%, @ ; Sipertik
c \ /@I“\ \
\ - | ' e

sekil 19

Talag )
deligi P, |
' / O
o |
Talag
Once KUMSY Sonra
sekil 21
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Sonra: Calisan (¢ Kaizen yapabilir. Once
masasinin kenarina bir siperlik yaparak tozlarin
yere dokullmesini dnleyebilir; boylece yeri 6nce
kirletip, sonra bosuna temizlemekten kurtulur.
Ikinci Kaizen: Bunu takiben masaya bir delik
delerek, altina talas kutusu koyabilir ve sik sik
talas temizlemek zorunda kalmaz. Talas
kutusunu sadece dolunca dokmek yeterli olur.
Uclincli Kaizen: Calisan talas kutusunu masanin
altina egilip almak ve elle tasimak yerine talas
kutusunun altina tekerlekli bir araba koyabilir
ve dolunca istenilen yere cekerek kolayca
goturebilir.

Kaizen Nasil Yapilir?

Yukaridaki 6rnekten anlasildigi gibi Kaizenleri
gerceklestirmek icin, oncelikle, problemin
tanimlanmasi, Kaizen yapacak kisilerde problem
farkindaligr olmasi ve ¢6zUm igin yaraticilik
gereklidir.

Ornegin, ev esyalar Gretim sektériindeki
fabrikalarin ambalajlama boliminde, calisanlar,
kullanicilarin aldiklart Grdnleri kullanmadan énce
temizlediklerini varsayabilirler. Bu ytzden,
ambalaja koymadan 6nce UrliinG temizlemeden
kutuya koyabilir yada kot bir sekilde ambalaj
yapilabilir. iyilestirmenin yapilabilmesi icin, bu
durumun oncelikle, bir sorun olduguna iliskin
bilincin kazanilmasi gerekir. Dolayisiyla,
iyilestirme ihtiyaci ve fikir Gretme stireci, aslinda
bu problem (kirli Grtin, koti ambalaj, egri
yapismis etiketler vs) farkindaligiyla baslar. Bu
farkindalik sonrasinda U¢ asamada Kaizen
yapilabilir.

KAIZEN’e baslamak igin
3 asamay1 gecmelisiniz.

Problemin tanimlanmasi
(sorun tanimlama)

uygulama

LFikir lretme
(Goziim icin dneriler)

Sekil 22
iyilestirme yapmak icin nce problem tanimlanir,
sonra fikir Uretilir ve ¢c6zUm Onerileri belirlenir.
Son olarak da &neriler uygulanir. Uygulanmayan
fikir hicbir anlam tasimaz, yani iyilesme
gerceklesmemis olur.

Birinci Asama: Problemin Tanimlanmasi

Sorunu tanimlama asamasinda; “Halen
yapilmakta olan en iyidir” diye dustnulirse
yapilani iyilestirmek mimkdn olmayabilir. Bu
ylzden calisanlarda, isi daha hizli, daha iyi ve
daha verimli yapmanin baska bir yolunun her
zaman olduguna dair bir bilin¢ olusturulmalidir.

Problem bulma yontemleri

Birinci metod; sorunlar, hatalar, yanlslar ve
sikinti gibi gorulebilir problemleri fark etmektir.
Ornegin, bir calisan “bugiin makinalarin sesi
daha farkli” diye duistinebilir. E§er bir makinanin
sesi degistiyse, problem geliyor demektir.
Problemi o calisan hisseder, bu durumu
ustabasina, sefine, amirine, atolye sefine ya da
mudurtne bildirir. Bu gibi durumlari sezebilen
calisanlar Kaizenler sisteminin icinde liderlik
gorevi de Ustlenebilirler.



Problemi Bulma Yollari

1. Metod:
Sorunlar, hatalar, yanhslar ve sikinti gibi
gOrulebilir problemler

Ornegin:

“Buglin makinalarin ses daha farkl”
“Parca Uretimi bugln yeterli degil.”
“Kayitlarda bir cok hata vardi. Ne
oldugu konusunda endiseleniyorum.”

Sekil 23

Bir de gorinmez sorunlar vardir. Sureclerde
sorun gortinmese de, birtakim kayiplar olabilir.

1. Metod:
Gorunmez Sorunlar
Bltdn is normal gorinUyor ve israf

Bulunamadiysa;

Isi inceleyin ve o isi pargalarin, yari
mamullerin hareketleriyle gosterin.
Ve bir hareket israfi bulun.

kayiplari azaltacak bircok Kaizen yapilabilir.

Bu problemleri bulmak, lokalize etmek icin
'nicin', 'neden’, 'ne oldu' gibi birtakim anahtar
kelimelerle distinmek gerekir. “Her zaman bu
soyledir.” “Nicin Gyle? Ben onu Oyle istemiyorum,
daha iyi olabilir.” “Burada bir sey ters gidiyor”
gibi distncelerin her biri, aslinda iyilestirmeler
icin birer veridir. Sadece belirli kisilerin
iyilestirmeleri yapabilecegini disinmek yerine
bu durumu sorgulamali ve isletmede gereken
iyilestirmeyi yapacak diger calisanlarin da
olabilecedi hatirlanmalidir. O nedenle bu anahtar
kelimeler, bu dudstince mantigini tetikleyen
kelimelerdir.

Kirmizi Etiket Hareketi

+ Her ayin basinda cevrenizdeki her esyaya
kirmizi bir etiket koyun.
(Gerekli ve gereksiz seyler.)

+ Ay boyunca kullandiginiz esyalardaki etiketleri
cikarin.

« Ayin sonunda hangi esya gerekli hangisi
gereksiz karar verin.

- Gereksiz seyleri bulun.

Sekil 24

Kitabin ilk bolimlerinde, bu sorunlari ayirt
ederek taniyabilmek icin kullanabilen, Japonlarin
'muda’ diye adlandirdigi 16 biytk kayip
listelenmistir. Bunlar, ekipman verimsizlestiren
8 kayip, isglct verimini distren 5 kayip,
malzeme ve enerji kayiplaridir. Bu 16 kayip,
fabrikalarda olusan kayiplardir. Dolayisiyla, ister
muhendislik ofisleri olsun, ister yoneticiler olsun,
ister calisanlar olsun, bu 16 kayba odaklanilirsa,

Sekil 25

ikinci asama: Fikir Uretme

Problemi ¢cozmek icin fikir Gretmek gerekir. Fikir
Uretilirken Kaizenler, eleme, azaltma ve
degistirme yontemiyle tetiklenir. Lizumsuz olan
elenebilir. Gereginden fazla olan azaltilarak
Kaizen yapilabilir. Bunlar Grtnlerdeki ciktilari
azaltan iyilestirmelerdir. Yada degistirerek de
Kaizen yapilabilir. Dolayisiyla, bu Uc¢ alanda fikir
uretilebilir.
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Ele -yoket

A4

azalt

Problemin Céziimiinde KAIZEN Adimlan

- YOrirlikten kaldirma
- Durdurma

- Gikarma

- Kaldirma

- Basitlestirme

- Merkezilestirme

- Es zamanlama

« Standardizasyon

- istisnalar igin yénetim

+ Bitdnlegtirme

G - Kombinasyon

+ Alternatif

» Takas

+ Donlgtirme

+ Gesitlendirme
« Aynigtirma

Degigtir

Sekil 26

“Ele-Yok Et” metodunda bir otoparkta
tekerleklerin dayanacagi boru veya beton
cikintilardan birini yok etmek dustnulebilir

Sekil 28

“Degistirerek Kaizen" yapmayi aciklamak icin
bir baska ornek, fabrikalardaki isitma-sogutma
fanlaridir. Fabrikanin elektrik panosundaki
fanlarin arizalanmasi, cogunlukla cihazlarin da
arizalanmasina yol acar. Bu ylzden fanlarin
calistigindan emin olmak gerekir. Tek yontem
fan sesini dinlemek degildir. Asagida gdrtlen
metod bircok fabrikada uygulanan pratik bir
metoddur. Fanlarin izgaralarina birer kurdele
baglanir, fanlar calistik¢ca kurdeleler
dalgalanacagi icin fanlarin calisip calismadigi
uzaktan bile kolayca anlasilabilir. Kurdelelerin
havalanmamasi, fanlarin calismadigini ve
degistirilmesi gerektigini gosterir.

[\ Arabalar igin tek
o = | ‘ durdurma takozu
N yeterlidir.
- -.J,i |
Once
[\
- B = =
- i
KAIZEN
Sonra
Sekil 27

Diger bir metot da, “Azaltarak Kaizen”
yapmak olarak adlandirilabilir. Benzer mantikla
sahil yoluna bakalim: Arabalarin kaldirima park
etmesini dnlemek icin ¢ok sik beton engeller
yapilmis. Araclar kaldirima dik giremeyecegi
icin, Kaizen yapilarak ayni is %50 daha az engel
kullanarak cok daha ucuza maledilebilirdi.

KAIZEN 3. Adim: “Degistir”
Ii'

Fanlarin ¢alisir durumda oldugunu
anlamanin daha basit bir yolu olmali!

sekil 29



Degistirerek KAIZEN

Artik ucusan seritlere bakarak fanlarin
calistigini anlayabilirsiniz.

Sekil 30

Atolyenin kdsesinde duran kompresor atolye
icindeki havayi alarak kendisini sogutmakta ve
olusan ilik hava bir kanal vasitasiyla gokytzine
atilmaktadir. Civarda kapi da acildiginda kisin
calisanlar bazen Usimekte ve bu noktaya
elektrikli isiticilar koyulmasini dnermektedirler.
Fabrikanin bakimcisi bir Kaizen yaparak disari
giden sicak havanin yolunu bir sac parcasiyla
kapatmis, sicak hava kanalinin yanindan atolyeye
dogru bir delik acmistir. Boylece bosa giden
sicak hava atdlyenin veya isitilmasinda
kullanildigindan calisanlarin isinma ihtiyacini
saglar hale gelmistir. Yazin atolyeye acilan delik
kapatilarak kanalin agzini tikayan sac parcasi
cikartilacak ve sicak hava yine disariya atilacaktir.
Boylece isletmenin yaklasik 3000 kcal/saat
ekstra enerji satin almasina gerek kalmamistir.

Kaizen ile Onemli Enerji Tasarrufu

SICAK .
HAVA Once

I Wi

Sonra

sekil 31
Uclincii Asama: Uygulama

Kaizen aktivitelerinde en 6nemli evre
uygulamalardir. Uygulanmayan fikirlerin dogal
olarak ne fabrikaya, ne Kaizen yapan kisiye ne
de Kaizenleri yapan gruba bir getirisi yoktur.
Fayda uygulama ile elde edilir.

Uygulamalarin bir metod dahilinde yapilmalari
saglanmalidir. Problemin, énerinin, uygulamanin
ve elde edilen iyilesmenin anlatildigi bir rapor
ile calisanlarin motivasyon kazanmalarina firsat
verilmesi, takdir edilmesi, gereginde
odllendirilmesi ya da onurlandirilmasi yasayan
bir Kaizen sistemi icin gereklidir.

Hazirlanan formlar panolara asilarak bircok
kisiye gosterilebilir. Kaizeni yapan kisinin problem
ve ¢6zUmune yonelik sorulara yanit veren bir
dokiman da daha sonra basvurulmak Uzere
saklanabilir. Bu dokiimanlara “Kaizen Formu”
veya “Once-Sonra Kaizen Formu” denir.
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Once-Sonra
Kaizen Formu icerigi

Kaizeni yapanin:
1. Calistigi bolum.
2. Makina (veya proses) adi.
3. Kaizenin adi, tarifi
4. Baslangig tarihi
Kaizen Aktivitesi:
Kaizen aktivitesine verilen numara
Kaizen oncesi durumu gdsterir ¢zim veya
fotograf
7. Onceki durumun, problemin, kayiplarin
aciklanmasi, dlcttler
8. Kaizen sonrasi durumu gosterir ¢izim veya
fotograf
9. Sonraki durumun farkinin agiklanmasi
Sonuclar:
10. Kaizen maliyeti
11. Kaizen sonugclari, iyilesmis olcutler, bitis tarihi
Notlar:
12. Ornegin fabrikalarda 16 biiyiik kaybin listesi

o w

Sekil 32

Bu tUr Kaizen formlariin yapilmasi, kisilerin
metodik dUslinmesi, olcllebilen getirilere
yonelmesi, yapilan Kaizenlerin ilani, ilan edilen
Kaizenlerin diger kisileri 6zendirmesi agisindan
faydali olmaktadir.

Diger taraftan Kaizen formlari dokiimantasyon
ve 6dul verilebilmesi agisindan degerlendirme
araci olarak da faydalidir.



ONCE-SONRA KAIZEN FORMU

iSimM / BOLUM MAKINA / PROSES / URUN

KAIZEN ADI / TANIMI NO

Kaizen ONCESiI DURUM

Kaizen SONRASI DURUM:

KAIZEN ALANI ILE ILGILI AGIKLAMA, FOTOGRAF, ESKIZ vs.

KOTU DURUMUN ACIKLAMASI, KAYIPLAR
Tesbit Tarihi:

GELINEN iYi DURUMUN ACIKLAMASI
Bitis Tarihi:

HANGI KAYIP NASIL YOK EDILECEK?

YAPILAN KAIZENIN AVANTAJ VE GETIRISI:

Kayiplar: 1. Ariza 5.Kuglk Duruslar 9.Y6netim Kayiplar  13. Olgme ve Ayar Kayiplari | MALIYET:
2.Set-up/Ayar 6. Hiz Kayiplari 10.Uretim Hareket 14. Enerji Kayiplar
3.Takim Degisimi 7. Hata ve Tamir Kayiplari  11. Hat Organizasyon 15. Uriin Kayiplari
4. Baslangi¢ Kayiplar 8. Kapatma Kayiplari 12. Lojistik 16.Ekipman Kayiplari
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3.1.2 YENILIK VE KAIZEN
KOMBINASYONLARI

Yenilik ve Kaizen farkli kavramlar olmalarina
ragmen sureclerde, makinalarda ve Urlnlerde
kombine edilerek dnemli gelismeler elde
edilebilir. Once farkliliklari dzetleyip, sonra nasil
beraber kullanilabileceklerini distinmek gerekir.

Yenilik ve KAIZEN
kombinasyonu VT
¢

KAIZENLER KAIZENLER

YENILIK
.-'u
) J

Sekil 34

Fabrikalardaki yoneticiler, atolye sefleri,
ustabasilar, muddrler, aslinda biyuk ve kiguk
iyilesmeleri ayri kaynaklarda gerceklestirip, bir
takim calismasi ile birlestirebilir. Sonucta biyik
iyilesmeler olusturabilirler; bir tasarimci yardimi
ile, Griinde 6nemli bir iyilesme yapabilir veya
Uretim metodunda iyilestirmeler yapabilirler.
Bir stre sonra, ikinci bir defa daha, bir takim
teknolojik yenilikleri kaynak artirarak, yatirimlar
yaparak gerceklestirebilirler. Tim bu yenilikler
yapilirken diger Kaizenlere devam edilebilir.
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3.1.3 5S KAIZEN

-

YOL COKURLAR| NEDENiYLE
ARABA TAMIR TAKIMINA
|LAVETEN AYRICA

YOL TAMIR
TAKIMI'NIN DA
BULUNDUGU ARABA
PROCES| «®




Calisma ortaminda topyekin mukemmellesme
isteniyorsa, fabrika ve atdlye diizeni 5S Kaizenler
ile metotlu bir sekilde iyilestirilebilir. '5S Kaizen'
kisi ve/veya grup aktiviteleriyle calisma
ortaminin iyilestirilmesidir.

Duzenli fabrika ve atolyelerde, takimlar ve aletler
yerlerinde durur, aletlerin durdugu yerin hemen
yaninda makina vardir. Yer dosemesi eski olsa
bile temizdir, kirpintilarin, talaslarin, hurdalarin
biriktirildigi ayri kovalar, kutular vardir. Boyle
fabrikalarda verim yUksektir, maliyetler dustktdr,
fireler az ve kontrol altindadir, Grinlerdeki
hatalar azdir.

Bazen de boylesi dizen fabrikalarin tim
atolyelerinde de olmayabilir. Bir atdlye
digerlerinden duzensiz, verimsiz olabilir ve is
akisini bozacak, yavaslatacak sekilde kalitesiz
bir calisma ortami olabilir. Dizensiz ortam
sebebiyle is akisinda aksaklik yasamak ylksek
bir olasiliktir. Kayit tutulmayan ve élctilemeyen
bircok aksaklik, calisma ortaminin kétaliginden
kaynaklanir.

Metodoloji Japonya'dan yayildigi ve artik bu
kelimeler sembol halini aldigi igin, bu 5S de
Japonca - seiri, seiton, seiso, seiketsu, shitsuke
- kelimelerinin bas harflerinden olusmaktadir.
Toparlanma, dizen, temizlik, standardizasyon
ve disiplin ya da otokontrol kelimelerinden
olusur.

5S
5 Japonca so6zcuigun bas harfleri:

1. [Si-ri bparlanma

2. [Sgi-ton izen

3.|S¢i-so gmizlik

4. \Sgi-ke-tsu andardizasyon

5. i-tsu-ke siplin (oto kontrol)

58

Sekil 35

5S Kaizenlerin ilk evresi 'seiri' yani toparlanmadir,
yani calisma bdlgesinde ilk yapilacak sey, 5S
Kaizenler'de toparlanmadir.

Seiri = Toparlama

Anlami: Ozel kural yada prensibe gore
siraya koymak, diizenlemek.

Endistriyel Anlami:
Gerekli ve gereksiz seyleri ayirt etmek
ve gereksizleri temizlemek, atmak.

sekil 36

Oncelikle Giretimde gerekli ve gereksiz olanlari
belirlemek, ayirt etmek ve gereksizleri
temizlemekten baslanabilir. Uretim siireclerinde
kullanilmayan bir malzeme alet veya aparatlar,
calisma ortaminda bulundurulmamalidir.
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Toparlanma asamasinda, baslangicta daginik
yerin bir fotografini cekmek onerilir, bdylece
farklilik gézlemlenebilir ve farkindalik yaratilabilir.
Once ve sonrasi arasindaki farki gdsterip,
calisanlar ile yapilan iyilestirmenin gururunu
paylasmak, Kaizen'in yayginlagsmasi icin dnemli
bir motivasyon araci olarak kullanilabilir.

TOPARLANMA

Ayni yerin toparlanma dncesi ve sonras fotografiari
cekilerek farklilk gézlemlenebilir.

Sonra

Sekil 37

Yine Japon Ureticilerin kullandigi pratik bir
yontemde operatdr, ayin birinde isbasi
yaptiginda calistigi ortamdaki celiklerin,
takimlarin, makinanin, etraftaki bUtin malzeme
ve ekipmanin Uzerine kirmizi bir etiket yapistirir.
Ay icinde kullandigi malzemenin, aletin, aparatin
Ustlndeki etiketi cope atar. Ay sonunda
Uzerinde hala kirmizi etiket olan malzemeleri,
aletleri kontrol eder; boylece bir ay sireyle
hangi malzemeyi kullanmadigini belirler. Cogu
zaman calisanlar, bu alet veya aparatlarin aslinda
orada oldugunun bile farkinda degillerdir. Bir
ay boyunca kullanilmayan cihaz bir baskasina
ya da baska bir operasyonda kullanilmak tzere
baska bir birime de verilebilir.

Kirmizi Etiket Hareketi

« Her ayin basinda cevrenizdeki her esyaya
kirmizi bir etiket koyun.
(Gerekli ve gereksiz seyler.)

- Ay boyunca kullandiginiz esyalardaki etiketleri
cikarin.

- Ayin sonunda hangi esya gerekli hangisi
gereksiz karar verin.

-+ Gereksiz seyleri bulun.

Sekil 38

Atmak, yok etmek s6z konusu olunca
toparlanma aktivitesinin 6ntinde bazi gtiglikler
belirebilir. Calisanlar ortamdan uzaklastirilmasi
dUslnulen seylere pek kiyamazlar.

Bu sekildeki lizumsuz ve az kullanilan malzeme,
alet veya aparatlar ortaya cikar, tespit edilmis
olur. Bu tespitten sonra malzemenin depoya
kaldirilmasi, iade edilmesi, satilmasi yada hurdaya
ayrilmasina karar verilerek, calisma ortamindan
uzaklastirihr. Boylece calisma ortami genisler
ve uzun vadeli bakildiginda, ayni metrekarede
daha cok uretim yapilabilir. Etrafta daha az
malzeme oldugu icin secim ve malzemeye
ulasmak daha kolay olur. Sonug verim artisidir,
ancak bu tur iyilesmeler atolye calisanlari ile
birlikte yapilmalidir.

Ikinci faaliyet 'seiton'; diizenli olmaktir. Takimlari
dizenli bir sekilde istiflemek, bunlarin
kaybolmasina engel olmaktir. Toparlanma -seiri-
ile diizenli olmak -seiton- birbirini tamamlarlar.
Once kirmizi etiket slreci ile lizumsuzlar
ayiklanir, sonra diizenlenir ve boylece kolaylikla
daha iyi bir isyerine ulasilabilir.



Seiton=Diizenli Olmak

Soézluk anlam:

ihtiyacln oldugunda, ihtiyacin ne ise ona
ulasabilecegin gibi diizenli yerlesim
olusturmak

Endiistriyel tanim:

Takim, aparat vs. aramanin
neden oldugu zaman israfini
onlemenin bir yoludur

gOrulur. Bir yerde bir plastik enjeksiyon presi
veya eksantrik pres vardir ve ona kalip
baglanacaktir. Kalip getirilir. Kalibi tablaya
baglayan civatalar icin 6nce 23 numara anahtar
gerekir. 23 numara anahtar bulunup getirilir,
civata baglanir. Ama ayni is icin bir de 18
numara anahtar gereklidir, fakat bu anahtar
yerinde yoktur. Bu ylzden kalip baglama dolayisi
ile operasyonunun “set-up” sdresi uzar; pres
daha uzun slre bloke olur, durur ve Uretimde
kayip meydana gelir.

Sekil 39
Toparlanma ve dizen asamalarinin birbirini
tamamlamasi asagida gosterilmektedir.

Soru
Birinden cekic istediginizde
sabriniz tasmadan ne kadar siire
bekleyebilirsiniz?
Ne kadar sabirlisiniz?

5 dakika ?
2 dakika ??
yada
5 saniye 7?7
30 saniye makul bir stredir.
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SEIRI
¥ v X
Gerekli su anda Gereksiz
gereksiz,
seyler ama...... seyler
¢ Kirmizi ¢
etiket
Elden
SEITON Yy 4 aler
Temizlenmis
isyeri
Sekil 40

Bir Gretim noktasinda lazim olabilecek alet veya
aparati en ge¢ 30 saniyede bulabilmek, isi
aksatmadan verimli sekilde yapabilmenin
geregidir. '30 saniye prensibi'ne gore kullanilacak
olan malzemeyi bulmak icin 30 saniyeden fazla
zaman ayirmamak gerekir. Ornegin kalip
degdistirme operasyonlarinda, bu sorun ¢ok

30 Saniye Kurali

sekil 42
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Bir anahtar kayipsa ya da eksikse, bunun en
bastan, yani kalip baglama operasyonundan
once fark edilmis olmasi gerekir. Resimdeki
sistem sayesinde, aletler yerlerinde muhafaza
edilerek bu saglanabilir. Onemli olan, bir is icin
kullanilacak olan gereci en fazla 30 saniyede
bulabilmesidir. Bu da 5S aktivitelerinin temel
hedeflerinden biridir.

Dolayisiyla, bu arama-bulma operasyonlarinin
cok pratik bir sekilde gerceklesmesi gerekir.
Ornek verecek olursak el aletlerinin asili oldugu
panolarda her aletin yerinin belli ve cizili olmasi
alma, geri koyma, eksik aletlerin kaybolmadan
belirlenip aranabilmesi icin dnemli fayda saglar.

Diizene yonelik Anahtar kelimeler:

1.En verimli yerlesimi dizayn et,
(Fonksiyonel Diizeni Tasarla)

2.Aranmayi birak.
(Daha az ara)

3.Rezerve et.
(Her sey igin belirli bir yer olsun,
her sey yerinde olsun)

30 Saniye Kurali icin Takimlarin Diizeni

Sekil 44

Muntazam istifin getirdigi, arandigi zaman
aranan malzemelerin bulunmasinin kolayligi ve
yararl yadsinamaz. Bu tlr arama/bulma
kayiplarini ortadan kaldirmak icin seiton
aktiviteleri geregi malzemelere, hammaddelere
0zqU, etrafi cizgi ile belirlenmis yerler yaratilmasi
cok dnemli ve gereklidir.

Sekil 43

Sonucta, yerlesim dizayninda daha fonksiyonel
davranarak ve tanimh parcalar ile calisarak
iyilesme saglanabilir.

DUZEN

Sekil 45

Dlzende, prensip olarak, rafin tzerindeki
sembollerle parcalarin Gzerindeki sembollerin
tutarli olmasi énemli bir vakit kazandirici
faktordur. Malzemelerin tiplerine gore tasnifi
ve bu malzemelerin bulundugu kutularin



yerlerinin belli olmasi gerekir. Bu acidan faydali
bir yontem de bir malzeme kutusunun
Uzerindeki yazi ile raf Gzerindeki yazinin ayni
olmasidir. Boylelikle yerlestirme ve bulmada
onemli kolayliklar saglanabilir.

Tipik Seiton Aktiviteleri

1. Raftaki malzemleri sirala.
2. llk giren ilk cikar, yakina koy.
3. Hangi rafta ne var listele.

Sei-so: Temizlemek

Tanim:

Daha temiz bir isyeri icin tozu,
¢Opu, yabanci maddeleri yok et.
Temizlik bir cesit denetimdir.

Sekil 46

Belirli asamada bir slrecin, mesela bir kimya
sUrecinin kontroll igin cesitli isaretler kullanilabilir:
'‘Once burada dur', 'su gostergeyi kontrol et',
'sonra burada dur', 'burada su degeri kaydet',
'sonra burada dur' seklindeki komutlardan
olusan isaretler, bir kontrol listesi ile
karsilastirilarak, sirec rahatlikla ve hatasiz olarak
kontrol edilebilir. Streci kontrol edenler bu
bilgileri diger kisilerle, diger vardiya calisanlari
ile kolaylikla paylasabilir.

Uclincli asama faaliyetler 'seiso' temizlemek
anlamina gelir. Toz, ¢dp ve yabanci maddeler
calisma ortamindan uzaklastiriimali, bu islemler
pratik hale getirilmeli ve 6zenle yapilmalidir.

Sekil 47

Makina talaslari, egelenen kirpintilar ve diger
arttk maddeler, yercekimini de kullanilarak,
pratik bir sekilde temizlenir olmalidir. Kenarhgi
olmayan bir masada yapilan islemler sonucu
olusan kirliligin temizligi icin zaman ve para
harcamak gerekir. Oysa kenarligi olan bir masaya
bir delik acilip, altina bir kutu konuldugunda
temizlik icin yapilan harcamalar en aza indirilerek
avantaj elde edilebilir.

iTEMiZLiK
M

Sekil 48
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Dordlincli asama 'seiketsu' yani
standardizasyon icin dncelikle ideal durum
tanimlanir. “Bu deponun ideal durumu nedir?”
sorusunun cevabi, “Su malzemeler surada durur,
boyle istiflenir, su tdr kutular vardir, bunlar
burada durur, iki taneden fazlasi Ust Uste
konulmamalidir” gibi tanimlar icerebilir.
Standardizasyon ile amaclanan, tanimlanan
ideal durum ile mevcut durum arasindaki farki
kapatmaktir.

Sei-ke-tsu = Standardizasyon

Tanim:  SgIRI SEITON  SEISO
Esyalari dizenli, tertipli ve temiz tutmak

(kisisel ve cevresel sartlara ragmen).
Bunu standart haline getirmek.

Sekil 49

Arizalari kolay tamir etmek icin, bir kazan
dairesinde giden borulari bir renge, doénen
borulari baska bir renge boyamak, vanalarin
ne yone acildigini oklarla gostermek,
gostergelerin limitlerini isaretlemek gibi
derinlemesine faaliyetleri tanimlayip diger
calisanlara da 6gretmek standardizasyonun
temelini olusturur.

Tipik Seiketsu Aktiviteleri

Bir kazan dairesinde yapilabilecek
iyilesmeleri inceleyelim:

1. Ideale yonelik kalite listesi yapin

2. Borularda akis yonlerini isaretleyin.

3. Borulara icindekilere gore renk kodu
verin.

4. Pompalari ve filtreleri de ilgili renklerg
boyayin.

5. Eyuksek ve en dusuk seviyeleri
isaretleyin.

6. Olcii aletlerinde calisma araliklarini
isaretleyin.

7. Olcli, kontrol ve rapor noktalarinda
durulacak yerleri isaretleyin.

Sekil 50

Besinci asama 'shitsuke' yani disiplin
(otokontrol) yapilan iyilestirmelerin
strdurdlebilirligidir; 5S Kaizenler ile elde edilen
calisma ortamindaki diizelmelerin kalici olmasi
gerekir. Kalicihk disiplin kurallari ile paralel
yUrttilmeli ve kontrol edilmelidir. Olusturulan
disiplin, dizgln aliskanliklar denetlenerek ve
kontrol edilerek korunabilir.



Shitsuke = Disiplin (Oto-kontrol)

Tanim:

Ogretiye uygun olarak dogru seyleri
huy edinmek.

Disiplinin hakim oldugu bir isyeri
yaratmak.

Sekil 51

Bu kurallar grubu is kazalarini 6nlemeye yonelik
olarak, sigara icmmemek, icirmemek, is saatlerinde
bolimler arasi lizumsuz gezmemek gibi disiplin
faktorleri, glvenlik kurallari ve bu kurallara
dogal olarak uymak énem tasir.

Yukarida anlatildigi gibi 5S Kaizenlerin israrli
takip sonucu yer tasarrufu, 6nemli verim artisi
ve calisanlar icin daha iyi bir calisma ortami
olusmasi saglanir. 55 ilk basladigr zamanlarda
3S uygulamalari (ilk 3S) ile poptler olmustu.

Surekli iyilesme yolunda devamli calisildigindan
dolayi sistemin slUrdurtlebilmesine yonelik
anlaml “S"'ler de uygulamaya konulabilir.

Ornek vermek gerekirse bazi fabrikalarda
“shukan” "aliskanlik” altinci “S"” olarak
kullaniimaktadir. Bu evrenin anlami tim kurulan
sistemin oturmasi, yonetimin takibini
gerektirmeden kurulmus dizenin ve iyilesme
sistematiginin aliskanlik haline gelerek
strmesidir.

3.1.4 KOBETSU-KAIZEN

“Kobetsu Kaizen” ekipler tarafindan yapilan
Kaizenlerdir. Metodik sekilde onemli iyilesmeler
saglamak icin Kobetsu Kaizenler yapilir. Hedef
hatalari sifirlayip, kaliteyi iyilestirmek, Gretim ve
teslim surelerini kisaltmaktir. Kayiplar azaltilip,
fireler disUrulerek maliyeti distirmek Uzere
yogunlasilir.

K
b
e i(obetsu-Kaizen

Kronik kayiplarin azaltiimasina yonelik
olarak bir ekip tarafindan istatistik
yaparak, Olcerek, problemleri analiz
ederik, ortak ¢ozUmler bularak, elde
edilen metodik iyilesmelerdir.

Sekil 52

Kobetsu Kaizen'de daha bilingli bir Kaizen s6z
konusudur ve daha fazla egitim gereklidir.
Bircok durumda, calisanlarin, kayit ve istatistik
tutmalari, grafik cizmeleri igin bir 6n egitim
almalari gerekebilir.

Hedef, bir grup calisanin calisma bolgelerindeki
hatalari ekip calismasi yaparak sifirlamalari,
kaliteyi yukseltmeleridir.

Bilindigi gibi yukaridaki hedefler aslinda i¢ ve
dis misterilerin algiladigi, nem verdigi degerlere
(Q,C, D = Kalite, Fiyat, Termin) yonelik
performansin arttirilmasi anlamini tasir.

Yapilacak olan iyilestirmelerde, Muda olarak
adlandirilan 16 blyUk kayip referans alinabilir.
Saglanacak olan tim bu iyilesmeler icin bir
hedef siire koymak gerekir.
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Diger Kaizenlerde oldugu gibi, bir Gretim
birimindeki problem, ilgili birimin kendisi
tarafindan bulunabilir. Ornegin boya bélimiinde
%10'luk bir kaybin nereden kaynaklandigini
bulmak icin, daha dnce hangi operasyonlarda
bu hatalarin olustugunun birim Gyeleri
tarafindan analiz edilmesi gerekir. Yapilacak
analizin yapici ve pozitif olmasi, suglama seklinde
olmamasi ¢cok énemlidir.

islem sirasinda ters baski hatasi nedeniyle
olusacak boya ve isglct kaybini engellemek
icin bir yontem gelistirilebilir. Herhangi bir
pozisyonda cikan %10 hatayi geriye donuk
iyilestirmelerle yok etmek, sifira indirmek icin
ekip bir muddet calisir; ilgili aparat kullanimi
revize edilebilir, baska bir makina ile
degistirilebilir, diger dizenlemelerle metodoloji
iyilestirilir ve netice tekrar 6lgullr. Sonugta,
%10 hata oraninin %2'ye indigi gdzlenebilir.
Bir sonraki Kaizen %2 hata oranini sifira indirmek
yada yaklastirmak olabilir.

Kobetsu-Kaizen yapabilmek icin, model calisma
sekli belirlenir ve Kobetsu Kaizen formlari
hazirlanir. Kayiplar, hatalar, hatalarin olustugu
yer, yapilan Kaizen ve sonuclari, hedefler bu
formlarda yer alir. Gelismeler isaretlenir,
degistirilir. Sekilde bir Kobetsu-Kaizen Formu
icerigi gorllmektedir.

Kobetsu-Kaizen Adimlan:

1.Model ¢alisma sekli belirlenir, formlar hazirlanir
2 Problem alanlari secilir

3.Proje Ekibi (leri) kurulur.

4. Kayiplar belirlenir.

5. Kaizen temasi kurulur. (Hedef ve sorumluluklar)
6.Plan hazirlanir,

7.Veri toplanir ve izlenir

8.Kaizenler uygulanir.

9. Etkinlik élcular, kontrol edilir.

10.Onerilenler tekrarlanir, yayginlastirilir.

Sekil 53




KOBETSU Kaizen FORMU BOLUM:

KONU/SEBEP:

Genel Kayip Grafigi

NO:
Kaizen PLANI EKIPTEKI KAIZEN SORUMLULARI
No Sebepler Yapilacak Kisi Bitis Sonug
Kaizenler Tarihi
Varsa Detaylarin Grafigi | 1
2
3
4
5
6
7
8
Kayiplar HEDEF KARSILASTIRMA

Ulasilan Deger | Hedef Deger Sapma

Kayip Izleme (grafik, gizelge vs.)

Mevcut
Deger

HEDEF

Hedef
Deger

CozUm Tarih
Araligi

Konulan standard sayis

c

©

é. Yayginlastirilan odak noktasi
> | Yapilan toplanti sayisi

Maliyet Kazang

Kalan is/6dev Onay ve takip

Kobetsu Kaizen Ekip Uyeleri:

Kullanilan problem ¢ézme teknigi

Problemin ¢6zim sonrasi
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Kobetsu Kaizen icin yonetimin, tretim ile ilgili
ara kademenin ve ofiste calisan diger
muhendislerin de destegi ile planli, veriye
dayanan bircok Kaizenler yapilir. PUKO (Planla,
Uygula, Kontrol Et, Onlem Al) déngiisii icinde
sonuglar kontrol edilir, yayginlastirilir. Bir atolyede
yapilan bir uygulama baska bir atolyede de,
uygulama yapilan atolyedeki calismalar 6rnek
gosterilerek uygulama yayginlastirilabilir.

Yonetime disen gorevlerden biri de Kobetsu
Kaizen'de ulasilabilir ama zorlayici hedefler
koymaktir. Ancak zorlayic hedeflerin konulmasi
sirasinda imkanlar dahilinde olmasina ve ayni
zamanda 6nemli avantajlar saglamasina dikkat
etmek gerekir.

TUm yukarida bahsedilen Kaizen tirlerine ek
olarak; beyaz yakali Uretim kademelerindeki
yoneticiler ve mihendislik ofisi ¢alisanlari ve
mavi yakali calisanlarin mistereken yaptiklari
bir Kaizen turt daha vardir: “Kaizen
Breakthrough”.

Kaizen Breakthrough, digerlerinden farkli olarak
oOncelikle Uretim alaninda makina, iscilik
surelerinin 8l¢uldigu, Kaizen sonrasi durumun
simUle edildigi, kisa strede yerlesimde,
makinalarda, calisma yontemi ve calisan
sayisinda temel degisikliklerin yapildigi bir
Kaizendir.

Planli, radikal bir degisiklik olan “Kaizen
Breakthrough”, kictk Kaizenlerin toplamindan
olusan ama Kaizen'i yoneticiler, mihendislik
ofisleri ve calisanlarin hep birlikte yaptiklari bir
aktivitedir.

Hedef secilen bir atdlyede makinalar grubunda
veya proseste dnemli bir iyilesme distndlur,
ilgililerin Kaizen &nerileri alinir, énerilerden
hangilerinin yapilacag secilir; bunlarin ne kadar
zamanda gerceklestirilebilecegi planlanir,

degisim icin gorevliler 6nceden tayin edilir.
Planlama hicbir aksakliga yer birakmayacak
sekilde yapilmali ve uygulamaya gecerken hicbir
aksakhga firsat verilmemelidir.

Uygulama sirasinda s6z konusu degisiklikler
tdm calisanlarin katilimi ile kisa stirede (en fazla
1-2 gln) makina yerlesimleri, strec, is yapis
tarzi, tesisat, aparatlar, nakil araclari, aletler
her sey dahil olmak Uzere is akisinin timu
degistirilir.

Bu surenin sonunda ilgili atélyenin veya makina
parki veriminde &nemli gelismeler
saglanmaktadir.

3.2 Otonom BAKIM
Tanim:
Otonom kelimesi “bagimsiz” anlamina gelir.

Otonom Bakim, operatdrlerin; ekipmanlarinin
ve Urdnlerinin birtakim bakim, tamir ve kalite
faaliyetlerini ilgili destek birimlerine ihtiyag
duymaksizin kendi baslarina yapabilme
yeterliligine sahip olmalaridir.

Otonom Yonetim, mikemmel Otonom Bakim
uygulamalari ile kendi kendini yonetebilen bir
isletme yaratilmasidir.

Otonom Yo6netim’e ulagsmanin yolu, 7 adimli
Otonom bakim uygulamalarini her adimdaki
faaliyetlerin icerigine uygun ve sistematik olarak
uygulamaktan gecer.
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Otonom Bakimin Etkileri :

Otonom Bakim’in sonucunda hem calisanlarda
hem de ekipman ve calisma alanlarinda énemli
degisimler meydana gelmesi beklenir. S6z
konusu etki ve degisimler; calisanlar acisindan
bilgi ve beceri seviyesinin artisina paralel olarak
gerceklesen, faaliyet degisimi ve kavramsal
degisimken, ekipman ve calisma alanina hata
ve ariza oranlarinda dusus, is gUvenligi dizeyinin
yuksek oldugu daha calisilabilir ve 6zendirici bir
calisma ortami seklinde yansir.
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Otonom BAKIM KAVRAMI

Adim 1
Adim 2 Adim 4
Adim 0 Adim 3 Adim 5

Ekipman

oraninda
dusus

Degisimi

Operatorin
Degisimi

Kavram Degisimi
Hata ve arizalar
Uretimin
utanadir.
URETIM
ALANININ

DEGISiMi

Faaliyet Degisimi
- Kaizen yapma
konusunda isteklilik
+Bakim ve yénetim
butinlugu
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Otonom Bakim ile birlikte beklenen faaliyet
degdisimi, operatdriin makinanin sadece
calistirilmasi ile ilgili gorevlerinin, temel dnleyici
bakim faaliyetlerinin de ilave edilmesi ile
zenginlestirilmesidir.

Temel faaliyet degisimi ile asagidaki temel
faaliyetler operatorlerin calisma alanlarina
sistematik olarak dahil edilir:

Olcme faaliyetleri

+ Calisma sartlarinin kontroli

 GUnluk kontroller

- Periyodik kontroller
Onleme faaliyeti

. Temizlik

- Kontrol

+ Sikma

- Yaglama

Dizeltme faaliyetleri

- Kiguk ayarlar, basit tamirler

+ Anormalliklere karsi tedbir alma

- Anormalliklere F-tag asarak ve is emri
acarak rapor etme

lyi bir Otonom Bakim uygulamasi sonucunda
operatorler asagidaki o6zelliklere sahip
Otonomcular haline gelirler .



FARKINDALIK

YETKINLIK

Ekipmanda olusan ariza belirtilerini teshis edebilme

Normal ve anormal durum

Uriin kalitesine etki edebilecek anormal calisma sartlarini teshis edebilme

Mekanizma ve fonksiyonlarin isleyisleri ve iliskileri hakkinda bilgi

Calisma sahasindaki hatali kosullari dizeltebilme

Problem ¢6zme becerisinin gerekliligi

Ekipman Uzerinde tamir yapabilme

Uriin Gizerinde tamir yapabilme

Mevcut calisma kosullarini iyilestirebilme - Kaizen yapabilme

Standartlarla calismanin énemi

Standart olusturabilme, kural koyabilme ve kurallari izleyebilme

Benim makinam, bizim fabrikamiz

inisiyatif kullanabilme - gerekli durumlarda kendi basina karar alabilme

Ekip halinde calisabilme
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Otonom Yonetimin saglanmasi icin izlenmesi
gereken safhalar ve faaliyetler asagidaki gibidir:

HAZIRLIK SAFHASI: Bu asamada Otonom
bakim ihtiyaci tespit edilir ve Otonom Bakima
neden ihtiya¢c duyuldudu ile ilgili sorular
cevaplanir. Otonom Bakim faaliyetleri icin gerekli
motivasyon hazirlik safhasinin ciktisidir. Hazirlik
safhasinda;

« Otonom Bakim'in misyon ve vizyonu ortaya
koyulur

- Otonom Bakim'la ilgili hedefler belirlenir

- Otonom Bakim’in dncelikle baslatilmasi
gereken sahalar belirlenir

- Otonom Bakim faaliyetlerini tim isletme
icerisinde yayabilecek yetkinlikte bir Otonom
bakim ekibi olusturulur.

- Otonom Bakim ana faaliyet plani (master
plan) olusturulur.

Hazirlk safhasi, Otonom Bakim faaliyetlerinin

basarisi igin kritik bir safhadir. Otonom Bakim'in
isletme icerisinde ne amacla baslatilacagi
herkesce anlasilmazsa sonraki asamalarda
gerekli destegdi ya da katilimciligi saglamak son
derece glg olacaktir.

Hazirlik safhasinda ayrica Otonom Bakim
uygulanamayacak calisma alanlari da
belirlenerek (malzeme ve Griin depolari, yedek
parca depolari, tesellim alanlari, bakim atélyeleri
vb.) bu alanlarda da 5S faaliyetleri gerceklestirilir.
Ayrica Otonom Bakim yapilacak alanlarda da
Otonom bakimin hemen 6ncesinde ya da 1.
ve 2. adimi ile birlikte 5S'in ilk iki adim faaliyetleri
gergeklestiriimelidir (5S faaliyetleri ile ilgili
uygulama detayi icin bkz. Kaizen bolimu).

Hazirlik safhasindan sonra Otonom Bakim
metodolojisinin 7 adimi sirayla uygulanir.

ADIM 1: TEMIZLIK

Temizlik adimi, Otonom bakim uygulamalarinin
hazirlik ve 6n calismalarinin tamamlandig,
sahada fiili uygulamanin basladigi adimdir.



54

Temizlik adimi icerisinde yer alan temel
faaliyetler;

- Baslangi¢ temizligi,
- F-tag hata karti asilmasi ve ¢6zUilmesi,

- Makinalarin olmasi gereken duruma
getirilmesi,
- GUnlUk/haftalik/aylik temizlikler,
2S - Toparlama faaliyetlerinin
gerceklestirilmesi (lhtiyac duyulmayan
malzemelerin alandan uzaklastirilmasi),

 Temizlik sdrelerinin kaydedilmesi,

- Temizlenmesi ve erisimi gUg¢ alanlarin,
kirlilik kaynaklarinin tespit edilip harita ve
listelerinin olusturulmasi,

- Temizlik yontemleri ile ilgili egitimler,
+ Temizlik standartlarinin olusturulmasi,
« Takim calismasi.

Baslangi¢ Temizligi ve Kick-Off:

Amac: Ekipman Uzerindeki birikmis kirliligin
tamamen ortadan kaldiriimasi ve ekipmandaki
gizli kusurlarin ortaya c¢ikarilmasi

Baslangi¢ temizligi, mimkin oldugunca ¢ok
saylda c¢alisanin ve Ozellikle Ust yonetimin
katilimiyla baslatilir. Ust yonetimin katihmi,
Otonom bakim faaliyetlerine verilen destegi ve
calismalara olan inanci saha calisanlarina iletmek
icin son derece etkili ve dnemli bir aractir.

1. MAKINANIM IGiNIOE
KONTROL EDIN

-

| 2 TOZ VE KiRIN KAYNAGHN BULLIN
| U %

e’
=D
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Ust yonetim katilim ve destegi mesaji verildikten
sonra operatorlerin ekipman temizligini
sirduUrmesi gerekir. Baslangi¢ temizliginde
ekipman Uzerindeki ttm kirlilik ortadan kaldirilir.
Temizlikte ekipmanlarin; Gst goévdeleri, ic
kisimlari, yan birimleri temizlenir. Temizlik
esnasinda fark edilen kusurlara hata karti (F-
Tag) asllir.

HATA KARTI (F-TAG) NEDiR? NERELERE
ASILIR?

Hata karti, operatorin ve ekipmanin sesi olarak
tanimlanabilir. Ekipmanda gorilen her tir
hatanin Gzerine asilarak olusabilecek hata ve
arizalarin 6nceden fark edilmesi ve olusmadan
engellenmesi amacina yoneliktir. Otonom Bakim
adimlari ilerledik¢e hata karti kalitesi artar.
Bunun anlami, Otonom bakim adimlari ile
birlikte operatorlerin makina ve ekipmanlari ve
muhtemel ariza belirtileri hakkindaki bilgisi
arttik¢a asilan hata kartlari o élctide hata ve



arizayi 6nleyecek demektir. Hata karti, hatalarin
olusmadan fark edilmesi anlami tasidigi igin
hata olustuktan sonra hata karti asilmaz. Yani
makina ariza durumuna gectiginde hata karti
asmak i¢in ¢ok gectir. Amag, ariza olusmadan
fark edilmesini saglamaktir. Temelde iki tip hata
karti vardir ve her iki tipin ayirt edilmesi icin
farkl renkler kullanilir.

+ Operatorlerin ¢ozebilecegi tipteki hatalar
icin Hata Karti

- Bakimcilarin ¢6zebilecedi tipteki hatalar
icin Hata Karti

Otonom Bakim'in ilk adiminda operatorlerin
hata ve anormal durum bilincini gelistirmek igin
bazi hata tanimlamalari yapip bunlarin calisanlar
tarafindan anlasiimasini saglamak énemlidir.

H KAFRTI

N:K063216

PLANL!I BAKIM
Elop £lst. Agy;
Hatanm Dulundod Tesn:
F-Tag Listesl Siea Mo:
Siell Ne:
Ads SBoyadi:

sityia saklanmak dzere kapartilacakl
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Hata kartlarinin bir diger yarari da en sik
tekrarlayan hatalarin ortaya ¢ikarilmasini
saglamasidir. Bunu gerceklestirebilmek icin hata
kartlarinin listelere islenerek kaydedilmesi ve
daha sonra bu hatalarin analiz edilmesi gerekir.
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Sekil 60 Hata Karti izleme Grafigi

Makina ve Ekipmanlarin Olmasi Gereken
Duruma Getirilmesi

Baslangi¢ temizligi esnasinda asilan hata
kartlarinin dnemli bir islevi de makinalarin olmasi
gereken duruma getirilmesi icin duzeltilmesi
gereken noktalari ortaya c¢ikarmasidir.
Makinalarin olmasi gereken duruma getirilmesi
demek, makinadaki kagaklarin tamir edilmesi,
gevsemis vidalarin sikilmasi, yipranmis ve asinmis
kisimlarin degistirilmesi demektir. Bu faaliyet
temizlik adimi strerken bozulmalarin nasil,
nerede, ne sekilde olustugunu tespit edebilmek
icin dnemlidir.

Giinliik, Haftalik, Aylik Temizlikler

Baslangi¢ temizligi ile saglanan temizlik diizeyinin
korunabilmesi icin makina ve calisma alaninin
gereken siklikta temizlenmesi gerekir. Hangi
bdlgenin hangi siklikta temizlenmesi gerektigi

- Ekipman kataloglarina bakarak,

- Kirlenme sUresi ve miktari izlenerek
belirlenebilir.

Temizlik sikliklari vardiya/gin/hafta/ay seklinde
belirlenmelidir. Temizliklerde éncelik is glvenligi,
kalite ve arizaya direkt etkisi olacak alanlara
verilmelidir. Tim temizlik faaliyetlerinin ayni
zamanda bir kontrol oldugu unutulmamali ve
temizlik esnasinda gorilen hatali noktalara
uygun F-Tag (Hata Karti) mutlaka asiimalidir.

GUnNluk, haftalik, aylik temizlikler sGrdirultrken
gergeklestirilmesi gereken bir diger faaliyet de
temizlik strelerinin kaydedilmesi faaliyetidir.
Boylece hem dtizenli yapilan temizlikler sonucu
surelerdeki iyilesmeyi tespit etmis hem de daha
sonra temizlenmesi gli¢ bdlgeleri belirlerken
iyilestirmeye baslayacagimiz alanlarla ilgili bir
referans elde etmis oluruz.

Temizlik ve Kirlilik Kaynaklari Harita ve
Listeleri

Otonom bakimin 1. adiminda temizlik yapilirken
amac, temiz bir calisma ortami elde etmekten
daha cok olasi kusurlarla birlikte kirlenme
nedenlerinin tespiti ve sonraki iyilestirme
calismalari icin konularin belirlenmesidir. Bu
nedenle calisanlarin periyodik temizlik
faaliyetlerini gerceklestirirken, temizlenmesi ve
erisimi gu¢ bolgelere dikkat etmesi, kirlilik
kaynaklari ve kirlenme nedenleri Gzerine
dustnmesi gerekir. Temizlik faaliyetleri rutin
olarak gerceklesmeye basladiktan bir stre sonra
saha calisanlarinin kiicik gruplar halinde bir
araya gelerek ekipmanlardaki temizlenmesi gig
bolgeler ve kirlilik neden ve kaynaklari ile ilgili
harita ve listeleri olusturmasi gerekir. Bu
faaliyetin klgik calisma gruplari halinde
gergeklestiriimesi hem problemler Gzerinde
farkli bakis agilarinin gértilmesini hem de saha
calisanlarinin takim halinde calismayi
o6grenmesini saglar.
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Sekil 61 Kirlilik Kaynaklar Haritasi Ornegi
Egitimler operatorler tarafindan yeni gelen operatorlere

Birinci adimin ilk faaliyeti calisanlarin temizlik
ve is glvenligi ile ilgili konularda egitilmesidir.
Ekipmanlarin ozellikle i¢ kisimlarinda
gergeklestirilecek temizliklerde hem calisanlarin
hem de ekipmanlarin zarar gdrmesini
engellemek icin temizlik faaliyetleri ile ilgili bir
egitim ihtiyag listesi ¢ikartilmali, basit ve anlasilir
egitim dokimanlari hazirlanmali ve operatdrlere
gerekli egitimler verilmelidir. Operator
yetkinliklerini arttirmaya yonelik bu egitimlerin,
ozellikle uygulamali egitimler olmasi, son derece
onemlidir. Bu egitimlerin belirlenmesi,
hazirlanmasi ve verilmesi asamalarinda
ekipmanlar hakkinda bilgili ve tecribeli bakim
personelinin liderlik etmesi gerekmektedir.

Diger taraftan operatorlere verilecek bu
egitimlerin NOKTA DERSI adi verilen ve birkag
sayfayl gecmeyecek cizimli, fotografl ve bir
bakista anlasilabilir nitelikte egitimler olmasi
onemlidir. Egitimlerin mevcut deneyimli

yayginlastirilmasi ve ihtiya¢ duyuldugu zaman
tekrarlanabilmesi icin nokta derslerinin miimkain
oldugunca basit ve anlasilir olmasi gerekir.
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Sekil 62 Odak noktasi egitim dokiimani
Pano
Otonom Bakim, ekip isidir. Calisma sahasindaki
calisanlarin ekip olduklarini hissetmelerini
saglayacak, faaliyetleri takip etmelerini
kolaylastiracak, birbirleri ile iletisimlerini
saglayacak, Otonom Bakim faaliyetlerinin
yonetimini kolaylastiracak bir pano hazirlanmasi
son derece yararlidir. Pano icerigi

+ Calisma sahasinin misyon, vizyon ve
hedefleri

- Ekip Listesi
- Hedeflerler ilgili izleme ve takip grafikleri

« Otonom Bakim Faaliyet Plani

« Toplanti zamanlarini gdsteren toplanti
takip plani ve toplanti sonug raporlari

- Hata Karti Listesi
- Kirmizi Etiket Listesi

- Egitim Bolimu (Nokta dersleri, Yetkinlik
Tablolari, Egitim Plan ve Hedefleri)

« Otonom Bakim Standartlari
- Yapilan lyilestirmeler
gibi konulari kapsamalidir.

Otonom Bakim panosu dtzenli araliklarla ve
olabildigince sik glincellenmeli, icerigi her
adimda zenginlesmeli ve iyilestirilmelidir.

59



60

Sekil 63 Kirlilik Kaynaklari Haritas1 Ornegi

Temizlik Standartlarinin Olusturulmasi

Birinci adimin son faaliyeti temizlik standartlarinin
olusturulmasidir. Standartlarin sahaya hazir
olarak verilip uyulmasini beklemek gibi klasik
bir yaklasim benimsemek yanlistir. Operatorler
temizlik yaptik¢a nasil yapmalari gerektigini
dustnmeli ve adimin son asamalarinda yine
kiictk gruplar halinde temizlikle ilgili kendi
standartlarini kendilerinin olusturmasi
saglanmalidir. Elbette ki bu c¢alisma
gerceklesirken 6zellikle bakim ekibinin liderlik
etmesi ve hatall belirlenen temizlik standardi
olmasi durumunda nedenlerini agiklayarak dogru
standardin olusturulmasini saglamasi gerekir.
Ancak yine de en sonunda saha calisanlarinin
standartlarla calismanin dnemini anlamasini
saglamak ve insiyatif alma becerilerini
arttirabilmek icin bu uygulamalarin bizzat icinde
yer almalari sarttir.

ADIM 2: KIRLILIK KAYNAKLARININ YOK
EDILMESI

Bu adim, Otonom bakim faaliyetinin en dnemli
adimlarindan biridir. Ekipman temizlikleri strekli
olarak yapilsa da kirlilik kaynaklari yok ediimedigi
sUrece calisma sahasinda ne gorsel agidan ne
de is sonuglarina etkisi (hata ve ariza miktarlarr)
agisindan istenen sonucu elde etmek mimkiin
degildir. Clnku kirlilik kaynaklari var oldugu
sUrece ne kadar sik temizlik yapilsa da operasyon
zamani igerisinde kirli bir gértintl olusacaktir.
Ayrica ekipmanda kirlilik kaynagi olmasi demek
¢ogu zaman ekipman ya da proseste hatall bir
durum oldugunun gdstergesidir ve hatali durum
bir siire sonra ariza ya da kalite hatasi olarak
karsimiza gikacaktir. Bunlara ilave olarak strekli
kirlenmenin oldugu bir yerde temizlik faaliyetleri
de ayni motivasyonla sirdurilemeyecek ve
calisma sahasi hizla Otonom bakim Oncesi
durumuna geri donecektir. Bu nedenle 2. adim,
Otonom bakim faaliyetlerinin surekliligi ve
ilerlemesi acisindan son derece dikkatli ele



alinmasi, planlanmasi ve yarttilmesi gereken
bir adimdir.

Bu adimin igerigi su sekilde 6zetlenebilir:

- Kaizen calismalari ile kirlilik kaynaklarinin
sistematik olarak yok edilmesi

- Kaizen faaliyetleri ile temizlenmesi ve
erisimi gic¢ bolgelerin iyilestirilmesi

- 2S Duzen Adimi faaliyetleri ile calisma
alaninin dizenlenmesi

- Temizlige ilave olarak operatorlerin basit
yaglama islerini gergeklestirmeye baslamasi

- Yaglama haritalarinin hazirlanmasi

- Adim 1'deki faaliyetlerin (Temizlik, Hata
Karti Asma/Coézme/Analiz) strdurdlmesi

- Temizlik standartlarina yaglama
standartlarinin ilave edilmesi

- Yaglama ve Kaizen Egitimlerinin verilmesi
Kirlilik Kaynaklarinin Yok Edilmesi

Birinci adimda hazirlanan kirlilik kaynaklari liste
ve haritalar kirlilik kaynaklari ile micadelede
kullanacagimiz baslangig araglari olacaktir. Kirlilik
kaynaklarinin yok edilmesinde bakimcilarin ve
operatorlerin bir ekip halinde calismasi,
belirlenen iyilestirme faaliyetlerinin hizla
uygulamaya alinmasi son derece kritik
noktalardir.

Kirlilik kaynaklari ile micadele ederken temel
yaklasim asagidaki sekilde 6zetlendigi gibi
olmalidir :

Kir, toz ve lekenin
zararlarinin anlatiimasi ve
herkes tarafindan kavranmasi

1. Kir, toz, lekenin ve yabanci
maddelerin biriktigi yerlerin saptanmasi
2. Malzeme, sekil, durum itibariyle
bunlarin incelenmesi

Kaynaklarin analiz edilmesi
« Slire¢ 6ncesi mi olusuyor?
- Slreg esnasinda mi olusuyor?
- Ekipman tarafondan mi uretiliyor?
Disaridan mi geliyor?

Cozlimlerin uretilmesi
Kaynaklarin yok edilmesi
Nedenlerin yok edilmesi
Sacgilmanin engellenmesi

Egitimler, Sloganlar, Posterler
Resimler vb.

Sayisal veriler

+ Ne, nerede, ne kadar biriktiriyor?
« Neden olusuyor?

lyilestirme mantigi ile

distinmenin 6grenilmesi

IYILESTIRMENIN GERQEKLE§T|R|!TMES|
VE SONUCLARIN KONTROLU

Sekil 64
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Kirlilik kaynaklari ile micadelede kaynaklarimizi
en etkin sekilde kullanmak icin ilk adimda
hazirlanan kirlilik kaynaklari listesi Gzerinden
onceliklendirme yaparak ise baslamak uygun
bir yaklasim olacaktir. En énemli ve kritik kirlilik
kaynaklari belirlendikten sonra bunlarla
micadelede dustnce seklinin asagidaki siraya
uygun olarak gerceklestirilmesi gerekir:

- Kirlilik kaynagini ortadan kaldirabilir miyiz?
- Kirlilik nedenini ortadan kaldirabilir miyiz?

« Kirliligin yayilmasini engelleyebilir miyiz?

Temizlenmesi ve erisimi gli¢ bolgelerin
iyilestirilmesi

Temizlenmesi zor bolgelerin iyilestiriimesine de
kirlilik kaynaklariyla micadelede oldugu gibi
oncelikle genel resmin ortaya koyulmasi ve
sonrasinda detay bolgelerin tespiti ile baslanir.
Yine kirlilik kaynaklarina benzer bir sekilde
temizlenmesi glg¢ bolgeler icin de bir liste
olusturulur. Burada da dnceliklendirme sonucu
hangi bdlgelerin temizliginin 6ncelikle
iyilestirilecegi belirlenir.

Temizlenmesi gl¢ bolgelerle miicadele ederken
asagidaki sekildi verilen algoritma takip edilebilir:

Kir veya leke kaynakli

Kirlilik k 3
H irli |Odaak3‘/ggg|na Erigimi kolaylastiracak
yeni temizlik araci
Kolaylasma E gelistir
var mi?
Yeni metodu i
standartlastir
E H
Alternatif;
1. Malzeme denemesi gerceklestir. E Kolaylasma
2. Yontem denemesi gerceklestir. H var mi?
Kolaylasma
H var mi? Ekipman
uzerindeki
Ekipman zerindeki erngimi
gerekli degisikligi = ko'jy[a,ﬁ?'kf‘?;ak
Kir uzun gerceklestir yaegl‘\zlbi:ir
zaman etkisiyle mi?
sabitlenmis E Kiri timayle temizleyip
bir kir mi? temizligin kolaylastirip

kolaylasmadigini izle

Zorluk

Temizlenecek bolgeye
erisimin zor olmasl
kaynakli
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Basit Yaglama islerinin Operatérlere
Devredilmesi

2. adimla birlikte operatoér yetkinliklerinin bir
kademe daha arttirilmasi ve yaglama
konusundaki temel ve basit faaliyetlerin
calisanlara devredilmesi gerekir. Bu konuda
izlenecek sira asagidaki gibidir :

- Ekipman bazinda yaglanmasi gereken
noktalarin tespiti (Bakim Ekibi)

- Operatorler tarafindan gerceklestirilebilecek
yaglama islerinin belirlenmesi ve listelenmesi
(Bakim-+Uretim Ekibi)

- Belirlenen isler icin yaglayici tiplerinin ve
yaglama standartlarinin hazirlanmasi (Bakim
Ekibi+Uretim)

- Standartlarla ilgili UYGULAMALI Nokta
Dersi egitimlerinin operatorlere verilmesi (Bakim
Ekibi+Uretim

- Operatorlerin ekipman yaglama ydzeylerini
ve sorumluluk alanlarini gdsteren haritalarin
hazirlanmasi (Operatorler)

Egitimler

Bu adimda operatorlerin temel yaglama
egitimine ilave olarak problem ¢6zme
konusundaki yetkinliklerinin de arttirilmasi
gerekir. Ozellikle diizenleme ile ilgili céziimler,
kirlilik kaynaklari ve temizlenmesi glic bolgelerin
iyilestirilmesi ile ilgili calismalarda aktif olarak
iyilestirme fikirleri Uretebilecek ve uygulamalarina
katilabilecek sekilde gerekli Kaizen ve temel
problem ¢ozme teknikleri egitimlerinin adimin
basinda planlanmasi ve hizla yayginlastiriimasi
gereklidir. Buna ilave olarak yine takim halinde
¢6zUm Uretmelerini saglayacak ve problem
¢6zme egitimlerinin uygulamasini yapabilecekleri
“workshop” uygulamalari planlamak da son
derece etkin yaklasimlardir.

3. ADIM : GECiCi OTONOM BAKIM
STANDARTLARININ OLUSTURULMASI

Bu adim igerisindeki temel faaliyetler asagidaki
gibidir :

- Temel seviye sikma, gdzlem ve kontrol
faaliyetlerinin gerceklestirilmesi: Ilk iki adimda
temizlik ve basit yaglama isleri devredildikten
sonra bu asamada ekipman Uzerindeki temel
kontrollerin operatdrlerce yapilmasini saglayacak
sikma ve gozlem noktalari operatorlere
devredilir.

Gorsel kontrol uygulamalarinin
gerceklestiriimesi: Ozellikle operatérlerin yapmasi
gereken kontrol faaliyetlerini kolaylastirmak,
dogru yapilmasini saglamak ve mimkin olan
en kisa zamanda yapilabilmesini saglamak Gzere
gorsel kontrol uygulamalari gelistirilir. Ayrica
bakim ve Otonom arasindaki islerin ayristirilmasi
ile ilgili de gorsel kontrol uygulamalari ekipman
Uzerinde uygulanmalidir. Ayrica cevre, is
glvenligi, malzeme ydnetimi vb. konularla ilgili
gorsel kontrollerin de gelistiriimesi bu adimda
gerceklestirilir.

ELEKTRIK
TEHLIKESI

63



64

KULLANACAGIN ZAMAN
DUSMEYE BAS.

\.

- Yaglama problemlerinin tespiti: Ikinci
adimda yaglama islerinin bir kismini devralan
operatorlerin 3. adimla birlikte bu islerle ilgili
zorluklari ortaya ¢ikarmasi beklenir. Uzun suren,
zor gergeklestirilen, strekli yag kagagi olusturan
yaglama noktalari tespit edilerek

Yag tipleri ve yaglayicilarin
standardizasyonu: Yaglama isinin daha az
maliyetli, daha kolay yonetilebilir ve daha saglikli
yapilabilmesi icin 6zellikle bakim grubunun
yogun calismasi ile isletme icerisinde kullanilan
yag cesitlerinin azaltilmasi ve yaglama
yonetimine yonelik sistemin olusturulmasi
gerekir. Yaglarin depolama kosullarinin
iyilestirilmesi, Otonoma devredilen yaglama
isleri icin kolay erisilebilir alanlarda ve dogru
yaglamay! saglayacak gorsel kontrollerin
gerceklestirildigi birimler olusturulmasi bu
asamada yapilmasi gereken bazi faaliyetlerdir.

Adim 1 ve Adim 2 faaliyetlerinin
strdUrulmesi

- Egitimler: 3. adimda operatdrlere yine
nokta dersi formatinda ve uygulamali olarak
sitkma ve gozlem islerinin nasil yapilacagi ile
ilgili egitimler verilir. Ayrica 2. adimda



devredilmeyen bazi yaglama isleri de
devredilecekse bunlarla ilgili egitimler, temizlik,
yaglama ve kontrol eksikliginin ekipmanlar
Uzerindeki etkisi konularinda bilinglendirme
egitimleri verilir. Burada énemli nokta, tim bu
egitimlerin sirket icerisindeki ekipmanlara 6zel
egitimler olmasidir.

- Temizlik ve yaglama standartlarina sikma,
go6zlem ve kontrol standartlarinin ilave edilmesi
ile Gegici Otonom Bakim Standartlarinin
olusturulmasi ve var olan standartlarin revize
edilmesi: ilk G¢ adimin sonunda operator

makinasinin temel bakimini yapabilir hale gelmis
olmalidir. Dolayisiyla adimlar boyunca
ogrendikleri ve gerceklestirilen iyilestirme
faaliyetleri sonucunda ekipmandaki yeni durumu
da g6z 6nlne alarak makinasiyla ilgili temel
bakim standartlarini olusturmasi gerekir. Burada
standartlarin ekipmani taniyan bakim teknisyen
ya da mihendislerinin gbzetiminde ve
denetiminde ancak operatorler tarafindan
hazirlanmasi dnemlidir.

Otonom Bakim Temizll

glama ve Gozlem Standartlan

Agklama ve Cizim The, Lidorfig Bant / Ekipman Ady Istasyon / Ekipman
123 956-1-9 CRT
oRT iV s MONTAD VE AMBALAT HATTT
Uygulama Metodu
e No | BSlm / Nokta Kriter Periyot
(T, ¥, G) (Arac, yad) tind, faalivet) | G
HURL BEZLE (LAMBAST) Sdak | 3elak
: | 1 FLORASAHLAR mmn" “L: || METAL AKsAMS CAM SLVE | X e
BED) 2005 YiLI $ dak Jdak
2003 Baglangs;
180 s
G 1a FLORASANLAR | GALESIR OLMALL GOZLE KOMTROL X dudurt
20051 San Imn
— I ... Iz =l .. . 0§17 7003 Bagangy
Bdak | 7dak
T 2 | woromariam | YARIVERRL | 04 shico ve nemlpez | X doden
2005 YILI 7 dak 5 dak.
- | T 1 m; T T )| B ] ﬁ?ﬁm Sdak | Sk
T 3 |paLmaes wasaLAR| CAM SiL VE BEZ LE X operaTOn |28EE1
LM 2005 VILI 5 dak Jaak
2007 Baylangsy Hdak | 15 dak
T 4 AVNALAR a_m CAMSh VE BEZLE X dedont
2005 YILI 15 dak. 10 dak.
) = 7003 Bagangiy
MONT &S HATT u dadnn
T 5 g ¥iG sorOCU Ve memcl BEZ | X
L. M. Lo d 2005 YILI 20 dak. 15 dak.
TET Bagangy
T 6 LEHIM HiRLIVE TOZLY SOLVETIE dutun T ¥5dak | 20 dak
ABPIRATORO OLMAMALI 2005 VLI 0 dak 15 dak
D — = == — | | T [Tt By
75 dak 20 dak
T 7 | amanscashecr | MRUVE oy CAMSILVE BEZ LE godon
2005 YILI 20 dak 15 dak.
perlavan [ s Orurylayan [ Imza : - ol . TEMEAL VAl
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4. ADIM : TEKNIK EGITIMLER VE EKIPMAN
MUAYENE METODLARI

Bu adimla birlikte, operatorlerin temel bakim
yeteneklerinin bir Ust kademeye tasinmasi
hedeflenmektedir. Calisanlar, 4. adimla birlikte
ekipman icerisindeki mekanizma ve
fonksiyonlarin nasil calistigini 6grenmeye
baslarlar. Dérdincli Adim, muayeneye giris
olmakla birlikte aslinda Otonom muayene igin
gerekli egitimlerin verilmesi ve tamamlanmasi
gereken bir adimdir. En fazla operator egitimi
bu adimda verilir. Ancak bircok firma ilk Gc¢
adimi yerine getirirken cok yogun egitim
gerektiren bu adimda zorlanir ve Otonom bakimi
ilk U¢ adim seviyesinde birakmayi distinir. Eger
ekipman yapiniz uygun degilse 4. adim igin
gereken kaynagi ayirmadan ilk ¢ adim seviyesini
strekli kilmaniz mimkdn olmayacaktir.
Unutmayin ilk G¢ adim sadece ekipmani
degistirir, ekipmanin pozitif yondeki bu
degisiminin strekliligi icinse operatdrin degisimi
sarttir. Bu da ancak 4. adimdan 6. adim sonuna
dek olan faaliyetlerin tamamlanmasi ile
mumkundar.

Genel olarak 4. adim amaci su Ug bashkta
Ozetlenebilir:

Operatorlerin ekipmanin yapisini,
fonksiyonunu genel calisma prensiplerini
anlamasi,

« Operatorlerin ekipmanin ideal durumda
ve yuksek etkinlikte calismasini saglayacak bilgi
ve beceriye sahip olmasi,

« Rutin standart kontrolinin mantikla ve
egitimle beslenerek ekipmanin kotlye gidisini
Olcen, dnlem alan ve iyilestiren operatoérlerin
yetistirilmesi,

Dordincli adimin uygulama akisi asagidaki
sekilde gerceklestirilir:

1- Atdlye bazinda muayene ve egitim
kategorilerinin belirlenmesi (Teknik egitimler,
ekipman egditimleri, proses egitimleri, Grin
egitimleri, metodolojik egitimler, kisisel gelisim
egitimleri,

2- Egitim alinacak kaynaklarin tespiti (i¢ ve dis
kaynaklar),

3- Egitim dokiman ve malzemelerinin
hazirlanmasi (ekipman kesit ve modelleri, nokta
dersleri vb.),

4- Egitimlerin gergeklestirilmesi,
5- Muayene standartlarinin hazirlanmasi,

6. Adim uygulama prosedirt yandaki sekilde
Ozetlendigi gibidir:



Genel muayene
egitim ve
uygulama hazirlhig

Genel muayene
egitim

Genel muayene
uygulama

Genel muayene
her konu bashgi
standartlarin
belirlenmesi

Bakim Grubu

Bakim Grubu

Bakim Grubu
Grup liderleri

P <€

Bakim Grubu

Grup liderleri

-

Grup liderleri

<

Otonom grup Uyeleri

Otonom grup Uyeleri

Otonom grup tyeleri

» <

Bakim Personeli
-
Otonom grup Uyeleri

Grup liderleri

Grup liderleri

Yoneticiler ve
miihendisler

-

Otonom grup Utyeleri
Bakim Personeli
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5. ADIM : OTONOM MUAYENE

Adim 1'den Adim 4'e kadar yapilan faaliyetlerin
ekipmanin givenilirliginin, bakimliliginin ve
kalitesinin artirilmasi amaci ile gelistirilmesi
gereklidir. Bu amaca ulasabilmek icin hazirlanmis
temizlik, yaglama, ekipman kalite standartlar
yeniden incelenmeli ve hatalar giderilerek
“Otonom Bakim Standardi” olusturulmalidir.

Yapllacak faaliyetler ile kontrol maddeleri agikliga
kavusturulur. Standartlarda aksayan noktalar
belirlenmelidir:

- Sifir ariza, sifir hata : Gegmisteki arizalarin
tekrar olusumunu engelleyecek 6nlemler gézden
gecirilir.

+ Kontrol Etkinligi: Temizlik, yaglama, bakim
standartlarindaki tekrarlamalar bulunmaya
calisilir. Isi ve kontrolleri birlestirerek bakim
maddelerinin azaltilmasi saglanir.

- Kontrol isglicl dengesi: Baslangicta bakim
faaliyetleri cok sik yapilmaktadir. Zaman araligi,
sure, izlenen yol tekrar gézden gecirilmelidir.

« Gorsel kontrol: Bakim yapilacak boélge
kolayca bulunabilir mi? Bakim kolay yapilabilir
mi? Ariza ve anormallikler kolayca bulunabilir
mi?

6. ADIM: STANDARDIZASYON

Bu asamaya kadar Kaizen uygulanmis, hata,
ariza ve klglk duruslara ait kayitlar tutulmus,
bunlarin tekrar olusmamasi icin dnlemler alinmis,
hazirlanan standartlar gbzden gecirilmis ve
duzeltilmis olmalidir.

Standardizasyon, bakimi ve faaliyetlerin
yonetimini garantiler, operatoridn rolind,
ekipman ve c¢evresinde yapilacak isleri de
kapsayacak sekilde genisletir. Bunun icin ne
amagla ne is yapildiginin analizi gerekmektedir.
Duzenli ve dlzensiz is olarak siniflandirmak, isi
sistematik bir hale getirmek ve is standartlarin

olusturmak gerekir. Ekipman ve isgicu etkinligi
Uzerinde dusunultrken yapilan isteki atiklar g6z
onune alinmali ve bunlar yok edilmeye
calisiimalidir. Yapilan bakim faaliyetleri belirli
araliklarla denetlenmelidir. Bunun icin belirlenen
stre 3 aydan fazla olmamalidir.

7. ADIM: OTONOM YONETIM

Adim 7, kendi enerjisini Ureten insanlar
yaratmayi hedefler. Esas olan nokta kararli ve
asla bu kararindan vazge¢cmeyen bir yonetim
yapisini kurmaktir.

Donemsel hedefler iddiali ve limitsiz olarak
belirlenmelidir. Operatorler sirket hedeflerine
katkilarinin olduguna inanmalidirlar. Otonom
bakim faaliyetlerinin denetlemesinin mutlaka
yapilmasi gereklidir. Bunun icin bir Otonom
bakim denetleme grubu kurulmali ve bu grup
Ust Uste binmis klcUk gruplarin ydneticilerinden
olusmalidir. Bu grup Otonom bakimin anlasilip
anlasiimadigini, hedeflere ulasilip ulasilamadigini
kontrol etmeli, problemlerin ¢6zimuinde yol
gostericilik gérevi Ustlenmelidir.

3.3 PLANLI BAKIM
3.3.1 BAKIM KAVRAMI

Buglnin modern endustri dinyasi ylksek
verimli makina/makinalardan olusan tesisleri
gerektirmektedir. Beklenmedik arizalarin
olusmasi, Uretim planini aksattigr gibi blyuik
finansal kayiplara da yol agmakta ve maliyet
artmasina neden olmaktadir. Ginimuzde, bir
tesisin duzenli ve surekli calisabilmesi, karlihgi,
bakim ekibinin ¢alisma sistemine, verimine ve
tecrlibelerine bagli olmaktadir. Makinalarin
planli, sistemli bir bicimde bakimi ve kontrold,
Uretim maliyetlerini azaltmada buyuk rol
oynamaktadir.



Yakin ge¢miste kullanilan bakim yontemleri
genelde Ug sekilde olmaktadir:

« Ariza olustugu zaman yapilan bakim
- Periyodik koruyucu bakim
- Makina performansina dayali bakim

Asagidaki grafik tamir ve koruyucu bakim
faaliyetlerinin koruyucu bakim yogunluguna
gore maliyetin ters yonde degisimini
gostermektedir. Koruyucu bakim yogunlugu
arttikca koruyucu bakim maliyetleri dogrusal
bir sekilde artmaktadir. Buna karsilik tesadufi
arizalarin sayisi azalacagindan tamir maliyetleri
hizla dismektedir. Planlama agisindan énemli
olan nokta toplam maliyeti minimum yapan
koruyucu bakim yogunlugunun bulunmasidir.
Bu da iki maliyetin esit oldugu noktadir ve
kolaylikla hesaplanabilmektedir.

Maliyet
(TL/yl)
y

Toplam
Maliyet
% Y

KB Bakim
Maliyeti

N

Tamir Maliyeti

B
>

sekil 68
Tamir ve Koruyucu Bakim Maliyetlerinin
- KB Yogunluguna Gore Degisimi
Kaynak: Kobu Biilent
“Tamir Bakim Planlamasi” 1993

3.3.1.1 Tamir ve Bakim Faaliyetlerinin
Uretime Etkisi

Uretimin programlara uygun bicimde
sdrdUrtlmesi, G¢ temel Uretim unsurundan
ikisini olusturan makina ve tesisin aksamadan
calismasina baglidir. Makinalarin belirli
zamanlardaki bakimlari ve beklenmedik
zamanlarda ortaya cikan arizalarin giderilmesi
Uretim akisint mdmkin oldugu kadar
aksatmadan yapilmalidir.

Uretim sistemi biiytidikce veya Gretim miktar
arttikca tamir-bakim (TB) faaliyetlerinin 6nemi
artmaktadir. Yizlerce tezgahtan olusan bir
Uretim hattinda birka¢ makinanin arizalanmasi,
zincirleme etkilerle butin sistemi felce
ugratabilmektedir. Siparis tretiminde arizalanan
veya bakima alinan makinalarin yoklugunu bir
Olcide giderme olanagi vardir. Fakat surekli
Uretimde ve Ozellikle proses Uretimde arizalarin
Uretim akisi Gzerinde etkisi cok blyuktur.
Ornegin bir petrol rafinerisindeki bir noktada
beliren ariza tim sistemin durmasina yol acar.
Ariza giderildikten sonra normal tretim diizeyine
¢ikincaya kadar da uzun bir stire gecer. Demir-
celik, seker, ¢cimento vb Uretimlerde de durum
aynidir. Otomasyonun agirlik tasidigi fabrikalarda
sorunu guglestiren bir baska faktor daha vardir:
Otomatik makinalarin arizalarinin giderilmesinde
son derece iyi yetistirilmis, yetenekli TB
personeline ihtiyac vardir. Ozellikle karmasik
mekanizmalarin ve elektriksel veya elektronik
kontrol cihazlarinin yer aldigi makinalarda kalifiye
TB elemanlarinin calistirilmasi zorunludur.
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TB faaliyetlerinde Uretimin aksamasini minimum
dizeyde tutmak gerekli fakat yeterli degildir.
Herhangi bir makinanin bakima alinmasi diger
makinalarin bos kalmasina sebep oluyorsa
kapasite kaybi var demektir. Cok makinali
sistemlerde TB yizinden kapasite kaybinin
onlenmesi ayri bir sorun teskil etmektedir. Diger
taraftan TB islerini yUritecek insan glclnden
yararlanma oranini da ylksek tutmak
gerekmektedir. TB faaliyetlerinde belirsizlik
bulundugundan eldeki kisitli insan gucU
kaynaklarindan %100 yararlanmak mumkin
degildir. Bu oranin yuksek tutulmasi TB
faaliyetlerinin toplam maliyetinin distrilmesi
agisindan 6nem tasimaktadir. TB faaliyetlerindeki
aksakliklarin tretim akisi, verimlilik ve dolayisiyla
maliyetler Gzerindeki etkileri sdyle 6zetlenebilir:

- Makinalarin ve onlari ¢alistiran iscilerin
bos kalmasi,

- Direkt iscilik ve genel imalat giderlerinin
artmasi,

- Mdusteri taleplerinin karsilanamamasi,
satislarda dtsmeler,

« Aksakligin meydana geldigi departmanla
ilgili bulunan diger departmanlardaki gecikme
ve bos beklemeler,

« Hurda oraninin artmasi, kalitenin diismesi,

- Siparislerin zamaninda teslim edilememesi
yUzinden musteriyi kaybetme.

Kronik ariza ve hatalarin bircok nedeni olmakla
birlikte bunlardan en 6nemlisi insan faktortdr.
Arizalari azaltmanin ve hatta tamamiyla ortadan
kaldirmanin en énemli yolu TPM y&nteminin
uygulanmasidir.

TPM, tim calisanlarin katihmi ile yapilan bir
Uretken bakim faaliyetidir. GlUntimuzde,
robotlarin robot Uretimi ve 24 saat otomatik
Uretim ne kadar realite ise adamsiz fabrika da
o kadar gercekgi bir olasiliktir. Kalite kontrol
tartisilirken, insanlar sik sik kalitenin prosese
bagli oldugunu séylerler. Simdi, robotlasma ve
otomatiklesme arttikca, kalitenin ekipmana
bagli oldugunu séylemek daha dogru
olmaktadir. Uretkenlik, maliyet, envanter,
glvenlik, saglik ve Gretim ciktisi kalite de oldugu
gibi ekipmana bagldir. Otomasyonun ve
adamsiz Uretimin artis gdstermesi insan emegine
olan ihtiyaci azaltmayacaktir. Sadece
operasyonlar otomatiklesecek, bakim hala guclt
bir bicimde insan girdisine dayanacaktir. Ust
yonetimden Uretim hattindaki mavi yakalilara
kadar herkesi organize eden TPM'in iki amaci
vardir: Sifir arizaya ve sifir durusa ulasmak.

Bakim hedeflerini gerceklestirmek icin kullanilan
bakim ol¢uleri iki ana sinifa ayrilir:

- Koruma aktiviteleri: hatalari dnlemek,

- Kaizen aktiviteleri: bakim stresini kisaltmak,
bakimdan kurtulmak,



Bu odlcller 3 kisima ayrilirlar:

1. Kétiye gidisleri onleyen aktiviteler
2. Kotliye giden durumlari 6lgen aktiviteler
3. Kotuye gidisleri dizelten aktiviteler

Tim bu aktiviteler bakimin amacinin

anlasilabilmesi icin yararlidir.

—— Bakim Aktiviteleri

Hatalari Onlemek

—— Gelistirici Aktiviteler

Normal Operasyon

——  GinlUk Bakim

L Onleyici Bakim ———  Zaman Odakli Bakim

Onceden Yapilan Bakim

L Ariza Bakim

Dizeltici Bakim Kaizen

Bakim Onleme/Bakim Onleyici Dizayn

Bakim Aktivitelerinin Siniflandirilmasi

Kaynak: JIPM Instruction Book “Category of Maintenance Activities”
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Potansiyel Arizalari Bulma
I ~ I

Makinanin Tasarimdaki
Temel Kosullar Temel Kosullan Kotilye Zayif Yetenekleri
Belirleme Koruma Gidislerini Noktalari Gelistirme

Onleme Gelistirme

Uretim Bolimii Bakim Béliimii
Sekil 69

KAYNAK: JIPM Instruction Book, “ Role of Operation and Maintenance Division”, 1987.

3.3.1.2 Uretim ve Bakim Béliimlerinin Rolleri

Yukarida belirtilen 4 madde temel noktalardir
ve bakim bolumunin goérevleridir.

3.3.1.3 Planh Bakim Yapisinin Kurulmasi
Planli Bakimin Amac

- Sifir hata ve sifir arizayr bakim teknolojilerini
ve yeteneklerini artirici aktivitelerle
gerceklestirmek, ekipmanin arizalar arasi gegen
ortalama zamani (MTBF) artirmak ve tamirde
gecen ortalama sireyi (MTTR) duslrmek,

- Ekipman bakimini etkin hale getirmek
amaciyla girdileri azaltmak,

Bakim LCP (Hayat D6ngUsU Kari) MAX
Etkinligi | cc (Hayat Dongisi Maliyeti) MIN

Yukaridaki formulde goésterildigi gibi bakim
etkinligi makinanin 6mri boyunca sagladigi
faydanin, hayat déngusu slresince olusan
isletme maliyetine oranidir. Bakim etkinliginde
referans oran isletmeye ve ekipman tiplerine
gOre degisir.




Cikti (sifir hata sifir ariza) X

Bakim Teknolojileri ve
Yeteneklerini Artirma Faliyetleri

Bakimi etkin hale getirme aktiviteleri (distk girdi)

1. Bakim teknolojilerini ve yeteneklerini artirma aktiviteleri
« Ekipmanin MTBE'lerini artirma
« Ekipmanin MTTR'larini digtirme

-

Jushu-Hozen
aktivitelerine

rehberlik
Bakimi ve destek
etkinlestirmek, olma
amaciyla
yapilan
aktiviteler

I

1 [

Planh Duzeltici Bakimi Predictive
bakimin bakim onleyici bakim
7 adimli aktiviteleri aktiviteler

aktiviteleri
Dusuk
Maliyet

Sifir Hata ve Sifir Ariza

Planli bakim
yap|sm| kurma

Sekil 70 Planh Bakimin Amaci
KAYNAK: JIPM Instruction Book, “Concept of Planned Maintenance Activities”.

Planli Bakim Yapisini Kurmada 7 Adim

Adim 1: Planh bakim yapisinin kurulmasina
ihtiyac olup olmadigi belirlenir.

Bu fabrikada planli bakim yapisina ihtiyag vardir
fikrine ulasabilmek icin mevcut problemler ve
gorevler tespit edilir.

Adim 2: Planli bakimin amaclari, politikalari
belirlenir.

Planli bakimin isletmeye uygulanabilmesi icin
amaclarin politikalarina karar verilir.

Adim 3.: Formasyon olusturulur ve pozisyon
aciklanir.
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Adim 4: Yapinin kurulmasi icin kurulus adimlari
aciklanir.

Planl bakim asagidaki 6gelerle uygulanmaya
konulur:

- Otonom bakim aktivitelerine rehberlik ve
destek olma,

- Sifir hata aktiviteleri,

« Planli bakim yapisini kurma
+ Yaglama yénetimi,

- Yedek parga yonetimi,

« Bakim maliyet yonetimi,

- Uretken bakim arastirmasi,

- Bakim teknolojilerini ve yeteneklerini
artirma.

Yukaridaki 8 madde planl bakimin 8 temel
6gesi olarak bilinir.

Adim 5: Her madde icin spesifik maddeler
calisilir.

Adim 6: Uygulamaya koyma icin plan
olusturulur.

Adim 7: Bakim sistemi kurulur ve etkileri izlenir.

3.4 KALITE BAKIMI
Tanim

Kalite Bakimi, isletme icerisindeki tim
proseslerde ve proseslerin her asamasinda
“kalite kosullarinin” (%100 kaliteli GrGnun
musteriye ulasmasini saglamak igin gerekli olan
tdm kosullar) saglanmasini hedefleyen bir destek
metodolojidir. Kalite bakimi teriminin Ingilizce
karsiligi “quality maintenance”tir. Terim
icerisinde yer alan bakim kelimesi, kalite
kosullarinin strekliliginin ve strdurdlebilirliginin
saglanmasi anlaminda ele alinmalidir. Dolayisiyla
kalite bakim tedarik zinciri icerisindeki tim
stirecleri kapsayan bir metodolojidir. Elbette ki
TPM, ekipman odakli bir metodoloji olarak
dogdugundan kalite bakiminin baslangi¢ noktasi
yine Uretim ve ekipman kosullarina odaklanir.
Ancak, TPM'in ilerleyen asamalariyla birlikte
kalite bakiminin tim sureclere yayginlastiriimasi
gereken bir metodoloji oldugu unutulmamali
ve uzun vadeli planlamada bu yayginlasmanin
ne sekilde yapilacagr distnutlmelidir.

Amac

Proseslerin ¢ikis kalitesini kontrol etmek yani
hatali Urinleri eleyerek bir sonraki adima
gec¢mesini engellemek genellikle kolay olmakla
birlikte, hatali ¢ikti Gretilmesini engellemek daha
zordur. Ancak proses kosullarinin saglanamadigi
durumlarda, cikti kalitesi ne kadar kontrol edilse
de hizli ve hatasiz Grtiin gdndermede problemler
karsimiza cikabilir. Sirketler cikti kalitesine
odaklandiklarinda asagidaki problemler
nedeniyle istedikleri sonuglari elde edemezler:

a. Cikti kalitesini kontrol etmek reaktif bir
yaklasimdir, proaktif degildir. Yani hata
olusmadan 6nlemeyi degil, olustuktan sonra
fark edilmesini saglar.



b. Kotl calisan bir proses, kalite hatalarina
neden oldugu zaman, proses kontrol standartlari
¢ogu kez Urlin ya da hizmetin kalitesiyle iliskili
degildir. Sonug, kalite problemlerinin strekli
olmasidir.

c. Kalite hatasi olustuktan sonra harekete
gecerek “sifir hata” hedefini yakalamak hicbir
zaman mumkin olmamaktadir. Bunun en blyutk
nedeni de hata olusmasi acil bir durum teskil
ettiginden, baska bir “yangin séndidrme” timi
ilk mUdahaleyi yapip yangini séndirdikten
sonra ilgili kimse(ler) rahatlayarak kalitesizligin
tekrar olusamamasi icin konuya gereken énemi
vermemekte, verememektedir.

Muikemmel bir kalite dizeyini saglayacak bir
sistem olusturmak istiyorsak, hatalar meydana
geldikten sonra ayiklamak yerine hata
olusmadan dnlemeyi hedeflemeliyiz. Bunun icin
de, kalite nedenlerini kontrol etmeyi amaglayan
bir sistem olusturmaliyiz. Bir diger deyisle sifir
hata icin gerekli kosullari olusturmaliyiz. Kalite
bakiminin temel amaci “kaliteyi, nedenleri
aracihgiyla kontrol etmek“tir.

Kalite Bakim Yaklasimi Nedir?

Basarili bir kalite bakim uygulamasi icin asagidaki
faaliyetleri glnluk faaliyetlerin icine entegre
etmeyi basarmaliyiz:

1. Hata Uretmeyen slrecler olusturmak
amaciyla sifir hata kosullarini tespit etmeliyiz
(kosullari tespit et).

2. Kosullari, planl ve sistematik olarak 6lgmeli
ve kontrol etmeliyiz (kosullari kontrol et).

3. Olctiigiimiz degerlerin standartlar icerisinde
kalmasini saglamaliyiz (kalite icin 6nleyici bakim

uygula).

4. Olcim sonuclarindaki egilimleri izleyerek
hata olusumunu dnceden tahmin etmeliyiz
(egilimleri gozlemle ve kestirimci bakim uygula).

5. Egilim sonuclarina gére hata olusmadan
harekete gecerek gerekli faaliyetleri
gerceklestirmeliyiz (6nleyici faaliyet yap).

Sekil 71, Kalite Bakim sistemi gelistirmenin
temel yaklasimini gostermektedir.

Kalite bakimi, asagidaki yaklasimi uygularken
"8 Sekli Metodu” adi verilen son derece glglu
bir arag kullanir. Bu yontemle kalite bakiminin
temel felsefesi olan surdurdlebilirlik
saglanmaktadir.
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Sekil 71 Kalite Bakimda temel yaklasim.
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Kalite seviyesini arastir
Mevcut -Kalite karakteristiklerini
durum bele i
. . «Kalite karakteristiklerinin
analizleri degerini belirle

-Hata fenomenini yigin
kolon seklinde diizenle

KURALLARI VE
PROSEDURLERI
TESPIT ET

« Birlestir

« Periyodu uzat
«Zamani azalt
(Metodlari iyilestir)

SURDURME

Egilimi takip et
Kontroller yap

Kontrol et

UYULDUGUNU
GOZLEMLE

Standartlari
revize et
QA MATRISINI
REVIZE ET

STANDARTLARI
REVIZE ET

+NEDENLERI ARASTIR

- OLMAS| GEREKEN DURUMA
GETIR VE IYILESTIR

« SONUCLARI KONTROL ET

Olmasi gereken

5 IYILESTIRME E5R
sonuclari izleme ve gerceklestir

Nedenleri
analiz et

Sekil 72

Yukaridaki sekil (Sekil 72) sekiz-sekli metodunun
temel dislncesini gostermektedir. Metot 7
temel adimdan olusur soldaki 4 adim strdirme
donglsltnl sagdaki adimlar ise iyilestirme
doéngusunt olusturmaktadir. Boylece iki dongu
yan yana takip edildiginde sekiz sekli ve ayni
zamanda sonsuz isaretini olusturur. Bu ayni
zamanda iyilestirmede surekliliginin sonu
olmadigini temsil eden glzel bir metafor
olusturur.

Sekiz Sekli Metodu, mevcut durumu strdirme
ve iyilestirmenin énemini vurguladigi gibi,
uygulanmakta olan kalite bakimi programinin
hangi noktalarinda zayiflik oldugunu da
gOstererek dogru alana odaklanilmasini da
saglar. Kalite nedenlerinin mevcut durumunu
net olarak anlaminin dnemini vurgular.
GUnUmuUzde bircok sirket sahip olduklari kalite
belgeleri sayesinde ¢ok sayida yazil kural, talimat

ve proseddre sahiptir. lyilestirme calismalarinin
¢ogu gostermektedir ki sadece var olan
kurallarin uygulanmasini saglamak dahi kalitenin
cok blyuk oranda iyilesmesini
saglayabilmektedir. Sekil 73 mevcut kural ve
prosedurlere uyulamama nedenleri ile bunu
uymayi saglamanin yollari ile ilgili basit bir
yaklasim gdstermektedir.
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TAKIP EDILEMEME TAKIP EDILEMEYI NASIL DAHA

NEDENLERI KOLAYLASTIRIRIZ?
Yapilmasi gereken seylerin sayisini azaltmak icin
_agok sayida var kontrolleri konsolide et (kontrolleri fonksiyonel

birim seviyesinde olustur)

TAKIP ; i
. A _e k sik Imakt Yapilmasi gereken faaliyetleri daha seyrek
EDILEMIYOR Gok sk yapimakta yapmak icin kontroller arasi streyi uzat

Kontroller icin ihtiya¢ duyulan toplam streyi
—egok fazla zaman aliyor azaltmak icin, her kontrol icin gerekli siireyi

azalt.

Sekil 73 Kural ve prosediirlerin takip edilememe nedenleri ve kolaylastirma yontemleri

Sekiz Sekli Metodunun 7 Adimi

Sekiz Sekli Metodunun 7 adiminin igerigi yandaki
tabloda yer almaktadir. Sekil 72'de de yer aldigi
haliyle bu metodun en dikkat ¢eken ozelligi iki
dongull yapisidir. Burada 2. adim kilit adimdir.
Zira bu adimda surdirme dongustnden mi
yoksa iyilestirme dénglsinden mi devam
edileceginin karari verilir.



Sekiz Sekli Metodundaki Adimlarin Ana Hatlari

ADIMLAR

KiLIT NOKTALAR

NOTLAR

Mevcut Durum
Analizi

1) Kalite seviyesini arastir

2) Kural ve proseddrleri tespit
et

3) Uyuldugunu gozlemle

- Izlenecek kalite karakteristiklerinin belirlenmesi ve
kalite hatalarinin olusumu ile ilgili durumlarin
degerlendiriimesi

«Mevcut tim kural, prosedr, talimat, calisma
mandellerinin gézden gegirilmesi

«Var olan kural, prosedur talimat vb.den hangilerinin
hangi 6l¢lide uygulandiginin ve hangilerine ne kadar
uyuldugunun siki bir sekilde gozlemlenmesi

Olmasi
Gereken
Duruma Getir

1) Olmasi gereken duruma
getir

2) Sonuglari gozlemle

« Slreg icerisinde var olan kurallara uyulmama ile ilgili
bir problem varsa ya da kalite karakteristikleri var olan
standartlardan farkli sekilde ise her seyin olmasi gereken
duruma getirilmesi

« Her seyin olmasi gereken duruma getirilmesinin
ardindan sonuglarin izlenmesi ve 3. adima mi yoksa 6.
adima mi gecilecegine karar verilmesi. Her sey standarda
uygunsa ve hala istenen kalite sonuglari elde edilememisse
3. adima istenen kalite sonuglarina ulasiimissa 6. adima

gegilir.

Nedenleri
Analiz et

1) Nedenleri analiz et

2) Standart degerleri revize et

- Istenen kalite sonuglarina ulasamamayla ilgili nedenleri
ortaya ¢ikarmak proses 6zelligine bagl olarak P-M Analizi,
FMEA, DOE, vs analiz tekniklerinin kullanilmasi

Nedenleri Yok
Et

1) Nedenleri arastir

2) Olmasi gereken duruma
getir ve iyilestir

3) Sonuglari kontrol et

« Analiz sonuglarina bagl olarak yetersiz ya da eksik
olan konularin iyilestirilmesi

- lyilestirme sonuclarina bagl olarak 3. adima geri
dénme ya da 5. adima ge¢me kararinin verilmesi. Sonuglar
istenen dlzeyde ise 5. adima degilse analiz adimi olan 3.
adima geri dondlur.

Kosullari Tespit
Et

1) QM Matrisini revize et

2) Standartlari revize et

«Yapilan iyilestirme faaliyetlerine bagli olarak Kalite
Bakim matrisinin olusturulmasi, standartlarin giincellenmesi

Kosullari Koru

1) Kontroller yap

« lyilestirmelerin ve sistemin strekliligini saglamak tzere
kontrol kartlarinin olusturulmasi, kontrol sonuglari ve

/Surdar 2) Egilimi takip et egilimlerin izlenmesine ve onleyici faaliyetlerin
gergeklestiriimesine yonelik sistem kurulmasi

Kosullar 1) Birlestir -Kural ve proseddirlerin izlenmesinin kolaylastirimasina

o . 2) Periyodu uzat yonelik olarak gerekli iyilestirme ve basitlestirme

lyilestir

3) Zamani azalt

faaliyetlerinin gerceklestiriimesi
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Tam anlamiyla isleyen bir kalite bakim sistemi
demek yukaridaki 7 adimh yontemin tim
sureclerde tam anlamiyla uygulanmasi demektir.
Kalite bakimiyla ilgili sistemi yerlestirmek icin
asagidaki adimlarin izlenmesi 6nerilir:
1. Pilot proje sahasinin secilmesi,

2. Pilot projeyi uygulayacak ekibin belirlenmesi,
3. Proje ekibine kalite bakim uygulama
egitiminin verilmesi,

4. Sekiz sekli metodundaki adimlarin pilot
proje icin siraslyla uygulanmasi,

5. Ekip Uyelerine uygulama esnasinda
gerekecek diger analiz tekniklerine yonelik
egitimlerin verilmesi,

6. Uygulama ile ilgili problemlerin ortaya
clkariimasi,

7. Uygulama ile ilgili problemlerin ¢ozilmesi
ve uygulama standardi olusturulmasi,

8. Uygulama sonuclarinin duyurulmasi,
9. Yayginlastirma icin planlama yapilmasi,

10. Plana uygun olarak tUm sirecglere
metodolojinin yayginlastiriimasi.

Burada secilecek pilot projenin basarisi son
derece 6nemlidir. Bu nedenle hem pilot projenin
hem de ekibin son derece dikkatli secilmesi
gerekir.

3.5 BASLANGIC FAZI KONTROLU

Bircok sirkette yeni bir ekipman ya da Grdn
devreye alma stireci sancilar ve hatalarla doludur.
Tipik bir tasarim sUreci sonunda devreye alinan
Urlin ya da ekipmanin seri Uretime ilk girdigi
andaki hata/ariza orani mevcutlarin iki kati kadar
gerceklesir. Bircok sirket, cocukluk hastaliklari
diyerek bunu iyi bir oran olarak kabullenir ve
baslangicta olusan bu hatalari zaman igerisinde
deneme yanilma yoluyla ¢ézimler ve Griin kabul
edilebilir hata seviyesine gelinceye dek Uriin ya
da ekipman Uzerinde ¢esitli iyilestirme faaliyetleri
planlar ve gerceklestirir. Ancak kabul edilebilir
hata seviyesine ulasildiktan sonra o
Urtn/ekipmanla ilgili iyilestirme faaliyetleri ciddi
bir mUsteri sikayeti olusuncaya kadar eskisi kadar
ciddiyetle ele alinmaz.

Bu bakis agisi TPM agisindan iki noktada yanlistir:

1. Uriin ya da ekipmanlarin hatasiz olarak seri
Uretime alinmasi mimkindur ve tasarim sureci
mutlaka iyilestirilmelidir.

2. Kabul edilebilir hata seviyesi kavrami TPM
tarafindan hos gorulebilir bir kavram degildir.
Bu nedenle her tur hata ile sifira ulasincaya dek
ayni kararlilikla mucadele edilmelidir.
Baslangi¢c fazi kontrolinde amaclar:
- Ekipman/Urdn temin sdresinin en aza
indirilmesi,
« Ekipman/Urln satin alma bedelinden cok
LCC'nin (Life Cycle Cost-0mUr boyu maliyet)
onemsenmesi,

- Ge¢miste yapilan hatalarin (yanlis tercihlerin)
tekrarlanmamasi,

« Kurulusun tim deneyiminin ortak bir bilgi
bankasinda toplanip kisilerden bagimsiz hale
getirilmesi,

- Maliyetlerin disUrilmesi,
seklinde siralanabilir.



Hedef Cizgisi

OEE
%85

Devreye alma surési

Sorun
Sayisi

Deneme
Uretimi

S e

_Seri
‘Uretim

HATALAR

Sekil 74
Tipik bir isletmede liriin/ekipman devreye alma siireci yukandaki sekildeki gibi gosterilebilir

Sekil 74'te Goruldagu gibi tipik bir tasarimdan
Uretime gecis sUrecinde cok sayida tasarim
go6zden gecirme yer aldigi halde, gézden
gecirmeler sistematik olarak gerceklestiriimedigi
ve cogu zaman ilgili tim partileri icermedigi
icin tasarimdan itibaren her gézden gegirmeyle

birlikte, bir diger deyisle Urln olgunlastik¢a,
fark edilen hata sayisi artar. Elbette ki hata
sayisl arttikga tasarim ve devreye alma suresi
uzar, Urlnle ilgili endiseler ortaya ¢ikar. Deneme
Uretimi ile birlikte hata sayisi neredeyse
maksimum duzeyine ulasir. Elbette ki Grinl
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pazara sunma baskisi nedeniyle tim problemler
¢6zllemeden Urdn seri Uretime alinir. Seri
Uretimde de cok sayida problem ortaya cikar
ve yeni Urtn/ekipmanin bu aradaki verimliligi
son derece dusuktlr. Seri Uretimdeki hatalar
da ortaya ciktikca ¢6zUlUr. Ancak bu arada ¢ok
sayida Urtn hurdaya ayrilir, misteriye ulasan
UrUnler hatali oldugu igin sirket prestij kaybeder,

bazi durumlarda buna musteriyle yapilan
s6zlesmenin icerigine bagli olarak maddi cezalar
da eslik eder. Ayrica trlnu devreye alma suresi
uzadikga, rakibinizin sizden énce davranip
benzer bir Grind pazara sunma riski de yUkselir.

Baslangi¢ fazi kontroll sirketlere asagidaki gibi
bir tasarim sUreci saglamayi hedefleyen bir
sistem onerir.

OEE

Hedef Cizgisi

Devreye alma siirgsi

HATALAR

Sorun
Sayisi

: Deneme
+ Uretimi

Sekil 75

Burada, tasarim gdzden gecirmeler ¢cok daha
sistematik olarak ve tim partileri kapsayacak
sekilde gerceklestirilir. BOylece tasarimdan seri
Uretime dogru gidildikce gergeklesen degil

gerceklesmesi muhtemel hatalar tek tek dikkate
alinip, her gézden gecirme sonrasinda bu hatalar
iyilestirilerek daha az hata ile bir sonraki asamaya
gecilir. Bu sekilde bir metodoloji



izlenmesi ile tasarim sireci kisalir, Grin/ekipman
seri Uretim asamasina geldiginde mimkin olan
minimum hata ile (nihai hedef her zaman sifirdir)
devreye girer. Gereksiz hurdalar, zaman
kayiplari, musteri memnuniyetsizligi, prestij
kaybi yasanmaz. Uriin/ekipman, minimum
zamanda minimum maliyetle hayata baslar.

Bu temel yaklasima paralel olarak dnerilen
ekipman ve Uridn devreye alma strecleri
asagidaki gibi gerceklesir.

3.5.1 ERKEN EKIPMAN YONETIMI

Erken ekipman ydnetimi, tretim sahasiyla ilgili
her tUr ekipmanin Uretim, satin alma, kurulum,
isletme safhalarinin planlanmasi ve yonetilmesini
hedefler. Erken ekipman ydnetimi kisaca sunun
yapllmasini soyler: Ekipmanlari, minimum
stirede, minimum kurulum maliyetleri ve
maksimum OEE ile devreye alirken,
guvenilirliklerinin maksimum, yasam boyu
maliyetlerinin minimum ve bakim ihtiyacinin
minimum olmasina dikkat edin.

Erken ekipman yonetimi uygularken mutlaka
hayata gecirilmesi ve atlanmamasi gereken
kritik konular sunlardir :

1. Her yeni ekipman alimi/Uretimi s6z konusu
oldugunda FCNA (Fonksiyon/Maliyet/lhtiyac
Analizi) calismasi gergeklestirmek,

2. Analiz ve ekipman secim asamalarinda
mutlaka ilgili partilerin timdayle (Uretim, tasarim,
bakim, yatirrm vb.) birlikte calismak

3. Sadece satin alma ya da Uretim (sirket ici
ekipman Uretimi s6z konusu oldugu durumlarda)
maliyetlerini degil ekipmanin yasam egrisi
boyunca olusacak tim maliyetleri dikkate alarak
secim yapmak,

4. Ekipman alim/Uretim sirasinda MP (Bakim
Onleme) kavramini dikkate almak,

5. Sirket ici Uretiliyor ya da satin aliniyor olsa
bile tasarim FMEA calismasi gerceklestirmek.

Erken Ekipman Yonetim Sistemi uygulamasi 4
fazda gerceklestirilir:
Faz 1: Mevcut Durum Analizi

Mevcut ekipman ydnetim sisteminin
dokUmantasyonu

Problemli noktalarin ve konularin tespiti
Ekipman yasam boyu maliyetleri ve kurulum
sureleriyle ilgili detayll bilgi edinmek igin drnek
ekipmanlar secip maliyet/stre analizleri
gerceklestirmek

Faz 2: Yeni Ekipman Y&netim Sistemini
Olusturmak.

Yeni sistemle ilgili streg akisini olugturmak (Bkz.
Ornek Surec Akist),

Yeni sorumluluklari ve gérev tanimlamalarini
gergeklestirmek,

Mevcut strec akisi icin gerekli altyapilari
olusturmak (Formlar, yazilimlar, ekipman kartlari
vb.),

Yeni sistemin isleyisi hakkinda ilgili kisilere egitim
vermek,

Yeni sistemi uygulamak Uzere pilot uygulama
sahasi belirlemek

Faz 3: Yeni Sistemin Gozden Gecirilmesi ve
lyilestiriimesi

Pilot uygulama ekibindeki kisilere FMEA, PM,
MP gibi konularda gerekli egitimleri vermek
Pilot uygulamayi gergeklestirmek,

Olusan aksakliklari tespit edip nedenleri ortadan
kaldirmak,

Uygulama etkilerini izlemek, 6lcmek ve
degerlendirmek,
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Kavramsal Planlama
(Ozet Proje Tasarimi)

DR
Le
Adaptasyon Planlamasi
(Ekipman Tasarimi)

!

DR H
le
Tasarim
(Detayl Tasarimi)
H

DR
Le

Ekipman Uretimi 4=

S5: Deneme/Test

i

Faaliyet icerigi

Araclar

Ekipmanin basit tasarim
Senaryo olusturma
Senorya maliyet analizi
Takim olusturma

- Kalite Glvence Matrisi
« 4M Analizi - Tasarim

« FMEA - Tasarim

« MP Tasarim

Ekipman ve Uretil Tasarim
Degerlendirme

- Uretim Periyodu Diyagrami

« Kalite Glvence Matrisi - Proses
+ 4M Analizi - Proses

+ FMEA - Proses

« Cesitli karar verme araclari

BUtge hazirliklarin gézden gegirilmesi ve
Uretim 6ncesi onaylandiriimasi

istenin ekipman 6zellikleriyle uyumlu ana
tasarimin olusturulmasi ve uygulama
butgesinin alinmasi

Detayli Tasarimin gergeklestirilmesi

« MP bilgileri
- Tasarim Kontrol Formlari

Detayll tasarimin sirket ihtiyaclarina
uygunsa ekipmanin glvenilir bir sekilde
calisacagini ve zamaninda
tamamlanacagini garannti edecek sekilde
Uretim prosesi baslar.

Problemleri bulmak lzere yogun sekilde
deneme Uretimleri gercelestirilir.

Mp Tasarimin adaptasyon seviyesi
operatorler ve bakim teknisyenlerince
kontrol edilir.

+ MP Tasarim Kontrol Formu
« Deneme Uretim Kontrol Formu

DR
4 E
S6: Kurulum

i

S7: Baslangic
Akis Kontrolu

Ekipman kurma

Seri Uretim icin proses kapasitesi
tasarimcilar ve palnlamacilar tarafindan
gergeklestirilir.

Baslangic Uretimin Kontrol ve
Gozlem Formlari
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Faz 4: Yayginlastirma

Pilot uygulama sonucu edinilen tecribe ile yeni
sistemi tasarlamak

TUm sirkette yeni sUrecin uygulanmasini
saglamak

3.5.2 ERKEN URUN YONETIMI

Erken Urldn yonetimi de erken ekipman
yonetimine ¢cok benzer amaclarla ancak bu kez
Urtn devreye alma siresinin kisaltilmasi hedefi
ile calisan bir sistem kurar.

Erken Urlin yonetim sisteminin olmazsa olmaz
onemli faaliyetleri su sekilde siralanabilir :

1. Tasarima musteri ve pazar beklentilerini cok
iyi analiz ederek baslamak,

2. Urlintin kavramsal tasarimindan seri Gretim
asamasina gelene dek ilgili tim taraflari yani
msteriler, tedarikgiler, sirket icindeki ilgili tim
departmanlar (tretim, bakim, mahendislik, satin
alma, planlama, satis vb.) isin icine dahil etmek,

3. Uriinle ilgili nihai hedef fiyati baslangictan
belirlemek ve her asamayla ilgili hedef fiyatlar
koyarak bu hedef fiyati yakalamaya ydnelik
olarak calismak,

4. Onceki tasarimlardan 6grenilenleri yeni
tasarimlara aktaracak uygun bilgi yonetim
yontemleri gelistirerek stirekli iyilestirmeyi tasarim
strecinin bir parcasi haline getirmek,

5. Pazara sunma suresi ile ilgili hedef zamani
kesin ve degismez bir hedef olarak belirleyip
projeyle ilgili kaynak planlamasini buna uygun
olarak gerceklestirmek,

6. Urtin tasariminda Uretilebilirlik, malzeme
cesitliligi, kod cesitliligi gibi maliyet districi
kavramlari 6n planda tutmak.

Erken Grlin yonetim sistemini kurarken paralel

olarak erken ekipman yonetiminde de 4 fazli
yaklasim uygulanir.

Bu fazlarin icerikleri ve kullanilan dokiimanlar
Urtin yonetimi ve ekipman yonetimi agisindan
farkliliklar gostermektedir.
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Faz 1: Mevcut Durum Analizi
Mevcut Urln tasarim surecini ortaya ¢ikarmak,

Surec icerisindeki problemli noktalari ortaya
koymak,

Problem detaylariyla ilgili analiz yapabilmek igin
ornek Urdnler secerek olusan hatalari, maliyet,
zaman etkisi ve sorunlarin dnceden tespit
edilebilirligi, edilememe nedenlerine gore
siniflandirmak. Bu asamada fuguai hatalari kayit
formunun (bkz. Sekil 77) kullanilabilir. Bu form
ayni zamanda surekli iyilestirme icin yeni sistemin
de bir parcasi olarak distndlmelidir.

Faz 2: Yeni Uriin Tasarim Siirecini Olusturmak
Yeni sistemle ilgili stre¢ akisini olusturmak

Yeni sorumluluklari ve gérev tanimlamalarini
gergeklestirmek

Mevcut sirec¢ akisi icin gerekli altyapilari
olusturmak (formlar, yazilimlar, ekipman kartlari
vb.),

Yeni sistemin isleyisi hakkinda ilgili kisilere egitim
vermek,

Yeni sistemi uygulamak Uzere pilot uygulama
yapilacak drin projesini belirlemek,
Faz 3: Yeni Sistemin G6zden Gegirilmesi ve
yilestirilmesi

Pilot uygulama ekibindeki kisilere tasarim ve
Uretim FMEA, QFD, Proje Yonetimi gibi
konularda gerekli egditimleri vermek

Pilot uygulamayi gerceklestirmek,

Olusan aksakliklar tespit edip nedenleri ortadan
kaldirmak,

Uygulama etkilerini izlemek, 6lgmek ve
degerlendirmek,

Faz 4: Yayginlastirma

Pilot uygulama sonucu edinilen tecribe ile yeni
sistemi tasarlamak

TUm Urlnlerde yeni slrecin uygulanmasini
saglamak,

Burada Urin o6zelligine bagl olarak Grin
gelistirme surecinin ¢cok uzun oldugu durumlar
olabilir. Bu durumda bu fazlarin her biri sira ile
takip edilirse yeni slrecin devreye alinmasi cok
fazla zaman alacaktir. Eger Grlin gelistirme
strecinin 8 aydan daha uzun oldudu bir Grline
sahipseniz bu durumda faz 3 ve faz 4 G paralel
olarak goturebilirsiniz. Bunu yapabilmek igin
tasarlanan yeni sureci alt sureclere bdlerek her
bir alt strecin cikti, etki ve iyilestirmelerini
gergeklestirip, pilot strecteki sonraki adim
devam ederken, sonra gelen yeni Urln
projelerinin ilk adimlarinda pilot stirec ¢iktilarini
uygulamaya baslayabilirsiniz.
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3.6 OFiS TPM

TPM'in 6nemli yapi taslarindan bir tanesi de
Ofis TPM faaliyetleridir. idari departmanlarda
Uretimi destekleyecek, blrolarin etkinligini
artiracak bir sistem kurulmalidir. Idari
departmanlarda calisanlar Uretim etkinligini
artirmak amaciyla bazi calismalar yapmalidirlar.
Bu tUr ¢alismalara dolaplarin diizeni, dosyalama
sisteminin kurulmasi, etiketleme yapilmasi,
dolap raflarinin ayakta dururken bile kolayca
gorilip ulasilmasinin saglanmasi 6rnek
gosterilebilir. Gergek hayatta uygulanan
prosedirlerin azaltilmasi, kararlarin hizli
alinmasinin saglanmasi da diger carpici
orneklerdir. Dolayisiyla Ofis TPM faaliyetleri
temel olarak birbirinden ayri yurtttlip organize
edilebilecek iki ana faaliyet grubunu kapsar:

1. Ofis 5S Faaliyetleri
2. Surec lyilestirme Faaliyetleri
Ofis 5S :

Ofis 5S faaliyetlerinde de Uretim sahalarinda
uygulanan 5S faaliyetlerindeki adimlar
tekrarlanir. Ancak faaliyetlerin icerigi dogal
olarak biraz farklilasmaktadir.

Seiri - Toparlama: Ofisteki toparlama
faaliyetlerinde de Kirmizi Etiket uygulamasi
gerceklestirilir. Bu sekilde ofisler icerisinde yer
alan ve ihtiya¢ duyulmayan her ttr dosya, dolap,
kagit vb. calisma ortamindan uzaklastirilir. Ancak
sirketlerde bu sorgulama yapilirken dikkatli
olmak gerekir. Sirketin kalite prosedrleri, yasal
ya da teknik zorunluluklar ylziinden uzun sure
saklanmasi gereken evraklar varsa bunlarin
calisma bdlgelerinden uzaklastiriimasi ancak
timuUyle atilmamasi gerekmektedir. Bunlar bir
sonraki asamada arsiv dlzeni icerisinde yer
verilmesi gereken evraklar olarak muhafaza
edilmelidir.

s X

Sekil 78 Toparlama asamasindan onceki
bir ofis goriiniimii.
Seiton - Dlizen: Dlzen asamasinda toparlama
sonucunda geriye kalan dosyalarla ilgili
dizenleme faaliyetleri gerceklestirilir. Evraklarin
6nem sirasina gore siniflandirilmasi, ofis
icerisindeki kablo daginiklarinin giderilmesi,
dosyalama ile ilgili sistematiklerin gelistirilmesi,
arsivlenmesi gereken evraklarin siniflandiriimasi,
dolap i¢lerinin diizenlenmesi gibi faaliyetler bu
asamada gerceklestirilir. Duzenle ilgili
iyilestirmeler gerceklestirilirken aranan bilgiye
erisim suresiyle ilgili “15 sn - 30 sn” gibi hedefler
belirlenmelidir.



Sekil 79
Diizen asamasindan sonraki bir dolap goriiniimii.
Seiso - Temizlik: Bu adimda da ofis, masa ve
dolap temizlikleri gerceklestirilir.

Seiketsu - Standartlastirma: Ilk tG¢ adimda
gerceklestirilen faaliyetler gozden gecirilerek
sirket icerisinde gecerli olacak standartlar
belirlenir. Kullanilacak etiketler, dolap boyutlari,
ofis aydinlatmalari, ergonomik yerlesim kosullari
vb. ile ilgili standartlar olusturularak sirket
prosedurl haline getirilir.

Shitsuke - Disiplin : Dort adimdaki faaliyetlerin
surekliligine yonelik tedbirler ve gerekli kontrol
faaliyetleri disiplin adimi aktivitelerindendir.

Disiplin adimi, faaliyetlerin strekliligi acisindan
Uzerinde 6nemle durulmasi gereken adimlardan
biridir. Sirket yapisina uygun olarak rutin ya da
programsiz denetlemeler, 6dul mekanizmalari,
evrak islerinde otomasyon, 5S uygunsuzluklarini
raporlama araglari gibi yontemlerle ofis 5S
faaliyetlerinin bir sirket kdltard halini almasi
saglanmalidir.

Sirec lyilestirme Faaliyetleri :

Ofis TPM calismalarinin aslinda yukarida anlatilan
5S faaliyetleri de dahil olmak tzere temel hedefi
slreclerdeki kayiplari azaltmak ve Gretimi
destekleyici faaliyetler gelistirmek amacini
tasimaktadir.

Bu nedenle onceligi Gretime direkt destek olan
sireclerden baslamak UGzere kapsamli slreg
analizleri gerceklestirilir. Bu analizlerde;

- bilgi akislarindaki kopukluklar

- Uretim akisindaki kopukluklar

- gereksiz isler

- tekrarli isler

- uzun zaman alan operasyonlar

- uzun zaman alan onay surecleri

- slreclerde sik tekrarlayan hatalar
- gizli isletmeler

ortaya cikarilmali ve bunlarin sirket icerisinde
yarattigi kayiplar ortaya koyulmalidir.

Bunun arkasindan en énemli ve acil konular
icin proje ekipleri olusturularak uygun analiz ve
iyilestirme teknikleri ile problemler ortadan
kaldirilmahdir.
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Ofis TPM faaliyetleri ayni zamanda Uretim
icerisinde operatorler ya da sadece Uretim
calisanlari tarafindan ¢ozilemeyecek ve Gretim
slire¢c ve teknolojisini bir Ust kademeye,
muUhendislik ofislerine tasiyacak konulara da
odaklanmalidir. Bu anlamda

- Deger akis analizleri,

- Hat dengeleme calismalari (yoksa baslangig
icin),

- Gelecek durum haritasi olusturma,

- Bunlara paralel gerekli planlama ve malzeme
cekme sistemlerinin olusturulmasi,

- Akis Kaizenlerin gelistirilmesi,
- Tedarikgi

konularinin ofis TPM calismalari kapsaminda
ele alinmasi gerekir.

gelistirme sistemleri vb.

3.7 CEVRE VE iS GUVENLIGI

TPM metodolojisinde calisan guivenligi
maksimum diizeyde g6z dniine alinmaktadir.
Calisanlarin is kazasi riski tasimadan rahat ve
guvenli bir calisma ortami icerisinde calismasi
TPM'in temel hedeflerinden biridir.

Kazalar, emniyetsiz kosullarla dikkatsiz
davranislarin bir araya gelmesi sonucunda olusur.

Dikkatsiz
Davramsg

Kogul |

Sekil 80 Kazalar nasil olusur?

TPM, hatasizlastirma felsefesi geregi dncelikle
emniyetsiz kosullarin ortadan kaldirilmasina
oncelik verir. Ancak elbette ki her seye ragmen
dikkatsiz davranislari da ortadan kaldirabilmek
icin is guvenligi ile ilgili calisanlarin egitimine
de blytk 6nem vermektedir.

Ozellikle Otonom bakim yaklasimi ile birlikte
makinasina daha fazla dokunmaya baslayan
calisanlarin kaza risklerini en aza indirgemek
icin verilen her yeni gorevle birlikte beraberinde
dikkat edilmesi gereken is glvenligi noktalarinin
egitiminin de verilmesini dngorur.



TPM yaklasimi genel olarak asagidaki gibi
ozetlenebilir:

1. Kaza ve meslek hastaliklarina ydnelik risklerin
belirlenmesi: Bunun icin TPM'in 6nerdigi iki
yontem bulunmaktadir. Bir tanesi mihendisler
tarafindan s6z konusu risklere yonelik olarak
gerceklestirilecek FMEA calismalari digeri ise
kaza riskine en yakin calisan operatorlerin
seslerini duyurabilmesine olanak saglayan Hata
Kartlari’'na benzer sekilde Kaza Riski Kartlari.

2. Belirlenen risklerin 6nceliklendirilmesi: Her
iki yontemle belirlenen riskler &nem sirasina
gore onceliklendirilir.

3. Risklerin ortadan kaldirilmasina yonelik
¢ozUmler Uretilmesi

4. CozUmlerin uygulanmasi

Is gtivenligine yonelik risklerin timU ortadan
kaldirilana dek bu cevrim 1. adimdan baslayarak
surekli tekrarlanmalidir. TPM, ozellikle sahada
is kazasi ile riskleri yasayan calisanlarin bu
konuyla ilgili Kaizen faaliyetleri gerceklestirmesini
tesvik etmeyi 6nerir. Zira cogu zaman, sirketler
parasal getirisi olan Kaizenleri daha fazla tesvik
eden sistemler kurarlar ve calisanlar da is
gUvenligi ile ilgili Kaizen yapmak yerine parasal
getirili Kaizenlere yonelirler. Bu nedenle is
gUvenligi Kaizenlerini tesvik edecek bir sistem
kurulmasi dnemlidir.

TPM metodolojisinde tretim esnasinda ¢evreye
verilen zararin azaltiimasi, kaynaklarin minimum
tUketimi yani kisacasi cevreye olan etkilerin en
aza indirilmesi de dGnem verilen diger konulardan
biridir. Cevreyle ilgili yaklasimda tipki is kazasinda

oldugu gibidir. Risklerin belirleyip veya yok
etmek icin gerekli calismalarin gerceklestirilmesi
gerekmektedir.

TPM, tim calisanlardaki is glvenligi ve cevre
bilincinin arttirilmasi icin sahalarda is glvenligi
ve cevreye yonelik 6zel panolar olusturulmasini
da 6nermektedir. Boylece saha calisanlarinin
bu konuyla ilgili yapmasi gereken ve
gerceklestirdigi faaliyetler, hem herkes
tarafindan gorilmus olur hem de calisanlarin
konuya daha fazla hassasiyet gostermesi icin
ornek teskil eder.

Elbette ki TPM'in ortaya ciktigi tarihte is glvenligi
ile ilgili yaklasimlar giinUmuzden ¢ok farklydi
ve sirketleri bu konuda yonlendirecek sistemler
henlz ortaya cikmamisti. Bu nedenle TPM, bu
konuya ayrica dnem verip ayri bir yapi tasl
olarak ele almistir. GnUmuzde artik ¢alisanlarla
ilgili gerek yasal dizenlemeler gerekse is
glvenligine yonelik 6zel sertifikasyonlar sirketlere
bu konuyla ilgili énemli bir yénlendirme
saglamaktadir. Zaten bir ¢cok fabrikada cevre
ve is glvenligine yonelik risk analizleri
gerceklestirmekte, diizeltici 6nleyici faaliyetler
planlamaktadir. Ancak yine de TPM'in 6nemli
bir Ustlnltgd bu konuyu da tim calisanlarin
katiimiyla gerceklestiriimesi gereken bir faaliyet
olarak ele alip 6zellikle operatér dizeyindeki
iyilestirme faaliyetlerini tesvik etmesidir.
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3.8 EGITIM
TPM egitim sistemi asagidaki faaliyetler
dogrultusunda beyaz ve mavi yakali ¢alisanlarini

“Otonom Yonetimine hazirlik ve isine yonelik
yetistirmeyi amag edinir.
Yetistirilen isgliciiniin beklenen profili asagidaki
gibidir:

- Bilgi ve beceri seviyesi ytksek

+ Motivasyonu yiiksek

- Yaptigi isin sirket hedeflerine katkisini
bilen

- Hedefler dogrultusunda calisan

Firma Mavi Yakall Egitim Sistemi asagidaki Ug
ana tanimlama ile ise baslamali.

« Sistemin calisma prensibi

« Egitim sisteminin misyonu tanimlanmali

+ Elde edilmek istenen nedir belirlenmeli
» Temel ilkeler

+ E§itim sisteminin politika ve ilkeleri
+ Rol ve sorumluluklar

« Programin hazirlanmasindan sorumlu
birim ve kisilerin belirlenmesi.

- Programin yonetilmesinden sorumlu
birim ve kisilerin belirlenmesi

+ Programin yurGttlmesinden sorumlu
birim ve kisilerin belirlenmesi

Bu tanimlamalarin ardindan egitim sisteminin
hayata gecirilmesi icin yapilmasi gereken temel
faaliyetler asagidaki gibidir:

« Sistemin nasil calisacaginin belirlenmesi,

« Genel ve spesifik egitimlerin listesi ve
egitim doktmanlari hazirlanmasi

« Egitim gruplarinin belirlenmesi (A,B,C,D)

Uzmanlik Egitimleri: A
Firma &zel egitim planlamal

Metodoloji ve Teknik Egitimleri B
(Problem Cozme Teknikleri,
SMED, 55, TPM vb.)

Isbagi Egitimleri C

Sekil 81
« Egitim etkinligini 6lgme sisteminin kurulmasi
- Firma ici egitmen havuzunun belirlenmesi

- Uygulamalara yoénelik “Metod Odas!”
kurulmasi

« Egitimlerle ilgili dokiimanlar tamamlanacak,
- Calisanlara yodnelik egitim haritalari
- Yillik egitim plani hazirlanacak,
- Egitimlerle ilgili raporlama sistemi
- Egitim ihtiyaclarinin belirlenmesi.

Genelde beyaz yaka igin distntlen sistemin
hizla mavi yaka calisanlari icin de yapilmasi
gerekir.

&
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EGITIM ETKINLIGINI IZLEME FORMU

Katilimar tarafindan dolduracak Yonetici tarafindan dolduracak (3 ay sonra)

EGITIM PROGRAMI DEGERLENDIRME FORMU

Gorls ve

Gorus ve Oneriler

Gorls ve Oneriler

sekil 83

Firma uygulamalarina bakildiginda bazi blyuk
fabrikalarda sirket ici strekli egitim merkezleri
kurulmaktadir. Tirkiye capindaki buyuk
fabrikalarda bu tar strekli egitim merkezleri
mevcuttur. Orneklere bakildiginda firmalar
oncelikle gerekli egitim alanlarini belirleyerek

bir egitim ders programi hazirladigi
gorilmektedir. Bir zaman sonra sadece egitim
alan, sertifikali operatérler makina basina
gecebilmekte, boylece fabrika daha bilingli ve
verimli bir isglclne sahip olmaktadir.
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4. TPM YONETIMI
Fabrikalarda TPM Uygulamalari:

TPM uygulamalari yapilan bircok fabrikada,
calisanlarin yonetim ile daha siki isbirligine
girdigi calisanlarin motivasyonu ve sirkete
bagliiginin arttigr gortlmas; karlilik, kalite artisi,
teslim slresi kisalmasinin dodurdugu is
sonuglarindaki iyilesmeler, diger firmalar
tarafindan begeniyle izlenir konuma yikselmistir.

Uygulamanin saglikli baslatilmasi icin dncelikle
Ust yonetimin TPM getirilerine inanarak 6n
egitimlere zaman ayirmasi; ¢alisanlarin gelisimine
destek vermesi, calisanlari yakindan izleyip
motive edecek sekilde gorinUr liderlik
saglanmasi; gerceklesen TPM faaliyetlerinin
taninmasi, onurlandirilmasi, sunuslarin
dinlenerek basarinin édillendirilmesi gerekir.
Diger taraftan o&nerilen iyilesmelerin

Esas olan, tim calisanlari motive ederek,
herkesin kendi isinde, Uretim metodu Uzerinde
ve Urlnler tzerinde distnerek yaratici olmalarini
saglamak, bircok iyilesme 6nerisi verilmesine
uygun atmosferi saglamak ve bu 6nerileri, Gneri
Uzerinden uzun zaman ge¢meden tatbikati igin
de kaynak ayirmak, hayata gecirmektir.

Ust yonetimce belirli periyotlarla, taahhtit edilen
aktivitelerin taahhtt edilen zamanlarda ve
kalitede gelisip gelismedigi kontrol edilmelidir.
Ozellikle temel yapi taslari (pillar) liderligi ile
gorevlendirilen kisiler konuyu benimsememis
veya dnemsememis veya gunlik islerinden
dolayi yeterince zaman ayirmamis olabilirler.
Dolayisiyla beklenilen iyilesmeyi doguracak
sistem beklenen hizda gerceklesemeyebilir. Bu
durumda, sorumlularin degistirilmesi veya dis
kaynaklarla desteklenerek sistemin ydrittlmesi
hizlanabilir.

Secilen iyilesme alani projelerinde, mimkinse
iyilesme dncesi bir analiz ile durum tespiti
yapillmalidir. Tercihen bu analiz icinde 6lculebilir
sayisal gostergeler bulunmalidir. Béylece, kurulan
sistem ve iyilesmeler sonrasi elde edilecek
gelisme, sayisal olarak &l¢ulebilir, gorulebilir.

Zaman gectikce TPM uygulamalarinda ilk gtinka
heveslerin azalmasi, faaliyetlerin yavaslamasi
mUmkUndtr. Boyle durumlarda aktiviteleri
canlandirmak icin TPM faaliyetleri yapanlarin
yaptiklarini Ust yonetime sunarak takdir
edilmeleri, topluluk 6nitinde kicuk odullerle
odullendirilmeleri, fabrikada musteri ve misafir
ziyaretleri sirasinda yapilmis olan TPM
faaliyetlerinin 6vgu ile anlatilmasi veya
anlattirlmasi yararl olacaktir.

TPM YoOnetimi:

TPM Yonetimi, fabrikalarda TPM aktivitelerinin
baslatiimasi, calisanlarin egitilmesi, gelistirilmesi,
tUm calisanlara yayginlastiriimasi, sirdirtlmesi,
getirilerinin olg¢llmesi, faaliyetlerin
koordinasyonu, ddullendirilmesi gibi aktivitelerin
yonetimidir.

Temelde, TPM aktiviteleri, en Ust kademeden
en alt kademeye kadar calisanlar ile beraber
yapildigi icin, Gretim verimi ve kalite bilinci artar
ve iletisim ortami iyilesir, problemlerin ¢6zimu
kolaylasir, dolayisiyla fabrikaya bagllik artar.

Gerek ofis ¢alisanlari, gerek atolyelerde calisanlar
problem ¢ézme, ortak ¢6ztlm arayisi konusunda
gonillt hale gelirler. “Benim fabrikam, bizim
fabrikamiz” konsepti fabrika icinde yayilir.



BENIM FABRIKAM, BiziM FABRIKAMIZ
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BiziM FABRIKAMIZ, BiziM MAKINALARIMIZ
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TPM yonetiminde su faktorler dikkate alinmali,
geredi ve zamanina gdre uygulamaya
konulmalidir:

TPM YONETIMI

- Liderlik, ekip kurulmasi

+ EGitim

- Kotuluk ve problemlerde farkindalik
- Tetikleme

« Organizasyon, destek

- Pano, ilan afis, yayin

- Motivasyon

« Sunuslar, yayin

« Takdir, odl

- Olay, yenilenme

Sekil 86

Daha d6nce anlatildigi gibi TPM'in fabrikada
baslatiimasi, gelistiriimesi ve yonetimi, oncelikle
liderlik ve faaliyetleri yonetecek bir ofis
kurulmasina baglidir. Asagida gorilen TPM ofisi
ayni zamanda egitim alani olarak kullanilmaya
da elverisli olarak dustinilmusttr.

Sekil 87

Egitimlere paralel olarak problemler ve kotu
calisma ortami, kalitesizlikler, dustk verim, uzun
teslim slreleri, maliyet arttiran faktorlere yonelik
farkindalik yaratmak gerekir.
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Kotiliik ve Problemlerde
Farkindalk
Problem Bilinci
- Beraber dolasma, olumsuzluklari bulma

- Problemlerin fotograf ¢ekimi, sunumu

Sekil 88

Farkindaligi arttirmak icin cesitli calisma
yerlerindeki olumsuzluklari fotograflarla ve
istatistik bilgiler vasitasi ile belirlemek ve iyilesme
ihtiyacinin cok gerekli oldugunun Ust yonetim
ve yaygin bir calisan kitlesince kabul gérmesi
gereklidir. Bu vesile ile her giin alisilan sekilde
calisiilmaya devam edildiginde iyilesme ihtiyaci
hissedilmeyecegdi ve dolayisi ile iyilesmelerin
olmayacagi vurgulanir.

BUGUN BASLIYORUZ !
HADI HEP BERABER...

FARKINDALIK
YANLIS OLAN NE?

[ maliyet y
£ . a BlZ HEP BOYLE

—= *E\ GALISIYORUZ....

=0
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Herhangi bir aktiviteyi tetiklemek igin bir tarih
ve zaman belirlemek, o tarihte hizla uygulamaya
baslamak yararli olmaktadir.

Sekil 90

TPM aktivitelerinin baslangicinda faaliyetlere
katilan calisanlar 6nemli 6l¢tide desteklenmeli,
onurlandiriimalidir.

Atélyeler, departmanlar yaptiklari calismalari
sergilemeli, kendi aralarinda daha iyi olabilmek,
hizli gelisebilmek icin, birbirleri ile yarisabilecekleri
bir ortam yaratilmalidir. Yapilan ¢alismalarin
herkese acik olarak sergilendigi panolar 6nemli
bir fonksiyona sahiptir. Uriindeki arizalarin
dlsusu, trtnlerdeki kalitenin yukselisi, A Kisisinin
kullandigi makinada olusan hatalardaki azaltma,
iyi bir drnegin panoda sergilenmesi ve calisanlar
arasinda da o kisinin onurlandiriimasi gibi
konularda panolar 6nemli bir aractir. Kisilerin
aldigi egitimler ya da genel devamlilik orani
gibi calisma hayatini ilgilendiren konulara da
bu panolarda yer verilmelidir. Denetimler bu
panolarda sergilenen Kaizenler, gelismelerin
nimerik gostergeleri dntinde yapillirsa iyi ornek
olusturarak motivasyonu ve katilimlari arttirir.



Yapilanlarin panolarda sergilenmesi,
ivilesmelerin tetkiki, denetim, yeri hedefler

Sekil 91

Isyeri buyUkse pano yeterli olmayacaktir; ilan,
afis gibi diger duyuru gorsellerine de ihtiyag
duyulabilir. “A atolyesinde 5S baslatiyoruz, ilgili
kisiler x glinl y saatinde atélyede toplanacaklar”
seklindeki aktiviteler bu afislerle ilan edilerek,
duyurumu arttirmak saglanmalidir.

Sunuslar, yayilimlar da cok onemlidir.
Yemekhanede ya da varsa egitim veya toplanti
odasinda dizenlenecek kicuk toplantilarla
calisanlarin kendi deneyimlerini, kendi anlatim
dilleri ve yontemleriyle is arkadaslarina
anlatmalarina olanak yaratiimalidir. Sunuslari
bazen de calisanlarin Ust kademeye yapmasi
gerekir. Bu calisana bir prestij de getirecektir.

Motivasyon, sunuslar

e

Sekil 92
TPM bir zaman sonra, ilgi odagi olmaktan
¢lkabilir. O anda yavas yavas performans da
diser; bu nedenle, “takdir ve 6dal” TPM
faaliyetlerinin, Kaizenlerin motivasyonu icin
kullaniimalidir.

Verilecek 6dullerin kiiglk ve sembolik olmasina
dikkat edilmelidir. Degerli dduller zararli olabilir
ve amag iyilesmenin takdirini asarak 6dul availig
sekline donusebilir.

Tesvik ve Yonlendiriciler

Hat sorumlulari, postabasilar
Mihendisler

Sefler

Ydneticiler

Ust yonetim

Danigmanlar, denetleyiciler
Ziyaretgiler

Uzmanlar

Sekil 93
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5.
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Kaynaklar
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Odiil
« Toplantida onurlandirma
« Sertifika, takdir belgesi
« Kaizen basgina kigiik hediye

« Gok kaizen yapana ayri hediye

» Eve postalanan mektup ile takdirmame

Sekil 94

Sonugta TPM aktivitelerinin ¢alisanlarin tmundin
samimi katihmi ile yapilmasi, kalite artisi,
hatalarda ve firelerde azalma, verim artisi, daha
az maliyet, motivasyon, aidiyet kazaniimasini
saglayacaktir.

SONUC

Kalite artigi, hatalarda ve firelerde
azalma

Verim arisi
+ Maliyet dustisi
* Motivasyon, aidiyet artisi

* Teslim siirelerinde kisalma

Sekil 95
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