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Mobilya isletmesinde Toplam Verimli Bakim Uygulamasi*
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Ozet

Bu c¢alismada Toplam Verimli Bakim (TVB)’m kuramsal mantigina uygun olarak mobilya
isletmesinde drnek bir ¢alisma gergeklestirilmistir. Bu ¢er¢evede; TVB uygulama siirecini yakindan tanimak,
bu stireci etkileyen oncelikli parametreleri belirlemek, isletme yapisina ve iilke kosullarima uygunlugunu
degerlendirmek, TVB sisteminin klasik sistemlere gore getirilerini teknik acilardan (ariza siireci, maliyet
vb.,) ortaya koymak amaglanmistir. Modern (ileri teknolojik tezgahlara sahip) mobilya isletmesinde bir yillik
Master Plani gerg¢evesinde yapilan TVB uygulama sonunda arizalarin yaklasik %35 oraninda azaldigi tespit
edilmistir.
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Total Productive Maintenance Application in A Furniture Enterprise

Abstract

In this research, a sample study was made in a furniture enterprise in the sense of Total Productive
Maintenance (TPM). In this frame, it is aimed to recognize TPM application process, determine parameters
with priority, judge its convenience for the enterprise structure and country conditions and to put forward the
technical advantages (breakdown periods, costs, etc.) of TPM with respect to the classical systems. 35%
decrease of breakdowns was determined by the application of TPM in the frame of one year Master Plan in a
modern (with high-tech machinery) furniture enterprise.
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1. Giris

Giliniimiizde mobilya endiistrisinde modern makinelerin  bliylik  yatirimlari
gerektirmesi ve bunlarm verimli ve giivenilir bir sekilde ¢alistirilmas: geregi, son yillarda
onemli bir ekonomik zorunluluk haline gelmistir. Makinelerin bakim gereksinimlerinin
zamaninda ve yeterli diizeyde yapilmasi ile bakimm yetersiz olmasindan dolay1 ortaya
cikan kayiplar Onlenebilir ya da en diisiikk diizeyde kontrol altinda tutulabilir (Sevim
Korkut, 2005).

Bakimm verimliligi, arizalarin Onlenmesine ya da en aza indirilmesine baglidir.
Arizalarin en aza indirgenmesi; bakim bolimii ¢alisani, operatdr, yardimer malzemeler ve
maliyetle ilgili tiim faktorlerin belirli dl¢iilerde bir araya gelmesi durumunda miimkiin olur.
Bakim c¢alismalarimin zamanmda yapilamamasi verimlilik, iiretim akis1 ve giderler
tizerinde olumsuz etkiler yapmaktadir. Bu etkiler; makineler ve bunlar1 ¢alistiran is¢ilerin
bos kalmasi, dolayh iscilik ve iiretim masraflarmin artmasi, miisteri talebinin zamaninda
karsilanamamasi, prestij kaybi, is akismin kesilmesinden dolayr diger iinitelerin bos
kalmasi, teslimat siiresinin uzamasindan dolayr miisterinin zararinin karsilanmasini
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istemesi, bakim caligmalarmin eksik yapilmasindan dolayi ariza oranmin artmasi ve
makinenin kullanim siiresinin kisalmasidir (Kobu, 1996; ilhan ve Burdurlu, 1993).
Teknoloji ve yonetim sistemlerindeki hizli degisimle birlikte kaliteli tirtinlerin diisiik
maliyetle liretilmesi talebi, ¢ogu sirketleri ekipmanlarin daha etkin yonetimini saglayacak
programlar yapmaya yoneltmistir. Bu programlar arasinda giiniimiizde en ¢ok uygulanani
Toplam Verimli Bakim (TVB) olarak adlandirilan yonetim sistemidir (Bozoglu, 1998;
Dogan, 2000).
TVB’nin en genis anlamdaki tanimini dayandigi bes temel noktayr siralayarak
acikliga kavusturabiliriz. Bunlar:
1. Ekipmanin en verimli sekilde kullanilmasini yani toplam verimi hedeflemek,
2. Isletme genelinde bakim korumasi, koruyucu bakim ve iyilestirme amagli bakimi
da i¢ine alan bir TVB sistemi olusturmak,
. Cesitli bolimlerin (miihendislik, tiretim, bakim gibi) katilmasin1 saglamak,
En st yonetim kademesinden en alt kademeye kadar tiim c¢alisanlar1 TVB
uygulamasina dahil etmek,
5. Kullanicilarin kiiclik grup faaliyetlerine dayali verimli bakimi 6zendirmek ve
gelistirmektir (Nakajima 1988; Emre 1995; Bozoglu, 1998; Bayram 1998; Oztiirk
1999)

TVB, kayiplari giderirken Toplam Kalite Yonetimi ve Planli Bakim Sistemi gibi modern ydnetim
tekniklerinden yararlanir (Gelebi, 1997). Bu kadar popiiler olmasinin nedeni ise isyerlerini
gorliniir bir bi¢imde degistirmesi, iiretim ve bakim is¢ilerinin bilgi ve beceri diizeylerini
artirmasidir (Suzuki, 1994). Ayrica uygulanmasi ile makinenin verimliligi artmakta,
onemli maliyet tasarruflar1 saglanmaktadir.

TVB’nin temel politikasi; herkesin katilimi ile sifir ariza, sifir hata ve toplam
ekipman etkinligini maksimum yapmayr ama¢ edinmektir. TVB kavramini tiimiiyle
benimsemis isletmeler, alt1 biiylik kayip (ekipman arizasi, ekipmani hazirlama ve
ayarlama, kisa durus ve bosta calisma, hiz kayiplari, kalite hatalari, tiriin kayiplar1) olarak
adlandirilan olgular1 sifir diizeyine indirmeyi amag¢ edinmislerdir (Nakajima, 1988).

TVB igerisinde, bilinen planli ve ariza bakim yer aldigi gibi, bakim azaltma ve
ozellikle tasarim doneminde, bakim kolaylastirma ve makine operatdrlerinin sorumluluk ve
motivasyonlarini arttrma c¢aligmalar1 vardir. TVB uygulamasi miithendislik, iiretim ve
bakim gibi birden fazla birim tarafindan yapilirken, tiim ¢alisanlarm ilgisini ve katilimini
gerektirir. Arastirmalar, TVB uygulayan sirketlerde, ortalama bakim giderlerinin iirlin
maliyetinin  %6’sma ulastigin1 ancak iyi bir planlama ile bu giderlerin %30-%50
oranlarinda azaltilabilecegini gostermektedir (Oztiirk, 1999)

'-hUJ

2. Materyal ve Yontem
2.1. Materyal
Inceleme yapilan mobilya isletmesi 13.800 m® kapali ve 41.000 m® acik alana
sahiptir. Toplam ¢alisan sayis1 68 olup, bunlardan 10°u yonetim kadrosunda, 55’1 iiretim
boliimiinde ve 3’0 ise bakim boliimiinde gorev yapmaktadir.

Uretim, iiretim planlama ve kontrolii, satin alma, bakim-onarim, arastrma ve
gelistirme (Ar-Ge) boliimleri fabrika miidiiriine baglidir. Kalite kontrol bolimi kalite-
giivence miidiiriine, muhasebe, insan kaynaklar1 ve finansman boliimii mali igler miidiiriine
baghdir. Isletmede oturma grubu, yatak odasi, yemek odasi, geng odasi, biiro mobilyast,
sehpa (TV sehpasi, bilgisayar sehpasi, ¢cok amacli ¢esitli sehpalar), calisma masasi,
kitaplik, portmanto, gardirop ve ayakkabilik gibi levha esasli mobilya iiretimi
yapilmaktadir.
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2.1.1. isletmede Uygulanan Bakim Cahsmasi

Isletme belirlemis oldugu hedefler gergevesinde, bakim talimatlarma uygun olarak
koruyucu bakimi uygulamaktadir. Bakim boliimiinde bir adet elektronik miithendisi ve 2
adet yardimci teknisyen gorev yapmaktadir. Genelde bakim boliimiiniin baginda makine
miihendisi bulunmaktadir. Uretim sirasinda olusan mekanik ve elektronik her tiirlii arizaya
bu ekip tarafindan miidahale edilmektedir. Sorun ¢oziilemedigi takdirde tretici firmadan
servis ¢agrilmaktadir.

Giinliik, haftalik ve basit bakimlar operatdr tarafindan yapilmakta, mekanik ve
elektriksel donanima yapilacak bakimlar ise bakim bdliimiinden ilgili eleman tarafindan
yapilmaktadir. Ayrica bicak ve testerelerin bileme isleri de bu bdliim tarafindan
yiiriitiilmektedir.

2.1.2. isletmede Toplam Verimli Bakim Faaliyetlerine Baslama Nedenleri

Isletmede TVB uygulamalarma baslamadaki ana neden, isletme performansini
yiikseltmektir. Isletmede iiretim temposunun yiiksek olmasindan dolayr herhangi bir
aksamanin olmamas1 gerekmektedir. Uretimin aksamasi iiretim kaybma, miisteri kaybina
ve bunlarin sonucu olarak da Pazar kaybina neden olabilmektedir.

Uretimin miktar olarak istenilen diizeyde yapilmasi kadar, yeterli kalite diizeyinde
yapilmasi da Onemlidir. Ciinkii gerek Toplam Kalite Yonetimi (TKY) gerek TVB
yaklagimi ¢ercevesinde miisteri tatmini birinci Oncelikli kavramdir. Kalite sorunsuz,
bakimli ve yeni techizatla saglanabilir. TVB, son teknoloji olarak yiiksek sermayeler
Odenerek alinan tezgahlarin ariza yapma risklerini ortadan kaldirarak bakim maliyetlerini
azaltacaktr.

Isletme ISO 9001 belgesine sahip ve TKY Kkiiltiirii agisindan onemli bir asama
gostermis durumdadir. Birbiriyle baglantili olan bu iki konu ile ilgili olarak isletmede TVB
uygulamasina gegis i¢in kosullarm uygun oldugu diisiiniilmiistiir.

TVB ile calisanlarin yetenekleri ve bilgi diizeylerinin gelistirilmesi, siirekli temiz,
diizenli ve tertipli ortamlarda calisilmasi, iiretim ve iretim kalitesinin arttirilmasi
hedeflenmektedir.

2.2. Yontem

Tiirkiye mobilya endiistrisinde TVB uygulamasmi gerceklestirmek amaciyla; secilen
modern (ileri teknolojik tezgahlara sahip) mobilya isletmesinin organizasyon yapisi,
teknolojik yapisi, iiretim asamalar1 ve bakim caligmalar1 incelenmistir. Caligmada 6rnek
isletme olarak ileri teknoloji uygulayan bir isletmenin se¢ilmesinin temel nedeni; TVB
uygulamasinda ileri teknoloji makinelerin klasik makinelere gore bakim gereksiniminin
stire¢ ve duyarlilik agisindan ¢ok daha fazla olmasidir. Ayrica ileri teknolojik makinelerde
gerek stiregteki veriler ve gerekse gerekli islemler ¢ok daha hizli bir sekilde ortaya konma
ihtiyacindadir. Ornegin klasik ebatlama makinesinde bakim geregi 1 saatlik kayip 10-15
m”’lik levha islem kaybmna yol acarken, gelismis bir ebatlama tezgahnda (CNC) ayni
stiregteki kayip 200-250 m”’dir (Kog, 1993). Aslinda TVB uygulamasinda isletmenin
klasik yada modern tezgahlara sahip olmasi tek basina Oncelikli bir kriter olarak
goriilemez. TVB her tirlii isletmede kosullarin gerceklestirilmesine bagli olarak
uygulanabilir.

Uygulama baglangici i¢in, isletme yoOneticileri ve bakim miihendisi ile goriismeler
yapilarak, uyguladiklar1 bakim ¢aligsmalar1 ve hedefleri hakkinda gerekli bilgiler alinmustir.
Isletmenin mevcut bakim ydnetimindeki koruyucu bakim asamasindan TVB’ye gegis i¢in
isletme yoneticileri ve bakim miihendisi ile birlikte g¢aligmalar yapilarak bu siireg
planlanmis ve TVB Master plani hazirlanmistir.
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TVB’ye geg¢is Oncesi mevcut durumun belirlenmesi amaciyla asagidaki ¢alismalar
yapilmistir:

e Verimli bakim ¢aligmalarmin ayni anda biiylik bir isletmenin tiim makine hattinda
uygulanmast hem teknik hem de finansal a¢idan ¢ok giictiir. Bu agidan isletme
yiikiinii ve riski de azaltmak i¢in, makine grubunun igletmedeki fonksiyonu, parasal
degeri, ¢alisma kosullarina etkisi gibi kriterlerden hareket edilmesi sonucunda
arastirma masifleme hattiyla simirlandirilmistir.

e Isletme hakkinda genel bilgi edinilerek, makine arizalarinimn hangi nedenlerle oldugu
ve bu nedenlerin ne dl¢lide bir durusa yol actigini anlamak i¢in se¢ilen hattin ariza
bildirim formlar1 incelenmis, bu hattin uygulama oncesi bir yillik ariza tiirleri ile
birlikte ariza ve durus siireleri belirlenmistir. Boylece TVB uygulama sonrasi
saglanabilen gelismelerin mevcut durumla karsilastirilabilmesinin - saglanmasi
amaglanmistir.

e Isletmenin bakim giderleri (yedek parca, kesici ve delici takim, makine yag1 ve diger
giderler) incelenmistir.

Isletmede bakim calismalarmm daha iyi yiiriitiilebilmesi igin bir bakim ekibi
olusturulmugtur. Bu bakim ekibi ile birlikte TVB uygulamasi 6ncesine kadar yapilanlar ve
uygulama siiresinde yapilacaklar hakkinda bilgi aligverisinde bulunularak ortaklasa gerekli
calismalar yapilmistir.

Arastirmanin uygulama alami i¢in secilen ve biliylik Olgliide gelismis bir iiretim
sistemine sahip s6z konusu isletmede TVB yonteminin bir yil siireyle uygulanmasmin
yeterli olacag1 diisiiniilerek gerektiginde bu siirenin arttirilmasi planlanmigtir. Ancak bir
yillik uygulama sonucunda bu siirece ait TVB uygulamalar1 degerlendirilirken, isletmede
yapisal bir degisim yasanmig ve bu nedenle mevcut bir yillik veriler ile yetinilmesi zorunlu
olmustur. Bir yil sonra isletmedeki uygulama g¢alismalarina devam etmekle birlikte yeni
teknik veriler elde etme olanagi kalmamis, calisma isletmenin TVB Master Planinin ana
ilkeleri ¢er¢evesinde izlenmesi ve genel degerlendirmelerle tamamlanmistir.

3. Bulgular

3.1. isletmede TVB Master Planinin Hazirlanmasi ve Uygulanmasi

Arastirmanin yapildigi mobilya isletmesinde koruyucu bakim teknigi uygulanmakta
idi. Isletme {ist yonetimi tarafindan TVB’ye gecis karar1 alimmis ve makineye en yakin
kisiler olmasi nedeniyle operatorlerin bakim faaliyetlerine katilmasi giindeme gelmistir.

Isletmede TVB’ye gecis icin yoneticiler ve bakim miihendisi ile birlikte ¢alismalar
yapilmis, isletmenin hedeflerini gergeklestirecek sekilde TVB Master Plant hazirlanmistir.
TVB uygulamasi i¢in bir yillik Master Plan ile yola ¢ikilmis olup, bu plan g¢er¢evesinde
yapilanlar asagida verilmistir.

1. Hazirlik agamasi
TVB’ye gecis kararmin acgiklanmast,
TVB’yi tanitmak i¢in egitim ¢aligmalari,
58S faaliyetleri,
TVB’yi ger¢eklestirecek olan organizasyonun kurulmasi,
TVB’nin temel hedef ve politikalarinin saptanmasi,
Katilimin yayginlastirilmast.
2. Kullanic1 bakim faaliyetleri

e Baslangic temizligi

» TVB i¢in makine grubunun se¢imi,
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» Makinelerde temizlik egitimi,
% Makinelerde temizlik uygulanmasi,
% Makinelerde teknik egitimler.
e Problemlere karsi alinacak onlemler
» Kirlenmenin 6nlenmesi.
o (egici standartlar
» Makinelerde yag standartlarinin olusturulmasi.
e Kapsamli muayene
» Muayene egitimleri,
» Muayene uygulamalari,
» Muayene standartlarmni olugturma.
e Kullanici bakim denetlemesi
e (Caligma yeri diizenleme
¢ Kaullanic1 bakim yonetimi

1) Hazirhk Asamasi

Hazirlik asamasinda yer alan iglemlerin uygulanabilmesi i¢in {i¢ ay gibi bir siire
planlanmis olup, bu zaman igerisinde hazirlik islemleri tamamlanmaistir.

TVB’ye Gegis Kararimin A¢iklanmasi: Ust yonetim tarafindan TVB’ye gecis karar1
alindiktan sonra, tiim fabrika calisanlarinin katildigt TVB toplantist diizenlenmistir. Bu
toplantida TVB’nin amaci, TVB’nin tanim1 ve TVB ile hedeflenenler iist yonetim ve
bakim miihendisi tarafindan anlatilmistir.

TVB’yi Tamitmak I¢in Egitim Calismalari: TVB calismalar1 i¢in herhangi bir
kurulustan bilgi transferi gerceklesmedigi igin, isletme i¢inde daha ¢ok giinliikk ayrilabilen
zamana bagli olarak calisanlara TVB tanitimi ve egitimi verilmistir. TVB ile ilgili bakim
mithendisi tarafindan verilen teknik egitimlerde makine kullanicilarina temel kavramlar
teorik olarak anlatilmis, bir sonraki egitim asamasinda ise makine basinda teorilerin
uygulanmasi gosterilmistir.

58 Faaliyetleri: TVB’nin 6n basamagi olan 5S faaliyetleri hayata gegirilmistir. 5S
programimin adimlari, isletmelerin temizlik ve diizenini saglamasi agisindan onemlidir. Bu
adimlarm isletmede devamli ve de sistematik bir sekilde uygulanmasi sonucunda; is¢ilerin
moral diizeyinin yiikseldigi, makine arizalarinin azaldigi, verimlilik ve is giivenliginin
arttig1 gézlenmistir.

TVB’i Gergeklestirecek Organizasyonun  Kurulmasi: Isletmedeki TVB
organizasyonunda, baskanligini bakim miihendisinin yaptigi ve makinede ¢alisanlarin
olusturdugu bakim grubu bulunmaktadir. Bu grubun gorevleri; iyilestirme calismalari
yapmak, arizalarin tekrarimi Onlemek, Uriin kalitesini arttrmak ve bakim maliyetlerini
azaltmaktir. Makine ve ekipmanlarm temizligi, kir, koku ve yag olusumlarmin 6nlenmesi,
basit yaglama ve sikma islemlerinin yerine getirilmesi, ariza ve bakim kayitlarinin
tutulmasi da bakim grubunun gorevleri arasindadir.

TVB’nin Temel Hedef ve Politikalarinin Belirlenmesi: Isletmede TVB hedefleri;
arizalar1 en aza indirerek verimliligi arttirmak, isgiicli ve kaynaklarin verimli bir bi¢gimde
kullanilmasimi saglamak, arag, gereg, yedek parca ve malzeme israfin1 dnlemek, ekipmanin
calisma performansini arttrmak ve isletme icinde gilivenli bir ¢alisma ortami
olusturulmasini saglamak seklinde belirlenmistir.

2) Kullanic1 Bakim Faaliyetleri

Kullanici bakim gruplarinin temizlik ve kontrol uygulamalarindaki izleyecekleri
yontemler ve olusturacaklar1 sistemler; temizlik, yaglama ve iyilestirme konular1 esas
alinarak belirlenmistir.
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Baslangi¢c Temizligi: Baslangic temizligi asamasinda yer alan ¢aligmalar asagida
verilmistir;

e TVB makine gruplariin belirlenmesi,

e Makine temizlik egitimi,
Makinelerde temizlik uygulanmasi (siirekli devam eden bir g¢aligma olarak
planlanmustir),
Makinelerde teknik egitimler.

TVB Makine Grubunun Belirlenmesi: Makine grubunun isletmedeki fonksiyonu,
parasal degeri, ¢alisgma kosullarma etkisi gibi kriterlerden hareket edilmesi sonucunda
masifleme hatt1 se¢ilmistir.

Temizlik Egitimi: Makinenin neresine ne sekilde bakim ve temizlik yapilacagi
konusundaki egitimler bakim miihendisi tarafindan verilmis olup, bunlar hazirlanan
formlara dokiilmistiir. Belirli periyotlarda temizlik kontrolleri bakim miihendisi tarafindan
bizzat yapilmistir.

Teknik Egitimler: TVB ile ilgili verilen teknik egitimlerde makine kullanicilarina
temel kavramlar teorik olarak anlatilmis, bir sonraki egitim asamasinda ise makine basinda
teorilerin uygulanmasi gosterilmistir.

Problemlere Karsi Alinacak Tedbirler: Hava tankinin montaji ve havalandirma
sisteminin elektrik panosundaki istnmanin giderilmesi bu tedbirlere 6rnek verilebilir.

Kirlenmenin onlenmesi. Siirekli devam eden bir ¢alisma olarak planlanmistir.

Gecgici Standartlar: Makinelerde yag standartlarinin olusturulmasi 6rnek olarak
verilebilir.

Kapsamli Muayene: Kapsamli muayene c¢alismalar1 asagidaki asamalardan
olugmustur:

e Muayene egitimleri,

e Muayene uygulamalari (siirekli devam eden bir ¢calisma olarak planlanmistir),

e Muayene standartlarini olusturma.

Kullamict Bakim Denetlemesi, Calisma Yeri Diizenleme ve Kullanict Bakim
Yonetimi: Isletmenin yeniden yapilanmaya gitmesi nedeniyle uygulama asamasinda veri
toplama c¢aligmasi kesintiye ugramistir.

3.2. isletmede TVB Uygulama Formlarinin Olusturulmasi

Isletme tarafindan raporlama sistemleri, maliyet analizleri, periyodik kontrollerin
yapilmasit ve bunlarin raporlanmasi, ariza bildirim sistemlerinin olusturulmasi
gerceklestirilmistir. Bakim bolimi tarafindan bakim foylerinin bulundugu dosyalar bir
klasorde toplanmistir. Kirmizi dosyada; arizalarin bulundugu foyler, mavi dosyada bakimla
ilgili resmi yazigsmalarin yapildig1 foyler yer almaktadir.

Ariza Formlari: Arizalara ait kayitlari izlenmesi i¢in ariza bildirim-onarim formu,
aylik ariza raporu formu olusturulmustur. Ariza bakim faaliyetleri ile iiretim sirasinda
olusan arizalarin en kisa siirede giderilmesi amaglanmis ve ariza bakim caligmalari
mekanik, elektrik ve elektronik olmak iizere ii¢ koldan yiiriitilmiistiir.
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Bakim Formlari: Her makinenin iizerinde, makine tanitim formu ve haftalik bakim
formu bulunmaktadir. Ayrica yillik yapilan bakimlarmn takip edildigi yillik bakim formu da
olusturulmustur.

Makinelerin periyodik bakimlar1 makinelerin {izerinde bulunan periyodik bakim
cizelgelerine gore yapilmaktadir. Bu c¢izelgelerde bakimin periyodu, bakimin yapilacagi
par¢a yada bolge, kullanilacak ekipman ve bakimi yapacak goérevli ismi belirtilmistir.
Giinliik, haftalik ve basit bakimlar genellikle operatdr tarafindan yapilmakta, mekanik ve
elektriksel donanima yapilacak bakimlar ise bakim boliimiinden ilgili eleman tarafindan
yapilmaktadir. Her makine i¢in temizlik ve haftalik bakima baglama saati farklidir. Segilen
masifleme hatti i¢in temizlik baslama saati 17:35, haftalik bakim baslama saati 17:00°dir.
Bigak ve testerelerin bileme isleri de bu boliim tarafindan yapilmaktadir.

3.3. Makine Arnizalarinin Belirlenmesi

Secilen makine hattinda goriilen arizalar; elektrik ve mekanik arizalar1 olmak {iizere
iki grup altinda incelenmistir.

3.3.1. Elektrik Arnizalar

Elektrik arizasi nedenleri TVB 0Oncesi 1 yillik ve TVB sonrast 1 yillik olmak {izere
toplam 2 yillik verilerle incelenmis olup, dagilimi Sekil 1°de verilmistir.
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Sekil 1. Elektrik ariza nedenleri

Elektrik ariza nedenlerini sirasiyla diizensiz enerji, mekanige bagh elektrik arizasi ve
operator hatasi olusturmaktadir. TVB Oncesi durumla karsilastirma yapilacak olursa TVB
uygulanmasi ile birlikte diizensiz enerjiden, operatdr hatasindan ve mekanige bagli elektrik
arizasindan kaynaklanan elektrik arizasinda diisme yasanmistir (Sekil 1). Secilen makinede
goriilen elektrik arizalar1 TVB 6ncesinde toplam 4003 dakika, TVB sonrasinda ise toplam
1765 dakika olarak gergeklesmistir (Sekil 2).
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Sekil 2. Toplam Elektrik Ariza Siiresi

3.3.2. Mekanik Arnizalan

Secilen makinede goriilen mekanik arizalar1 TVB oncesinde toplam 2730 dakika,
TVB uygulanmasi ile toplam 2645 dakika (Sekil 3) olarak gerceklesmistir

2730 2645

3000+

2500+ -

2000 -

1500+ -

1000

Toplam Vekanik Areza Siwresi (dK)

500+

T VB Oncesi T VB Sonrasi

Sekil 3. Toplam mekanik ariza siiresi (dk)

3.4. Isletmenin Bakim Giderlerinin Genel Degerlendirilmesi

Isletmenin bakim giderleri; yedek parca giderleri, kesici ve delici takim giderleri,
makine yagi giderleri ve diger malzeme (pul, civata, silikon vb.) giderleri olmak {izere
toplam dort grup altinda incelenmistir. Bakim giderleri birlikte degerlendirildiginde; TVB
uygulamasinin igletmenin bakim giderlerinde sinirh diizeyde de olsa bir artisa yol agtigi,
bu artigin aylara gore 6nemli degisimler gostermedigi belirlenmistir.

Isletmenin TVB 6ncesi ve TVB uygulanmasi ile bakim gider degerlerinin degisimi,
bakim gider gruplar1 agisindan gosterilmektedir (Sekil 4). Sekilden de goriilecegi gibi ana
gider kalemlerinde TVB uygulamasi ile giderlerde olusan artis %5°1 gegmemektedir.
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Sekil 4. Isletmenin bakim gider degerlerinin degisimi

Bigak tiiketimleri yapilan tiretimle ilgili oldugu i¢in, iiretimin arttig1 aylarda yiliksek
degere ulagsmistir. Makine yagi, kesici ve delici takimlar makinenin c¢aligmasini ve
{iriinlerin kaliteli islenmesini dogrudan etkilerler. lyi yaglanmayan makine parcalar1 asinir
ve makine dl¢ii duyarliligi azalr. ilgili parcalarn zamanindan Once asnmasma ve
bozulmasma neden olur. Ayni sekilde iyi bilenmis kaliteli kesiciler de elektrik giderlerini
azaltirken, makineye korelmeden dolayir binecek yiikleri azaltir. Yani sira malzemenin
kaliteli olarak islenmesine etki eder.

4. Sonug¢

Calisma yapilan mobilya isletmesinde TVB uygulamasi sirasinda egitim konusu
stirekli olarak giindemde tutulmustur. Pilot makinedeki TVB uygulamasi sonucu yapilan
iyilestirmeler diger makinelere uygulanmadan dnce operatdrlere teorik bilgiler ve makine
basinda egitimler verilmistir. Ancak, bu egitimlerin verilmesinde genelde isletme ici
personelin bilgi birikimiyle smirli kalindigi, isletme disindan desteklenen bir egitim
programinin uygulanmadigi da belirtilmelidir.

TVB’nin temel amaci ¢alisanlarin ve makinelerin verimliligini arttirmak oldugu igin,
bu yontemin uygulanmasinda, iist yonetimin tam destegi ve tiim ¢alisanlarin katilimi ¢ok
onemlidir. Calismanin amaci dogrultunda belirlenen 6rnek mobilya igletmesinde TVB
uygulanacak makine grubu segilerek TVB master plani hazirlanmig ve bir yillik ¢alisma
plan1 yapilarak isletmede uygulanmistir.

Ornek mobilya isletmesinde TVB uygulamasi sonucunda arizalarin yaklasik % 35
oraninda azaldig1 saptanmustir. Ariza siirelerinin azalmasinda kullanici  bakim
caligmalarmin etkisinin oldukg¢a biiylik oldugu goriilmiistiir. Arastirma ile ulasilan bu
sonu¢ farkli sektorlerdeki g¢aligmalarla karsilastirildiginda benzer sonuglarin olustugu
goriilmektedir. Ornegin tekstil firmasinda % 38 (Goktas, 1997) ve beyaz esya firmasinda
% 41°dir (Karabulut, 1999). Bu sonuglar TVB’ye gecisin Tiirkiye’de pek cok sektorde
Onemli getiriler saglayacaginin bir géstergesi olarak yorumlanabilir.

S6z konusu isletmede TVB uygulamasi bakim giderlerinde % 5’lik bir artisa neden
olurken bir tekstil firmasinda bu oran % 4 olarak saptanmistir (Goktas, 1997). Ancak
isletmede yasanan finansal problemin temelinde bu tiir giderlerin kismen de olsa artmasi
yatmamaktadir. Bircok c¢alismada da belirtildigi gibi (Ayyildiz, 2000) mali yapilari
yeterince gliclii olmayan isletmeler TVB gibi uygulamalara geciste 6nemli zorluklarla
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karsilagmaktadirlar. Zira bu tiir yatirimlarin isletme igerisinde olusturulmasi ve verimli bir
bigimde kullanilmas1 3-4 yillik bir siire gerektirmektedir (Kocaalan, 1999) Isletmenin
TVB’ye gecisiyle birlikte stok politikast da degismekte, sadece ariza olan makine
elemanlarinda zorunlu stoklarin tutulmasi yerine ariza Oncesi potansiyel arizalar igin
gerekli elemanlar da stoklanmaktadir.

Ileri teknolojinin uygulandig1 firmalarda teknolojik gelismeler hizli oldugu gibi
bazen ani diisiisler de goriilebilmektedir. Arastirma icin secilen isletmedeki TVB
caligmalar1 bir yillik uygulama siireci dikkate alinarak degerlendirilmistir. Bunun nedeni
isletmede goriilen yapisal degisim ve finansal sorundur. S6z konusu isletmede isletmecilik
kosullar1 beklendigi gibi devam etseydi; uygulamanm daha uzun siireli takip edilmesi ve
sonucta neden sonug¢ analizleri ile daha kapsamli degerlendirmelere ulasilmasi miimkiin
olacakti. Bu ¢alismada genel olarak belirlenen temel hedeflere ulasilmakla beraber, bakim
planlamasinin saglanmast ve Ozellikle TVB’nin diger isletmecilik yOntemleri ile
entegrasyonu gibi hedeflere ulasilamamistir. Bu sonucglar da degerlendirilerek bu tiir
calismalarin iki veya daha fazla kurumun igbirligi ile yola ¢ikilarak ortalama 24 aylik bir
proje olarak planlanmasi ve beklenmeyen durumlar i¢in alternatif planlarin olusturulmasi
yararli olacaktir.

Tesekkiir

Arastirmanin gerceklestirilmesi i¢in isletmesini bizlere agan, uzun siireli bir igbirligi
ile caligmaya katki ve destek saglayan, SARAYLAR (MODEKSAN) Mobilya San. Ve
Tic. Ltd. Sti. yonetici ve ¢alisanlarina tesekkiir eder, bu uygulamanin isletmelerimize 6rnek
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