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Ozet - Toplam werimli yonetim (T.V.Y.) insan
kaynaklarimin egitilerck sirketin is hedeflerini
gerceklestirmek icin en alt calisandan en st calisana
kadar herkesin katihhmim saglayan Kkiiciitk gurup
faaliyetleridir. T.V.Y., iretim yapilan isletmelerde
meydana gelen kayiplar1 ortadan Kkaldirarak sifir
kayip, sifir ariza, sifir hatayr ongormektedir.
Bunlarin gerceklestirilebilmesi icin takip edilmesi
gercken adimlar bu ¢ahsmada anlatilmistir. Ayrica,
talash uretim yapilan bir fabrikada T.V.Y.
uygulamalar: icin pilot model olarak secilen bir
tezgahm ekipman verimliligini artirmak ig¢in yapilan
T.V.Y. faaliyetlerinin, ekipmanmm verimliligine olan
etkisi ortaya konmustur,

Anahtar Kelimeler - Toplain verimli  yonetim,
ekipman kayiplar, verimlilik, operator, yonetici.

Abstract — Total Productive management ('1.P.IVL.) is a
small-group activily that focuses on improving
business goals of a company through participation of
all its staft trom the worker on the shop fleor to the
managing director. The focal point of this activity is
to train and educate the existing human resources of
the company. T.P.M. aims to overcome all sorts of
losses within a company and to realise zero loss, zero
break-down and zero error. In this study, the details
and the mile stones of T1.P.M. approach were
presented in an organised manner. In addition,
results of a T.P.VM. application on a machine tool
choose as a pilot equipment were presented. The
eftects of T.P.M. application on the machine tools
efficiency were analysed and improvements achieved
were presented.
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equipment losses, productivity, operator,
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S. Egme; Otoyol San. A.S.. Adapazan,
L. Hhan; SAU TEF. Mak. Eg. Bol.

I. GIRIS

Giintimiizde calisma kosullarinda insanlar, venmlilik
artirtimas) girisimlerinde katkilarinin daha da fazla
olmasin istemektedir. Bunun yontemi de 15 birliZinin
yapilmast ve isin sadece teknie uygun gelen bigimde
degil, tam tersine, insanin kisiligine uygun gelen bigimde
gerceklestirilmesidir. Bundan dolayidir ki, giiniimiizde
isciler tarafindan yapilan verim arttirma Onerilen arnk
daha biiyiikk bir ciddiyetle gdz oniinde tutuluyor. Is
yapma zamagninin kisaltilmasy, aletlerin iyilestirilmesi,
amaca uygun 1§ ve isletine dilizeni olusturulmas;
bunlardan sadece bir kagidir [1].

Verunliigm  artirtlmast  icin insan  kaynaklanmn
efitilerek 6grenen bir organizasyon kurulmasinda, sirket
hedef ve stratejilerinin gergeklestirilmesinde kullanilan
tekniklerden biride T.V.Y.dir. T.V.Y ., “Toplam Verml:
Yonetim” anlarmindadir. Kékeni, Ingilizce T.P.M. (Total
Productive Maintenance) kavramindan gelmektedir.

II. TOPLLAM VERIMLI YONETIM

Yalin tretim sisteminin en énemli araclarindan biride
T.V.Y. uygulamalandir. T.V.Y., sadece iireim
boliimiinde dedil, isletmenin diger birimlerini de icine
alan entegre bir sistem olusturarak uretim sisteminm
verinunt en list diizeye c¢ikarmak, iliretim hatlarndal_
kayiplart en aza imdimek, makine ve ekipman vennumu
artirniak, (st yOnetirne kadar herkesin katihimm
safilamak ve kiclik grup ¢alismalarinin etkinligim
artirmaya yonelik modern bir yaklagimdir [2].

T.V.Y.'nin “T”s1 toplam yerine gecer. Bu toplam;

. Verimlilikteki toplam artisy,

2. Imalat sisteminin toplam omiir donemint,

3. Timdepartmanlan ve tiim iscileri ifade eder [3].

1971 yilinda Japon sanayisinde bakim ve iiretim
fonkstyonlarindaki kayiplart azaltmak ve verimliligi
artirmak 1le baglayan bu siireg¢, Avrupa’da 1980lerde.
Turkiye’de  1990’Li  yillarda  baslarmstir. T V.Y.
Japonya’'da J.I.P.M. (Japenese Instutite of Plant
Maintenance Dernedi) “Japon Fabrika Baknun Enstitiisi”
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niim destekledigt bir sistemdir.  Ensuti, T.V.Y.'y:
basariyla uygulayan sirketleri ddiillendirmektedir. 1971
vilinda ilk olarak Nipon Denso Co. Ltd. firmas:
Japouya’da T.V.Y.’ye bagladi ve bagan ile tamamiadi
Faaliyetlerinden otiril istiin fabrika odilind (P.M.-
miikemmellik  odiiliil) kazandilar. Bu T.V.Y nin
Japonya'daki ilk baglangici id1 ve bundan sonra T.V.Y.
Japonya'da ozellikle Toyota grubunda vayildi. 1971-
1989 yillar arasinda 171 tane sirket T.V.Y. progranumn
etkili bir sekilde kullandify i¢in iistiin fabrika Odtiliini
almistir. T.V.Y., bu sirketlere ticar: gevrede bir prestij
saglamaktadir. Bu sebeple T.V.Y. prograrmumn sirketler
arasinda onemi artmistir. J.1.P.M.’1n tstlin fabnka odili
verdigi sirketler daha ¢ok iiretim yapan girketlerdir. Daha
onceleri bu ddiilleri Japon firmalarn alirken, Avrupa’da
Volvo, Tiirkiye’de Prelli Jzmit Fabrikasi ve Beko bu
odiilii kazanmistir. En son 2002 yilinda verilen T.P.M
ddiiliine, yarismaya katilan 177 isletme arasindan tek
Tiirk firmasi olan Argelik Cayirova Camasir Makinesi
[sletmes: layik goriilmiistiir [4, S, 6].

Tablo 1 T.P.M. édili alan sirketlerde durum {7]

[sci iiretkenligindeki artis %130
E Kisinin sirkete, kendi
| maliyetinin lizerinde %147
Uretkenlik Kazandirdig: artis
| Operasyon hizlarindaki artis Yl7 |
| Ariza duruslarindaki hata %08
- azalmasi B ]
[slenen parcalardaki hata %00
azalmasy el
Kalite Iskarta oranindaki azalma - %70
| Muiister1 sikayetlerindeki 0,50
| azalma ) |
' Ariza miktarindaki azalma Y098
| Malivet Bakun giderierinde azalma %30
Tasarruf edilen enerjt 730
' Malzeme . * i
317_.617.16 Stoktak1 azalma orani %50
tedariki L
s giivenligi | Sifir is kazasi Sifir
(‘evre Sifir cevre kirhiligt Sifir
¢ 5
le.':llgstirme fikirlerindeki 0/23()
Moral — . -
E[i:llg;uk grup ¢alismalarindaki %4200
I
Japonya'da 3 oneml faktoér T.V.Y.'min degerini
artirmaktadir.  Bunlardan 1lkt  motivasyon, ikincisi

yetenek, lclinciisii ise cahsilan ¢evredir. Bu l¢ unsur
saglanirsa sirketin faaliyetlert daha verimli olmaktadwr,
(st yonetim gerekli 6zeni gostermez ve sahiplenmezse
calisanlardan iist seviyelerde basarr beklenemez. Bu
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yiizden 1ist yonetunin tanittm icindeki 1nandirici ve
arzulu tavr: cok 6nemlidir {8].

[1.1 Hedefler
Her an artan rekabet kosullar ve daralan pazar, {irmalari

daha ucuza ve daha kaliteli lirettime zorlamaktadir.

T.V.Y. bu mantiga hizmet etmektedir. T.V.Y. mn

hedefleri sunlandir:

1. Tezgah verimliligini artirmak.

2. Uriin kalitesini artirmak.

3. Hatalart azaltmak (Sifir hata).

4. Kayiplan azaltmak (Sifir kayip).

5. [Iskartalari azaltmak (Sifir 1skarta).

6. Stoklart azaltmak (Sifir stok).

7. Is kazalarim azaltmak (Sifir is kazasi).

8. Bakum gerektiren artzalar azaltmak (Sifir ariza).

9. Bakim kalitesini artirmak.

10. lyilestirme fikirlerini artirmak.

11. Teknik egitimu artirmak.

12. Organizasyonun, iretum, gelistirme,  satislar,
yonetim gibi tim fonksiyonlarmn katthmu ile sirket
kiiltiriniin degtsimini saglanmak.

13. Ust yonctimden 6n saf ¢ahsara kadar sirketin tiim
calisanlarinmn gorev alarak sirket icinde birlik ve
beraberligs olusturmak.

14. Kiiciik ekip calismalarn ile bireylerin sorumluluk
duygulan artirtlarak koruyucu bakuman kalitesini
artirmak [7, 9].

1.2 T.V.Y. Gelisiminin 4 Adimm

Ust yonetim T.V.Y.’nin organizasyona tanitimina karar

verdikten hemen  sonra  baslangici hizlandima

cgilimindedirler. takat kisa bir sirede T.V.Y.'nn

gelisiml ve 7 temel prensibin yerlestirilmest o kadar
kolay degildir. Sirket buiyiikliigiine bagli olarak 3 ila 6 ay
arasimda bir slire tist yonetim dahil olmak lizere tiim
calisanlarin T.V.Y.'ye giris egitinu almasi gereklidir.
Denilebilir ki; yeni bir {iriiniin siirGmi i¢in planlama ve
tasarim asamalart ne kadar onemli 1se T.V.Y.’ye hazirlik
ve giris kademesi de o kadar onemlidir. T.V.Y.nin
fonksiyoncl hale gelmesi en az 3 yil alir [3].

T.V.Y. nm gelistimindeki adimlar sunlardir:

L.

Baslangi¢c hazirlhiklar

T.V.Y.ye  ginisin {ist  yonetim  tarafindan
deklarasyonu,

Giris egitinu ve T.V.Y. icin kampanya,

T.V.Y. ilerleme  organizasyonun ve  pilot

organizasyonun kurulmasi,

T.V.Y. icin temel polittkka ve hedeflerin ortaya
konulmasi,
T.V.Y . nin
olusturulmasi.
T.V.Y. baslama vurusu

T.V.Y . y1 yerlestirmie ¢alisinalarinin baglatilmasi (7
temel prensip)

Kobetsu-Kaizen (siirekli Iyilestirme)

Otonom bakim,

Planh bakim,

yerlestirtlmest  1¢in mastir  plan
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« Uretim ve

bakim becerilerinin arttinnlmas) 1cin
egitim ve deneyim,
e Yeni Uriin ve ekipmanlar 1¢ci kontrol sistems,
« Kalite bakim sistem,
. Idari bélimlerde iiretim verimliligini ortava

cikaracak bir sistem kurulmasi.
4. Topyekiin T.V.Y. uygulamalan ve seviye ilerlemes:

3).

[1I. YEBI TEMEL PRENSIBIN
YERLESTIRILMESI

[11.1 Kobetsu Kaizen

Kobetsu kaizen odaklamms 1yilestirme faaliyetleri olarak

tammmlanir.  Ekipman, is¢i, malzeme ve enerji

kullammiminda maksimmum verimi e¢lde ectmeyr amacglar.

Odaklannmug 1yilestirme  faaliyetlert 16 biiyiik kaybin

tlimiivie engellenmesine ¢ahsir. Bu c¢alismalarin

temelinde, calisanlarin siirekli iyilestime icin analitik

diistinme, teknik yeterlilik gibi 6zellikierini uygulamava

koyabileceklerint bariz sekilde sinama ve sergileme

amac1 yatmaktadir. Uretimde meydana gelen 16 biiyiik

kayip 3 baslik altinda mcelemr. I3unlar:

1.  Sekiz biiyiik ekipman kaybi

e Anaza kayiplan,

e Setup ve ayar kayiplari,

« Kesici degistirnie kayiplar,

o DBaslangi¢ kayiplari,

o Kiicuik durus ve bogta ¢alisma kayiplars,

o Hiz kayiplan,

« Kalite kayiplar,

 Kapatma kayiplar.

2. Bes biiyiik 15 giicii kayby,

e  YoOnetim kaybu,

e Operasyon hareket kaybu,

 Hat orgamzasyon kaybi,

o Destek kaybi,

e  Olciim ve ayar kayb1.

3. Uc biiyiik malzeme, kalip, kesici, aparat ve enerji
kayiplari

o Enerji kayiplar,

« Kalip, kesici, aparat kayiplari,

e Degisik kayiplar |2].

1.2 Otonom Bakim

Otonom, Ingilizce “autonomous’ ifadesinden alinmmstir.
Otonom, kendi kendine demektur. Bir lretim
makinesinde c¢alisan operatoriin, kendi makinesindeki
basit kontrol, ayar ve diizeltimeler: yapabilmesidir [10]

Otonom bakim faaliyetlerinin ¢alisanlar ve ekipman
acismdan olmak iizere 1ki amaci vardir. Calisanlar
acisindan amaci; yeni tammlanan gorevlert 1s18inda
bilgili operatorlerin gelismesii tesvik etimektir. Ekipman
acisindan amaci; normal 1sletme kosullarimin  disina
cikan herhangi bir sapmanin aninda kesfedildigi diizenli
bir isletime ortam tesis etimektir [111.

2
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Otonom bakim, her biri bir 6nceki adimla baglantil ve
bir iist adima gecebilmek icin denetleme mekanjzmyzs;
bulunan 5 adimdan olusur. Bu adimlar sunlardir:

Adum 1 : Baslangi¢ Temizhgi,

Adim 2 : Kirlenme Kaynaklarina Karsi Onlemler,
Adim 3 : Temuzlik ve Yaglama Standartlari,

Adim 4 : Genel Kontrol,

Adim ¢ : Otonom Bakim Standartlar: [10].

I[I1. 3 Planli Bakim

Teknik isletme hizmetlern yapilan bir isletmede veva
tesiste i1lk amacg bu isletme veya tesisi iginde yer alan
makine, tesis ve tesisatlarin kullanildiklan zaman dilimt
icinde fonksiyonlarim kendilerinden beklenen sekilde
yerine getirmelert saglamak lizere gerekli calisinalarm
yapilmasidir. Kurulmus ve 1sletilmeicte olan bir tesisin
kendinden beklenen fonksiyonlanini yerine getirebilmes:
icin tesis ve cthazlarin her seyden 6nce arizasiz ve ¢alisir
durumda olmalarim saglamak gereklidir. Bir makine
veya tesisin arizasiz veya eksiksiz durumda olabilmesi,
periyodik zamanlarda koruyucu bakim planlamast ile
miimkiindiir. Periyodik ve koruyucu bakimin yapilmasi
ile hem tesis ve cihaz kendinden beklenen fonksiyonlar:
yerine getirebilmek maksadi ile islerini eksiksiz yapar
durumda bulunur hem de bu tesis ve cihazin omrii
imkanlar nispetinde uzatilnus olur [12].

1.4 T.V.Y.de Egitim

Y onetim diisiincesinin gelisiminde, sadece ekonomik bir
varlik ve makinelerin bir pargasi olan insandan bugiin
gelinen  noktada mikemmeli arayan insan S0z
konusudur. Miikernmeli yakalamaya calisan insanin
basaris1 1se kendi mikenmmelligl Olgiisiinde imkan
dahilindedir. Oyleyse; kalite ve  insamm
milkemmelliginin  6ziinde ne yatiyor, bu nasil
saglanabilir diye soruldugunda, yanitin “egitim” oldugu
goriiliir [13, 14].

T.V.Y. faaliyetlerimin diizenli ve faydali bir sekilde
devam etmesini saglamak i¢in, personelin egitiminip
gerek ic destekle gerekse sirket disindan temin edilece¥
vardimlar ile “ihtiya¢ duyuldugu” kadar karsilaninas:
cerekmektedir. Ozellikle; operatdrlere, bakim ekibine ve
diger yardimcit isletmelerde c¢alisan personele tekmk
yonden bilgi ve becerilerin verilmes: gerekmektedir.

(I1.5 Ik Akis Kontrol Faaliyetleri

Cetin olan ekonomik ¢evrede iirtin ¢esitlilifi artmis ve
drtin siires) kisalmis bulunuyor. Bu ¢arkta bir ¢ok énemli
nokia vardir. Bu noktalar; iiriin gelistirme ile imalat
arasindaki siireyr azaltmak, cok etkili {irtin gelistirmey
ve ekipman yatinmuni basarmak ve irinlerin ilk kontrol
faaliyetleri olarak siralanabilir. Etkinligin amaci, yen
iriinler1 gchistime sirasinda, deneme tiretiminden sonra
degisiklikler: sifira indirmek i¢in, bir baslangi¢c kontol
sistemi ile ©nceden hata belirlemektir. Temel yaklasim
ise tim problemleri ortadan kaldimak ig¢in, bir drin
baslangi¢ kontrol sisteminin her asamasinda teknik
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¢alismalar yapmak ve tasarim incelemelerim dogru
olarak uygulamaktr [2, 6].

111.6 Kalite Balkam
Kalite genellikle her seyin cilalanip parlatlmak eldugu

bilinir. Gercekte ise, imalatin heniiz baglangicinda dogiu
vapilmas: kalitenin tamnu olmalidir. Hatali mmalattan
sonra tekrar diizeltmeler yapmaya kalkmak ve bOylece
imalat1 kontrol etmek suretiyle kalitenin temin edilmes:
mumkidn zannedilmektedir. Oysa kalite, kontrol ile
varattlamaz. Kalite ya mamuliin i¢indedir yada degildir,
Onu kontrol etmekle daha 1yi sonu¢ ahinamaz, iyiler ve
kétiler ayrilamaz  sadece bazi mallar  ayiklanabilir,
Ancak kontrol etmenin de bir maliyeti vardir. Ustelik
hatali imalat icin harcanan siirede bosa gider. Hatah
imalatin maliyeti hatasiz imalat kadardir. Bu yiizden
iiriin muayenesinden senra kusurlar1 bilip kars1 6nlemler
almak vyerine, kusurlara neden olmayan Kkosullan
belirleyen kontrol kalemlerini &lcerek onlemler almak
gerekir. Bu kisim, kusurlar uretmeyen hammaddeler,
donanmn ve yontemler i¢cin kosullarin iyilestiriimesi,
belirlerumesi ve standardizasyonunu anlatmaktadir [15].

111.7 Ofislerde T.V.Y.

Uretim  boliimii  tarafindan  yapilan  faaliyetler,
mithendislik ~ ve  idart béllimlerin  bilgilerinden
baslamak(adir. Bundan dolayr kalite, diizeltime ve
zamanlama bilgilenn diretim bolimiintin - faaliyetlerim
biyitk oranda etkiler. Ofislerin T.V.Y.’de esas
fonksiyonu, servis hizmeti olarak, iiretim ekipmanlar

-
o

w¢in lrlin proses bilgiler: saglamaktir [6]

IV. EKIPMAN VERIMLILIGINI ARTIRMA
CALISMASI

1.V.Y. faaliyetlerinin uygulandigi bir fabrikada talash
iiretim yapan bur tezgah, y6netim modeli uygulamalar
icin pilot ekipman segilerek 2002 vihinin ecak ayina ait
mevcut tretim sartlanndaki verimliligi behirlenmigtir. 16
hiyik kayip kapsaminda ekipman verimliligini etkileyen
S kaylp arasindan tezgahta meydana gelen ekipman
kayiplar: tablo 2'de gésterilmistir.

Tablo 2 2002 yih ecak ayina ait elapman kay:plar

';I No: | Kayip ad: Stiresi (dak.)
1 Arza kaybr 533
2 | Setup ve ayar kaybi 275
3 Baslangi¢ kaybi 220
4 Kesici degistinme kayhi 112
: Kiigiik durustar ve bosta s
| bekleme kaybs
6 | Iskarta ve tamir Kaybr 36
L Diger kaviplar 15

Teplam Verimli Yonetim Anlayi ile EKipman
Verimliliginin Artirilimas:
S.Esme, K. Ilhan

Tabloda gonildiigii gibr ekipmanda 1 ayda (22 is giinti)
toplam 1206 dakikalik bir ekipman kayb: meydana
gelmektedir. Bu
hesaplandiginda %82
mantigina gore bu oran en az %85 olmalidir. Bu amacla

verimliligi
TV.Y.

kayiplarla  ekipman
olarak cikmaktadir.

tezgahin verimliligini artirmak igin kaizen ve otonom

bakim faaliyetleri yapilmmstir. 1 yilik bir calismadan

sonra ekipman verimliligi tekrar olciilmiis ve %91 olarak
bulunmugtur. 2003 yili ocak ayinda yapilan bu verimiilik
hesaplamasinda karsilasilan kayiplar ve kayiplar ortadan

kaldimak i¢cin  yapilan faaliyetler Tablo 3'de
gOsterilmistr,
Tablo 3 LElde edilen kazanglar
Qcak Ocak ) e b
(duk) | (dak.) it
Ariza kayiplar J3 52 481 Fiamei
4 RAYIP o - bakim
Sctup Ve AYET 975 () 275 Kaizen
kaybi
Kcﬁs‘m. 119 87 30 B{reys.cl
degistimme kaybr eneri
Baglangic 220 ) g | Srewss
Kayiplari oneri
Kictik duruslar 1S ) 5 Otonom
ve bosta bekleme bakim
[skarta 'vc tamir 36 0 36 K aizen
kKayiplar)
Diger kayiplar 15 I3 0 -
Toplam 1067 119 1057

V. SONUCLAR

Otomobil dretimi yapan bir fabrikanin talash imalat
atélyesinde yapilan T.V.Y. caligmalari icin pilot bir
ekipman secilmus, 1 yilhk bir ¢alisma uygulanmis ve b
donem sonrasinda gesitli analizler yapilnustir. Anahzler
sonunda ekipman duruslarinda %90 oraninda azalma,
ekipman verimliliginde 1se %10 orannda bir artig
pOzlenmistir.  Anza  oranindaki  diisiisiin @~ bakim
mahyetlerine azaltici yonde olan etkisi bu calismada tam
olarak 6lciilememistir.  Olcebilmek icin tezgahin bu
1yilestimielerden sonra en az 1 yil 1izlenmesi
gerekmektedir. Milkkemmeellik odiilii almms firmalarda
bakim maliyetlerindeki azalma %30 civarninda oldugu
unutulmamalidir. Iscilerin verdikleri ©neriler de de
biiyiik oranlarda artis gozlenmugtir. Pilot ekipman olarak
segilen tezgahta calisan operatdriin bireysel Oneri sisterm
kapsaminda verdigi 6neri sayist 2001 i¢in 4 adet iken
otonom bakim ve kaizen ¢alismalar 1le birlikte vermuis
oldulart oneri sayis1 2002 wihinda 11 adete uiasmustir.
Boylelikle is¢ilerin vernus olduklan énerilerde 96275 lik
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bir artis sagiannustir. 2003 yihnda verilen 6neri sayisiin
performans degerlendirme godstergelerinde kullanilmasi
planlanmaktadir. 2003 yildan 1tibaren 6nert sayilarinda
%275’ den %500 lere ulasilmas: hedeflenmistir.

Talasli imalat atélyesindek: T.V.Y. uygulamasmin pilot
bir calisma olmasi, tiim c¢alisanlarin normalden daha
bliylik 6zvertyle katihmini saglamistir. Bu faaliyetlerden
¢tkacak sonucun tiim fabrikada uygulanmasi planlanan
T.V.Y. faalivetlerinmn devreye alimmas: ve olguniuk
asamalarimi etkilevecektir. Bu yiizden {ist ydnetim bu
atolyedek: calismalart yakindan izlenus, karsilagilan
sorunlarda destegint derhal ortaya koymustur. Her ne
kadar pilot bir ¢alisma olsada elde dedilen verimlilik
degerleri oldukca memnun edicidir. Gerek {ist yonetim
gerekse tlim alt seviyede c¢alisanlar, bundan sonraki
calismalarda ayni hassasiyet: siirdiiriiy ve mancini devam
ettirirse dunyada marka olmus firmalarla rekabet etime
sansmi elde edecektir.

T.V.Y., bir faalivetler zinciridir ve bir biitiin olarak ele
ahndiginda ve uygulandiginda son derece 1y1 sonuglar
getirrr. Ciddi bir mali yatinnm, egitime sinirsiz destek ve
sirket kiiltiirii olusturmak icin kararh adimlarla yiiriimek
yapilmas: gereken ilk faaliyettir. Ancak ¢ok sabir isteyen
karsiligini gérmek 1cin zaman gerektiren bir ¢alismadir.
Bu yiizden uyguiama konusundaki acelecilik, iy1 niyetle
de olsa yapilan titm faaliyetlerin karsih@ini alamamaya
sebep olabilir.
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