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1.GIRIS
Musteri taleplerinin hizla degistigi,

Kuruluslar arasindaki rekabetin giderek daha da arttigi
glinimuzde;
Firmalar varliklarini devam ettirebilmek igin;

> Maliyetlerini disurmeye,
> Sifir hatali Grlin Gretmeye,
> Yeni yonetim bigimleri ve yeni teknikleri kullanmaya

baglamiglardir.

2.YALIN URETIM
Toyota tarafindan geligtiriimis, hata, maliyet, stok, isgilik gibi

unsurlari ele alip, israfi yok ederek musteri siparisi ile Grin
sevkiyati arasindaki sureyi kisaltan Gretim felsefesidir.
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Yalin Tekniklerinin Birbiriyle iligkisi
Qo grom >

Yalin Deger Akis Yontemi

3.TOPLAM VERIMLI BAKIM (Total
Productivity Maintenance)

TPM, donanimin dizenli bakimi ve galisanlarin
makinelerini  sahiplenmesi yoluyla verimin dinya
capinda rekabetci olacak sekilde artabilecegini
karsilamis bir fabrika yonetim yaklagimidir.

TPM fikrini ilk dile getiren Seiichi Nakajima:

“TPM, fabrikanin yapmasi gereken Uretimi nigin
yapamadidinin incelenmesi ve buna neden olan
hatalarin ~ ortadan  kaldiriimasidir” seklinde
tanimlamustir.

Toplam Verimli Bakim Tarihi Gelisimi

TPM, Japon Seiichi NAKAJIMA tarafindan
gelistiriimistir. 1970'li yillarda Japon otomotiv
endustrisinde, Toyota’nin dnemli bir tedarikgisi (
olan NIPPONDENSO bu teknigin uygulandigi
ilk firma olmustur. 1991’de Belgika'da bulunan
Volvo montaj tesisi ve Singapur’da bulunan
Nachi Endistri sirketleri Japonya disinda 6dl )

alan ilk tesisler olmuglardir ve bu sayede TPM ‘
Avrupa’ya agilmisgtir. @
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Dunya Nereye Kosuyor ?

Kodak dogrudan TPM sistemini uygulamasiyla elde
ettigi 16 milyon dolar kardan 5 milyon dolar yatinm
yapmigtir.

JAPON Nissan, Tochigi Fabrikasinda TPM uygulamasi
sonucunda; beklenmeyen ekipman hasarlari aylik
olarak 4.000'den 40’a (% 99 azalma) dusUrilmustar.

Amerika’da Northorp, sirketinde servis taleplerjz% 29
azalmistir(Ug aylik uygulama iginde).

Ulkemize Bakis

= Ulkemizde TPM uygulayan firmalarin sayisi giin gegtikge
artmaktadir.

= TPM llkemizde 1990 yillarin baslarinda kabul
gérmustar.

= Pirelli, Brisa, Kordsa, Tof@ Netas, Argelik ve Beko gibi
firmalar 6ncllik etmigtir.

= Japon ortakliklari nedeniyle Sabanci holding sirketleri
TPM'’e kolayca adapte olmustur.

TPM Isletmeye Yararlan

TPM uygulamasi ile 6dil kazanmis 200 sirketin yer aldigi ve
JIPM tarafindan yayinlanan sonuglar sdyledir;

Uretim verimliliginde artis 1,5 kat
Iskartalarda azalma %90

Is kazalarinda azalma %2100
Bakim maliyetlerinde azalma %30
Sikayetlerde azalma %75-%100
Stok seviyelerinde dusls %50
Cevre kirliliginin azalmasi %3100
Calisanlarin 6nerilerindeki artis 10 kat




TPM Basari Faktorleri

Toplam Uretken Bakim Metodolojisi

A-Hazirlik Asamasi

1.Adim: Ust Yénetimin TPM Sistemine karar verildigini
duyurmasi;

TPM iceriginin amacinin, hedeflerinin ve nigin TPM olmasi
gerektigi kararinin sebepleri resmi bir sunum ile ¢alisanlara
aktariimali,

Panolara TPM ile ilgili makaleler ve yazilar asiimalidir.
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A-Hazirlik Asamasi

2.Adim:  TPMii

tanitmak _igin
baslatiimasi:

editim _ve

kampanya
Yoneticilere diizeye gére seminerler,

Uygulamayi yapan firmalardan konferanslar,

A-Hazirlik Asamasi

3.Adim: TPM' yaymak  ve

oturtmak icin

organizasyonlarin kurulmasi:

Personel egitimi tamamlandiktan sonra hemen TPM
gelistirme sisteminin kurulmasina baslanir.

Organize edilmis 6zel takimlar olusturulur.

A-Hazirlik Asamasi
4. Adim: TPM'

nin_temel

hedef ve politikalarinin
belirlenmesi:

> Mevcut durumun degerlendirilmesi;
> Buna goére hedefler konulmasi;

> Sonuglarin tahmin edilmesi.




HEDEFLER MEVCUT DURUM AMAC
Arizalan Azaltmak 938 adet/ay 50 adet/aydan daha az
Donanim Ariza Oraninin—{
P 1.037100 0.27100 dah:
Diistirmek saat saatten daha az
Bosta Kalma Zamanini
Azaltmak 5800saat/ay 2900saat/aydan daha az
Donanim Calisma Zamaninin %88.8 %95'ten fazla
Artirmak
Stregteki Hatalar Azaltmak %0.7 %0.35'ten daha az
Eneriji israfini Onlemek %100 %77 azaltmak
lyilestirme Uygulamalarini
Artrmak 2.1adet/yll adam 10 adet /yil adam
Kazalari Azaltmak 14.05 kaza/1 milyon saat 7 vaka/1milyon saat

A-Hazirlik Asamasi

5.Adim: TPM gelistirme icin _bir master plan
hazirlanmasi:
> Temel faaliyetler icin detayli uygulama planlarinin
hazirlanmasi.

Bir otonom bakim programinin hazirlanmasi

Kalite glivencesi
= Planh bakim gizelgesinin hazirlanmasi

B-On Gelistirme Asamasi

6.Adim: TPM' e baslamanin kutlanmasi, duyurulmasi :

Calisanlar etkin olarak c¢alismaya baslarlar. Japon
deyisine gore TPM’ de oturmak icin oda yoktur. Her
¢alisan bir katihmcidir ancak seyirci degildir.




C-Gelistirme Asamasi

7.Adim: Donanim etkinlidinin arttiriimasi:
> Proje ekiplerinin kurulmasi,
> Pilot ekipmanlarin secimi,
> Ekipman problemlerini tanimlama,
Ekipman problemlerini analiz etme,
lyilestirme igin ¢dziimler ve dneriler gelistirme.
> Kullanilan araglar ise;
° HTEA Analizi
> Kobetsu Kaizen

Odaklanmig lyilestirmeler
(Kobetsu Kaizen)

Kaizen yaklagimi ile birbirleriyle iligkilendiriimemis,
saman alevi gibi parlayip soénen kisisel basarilar
yerine, onceden planlanmis, herkesin rol aldigi kiguk
adimlar halinde yapilan gelistirmeler 6zendirilir.

TPM, fabrikalarda olusabilecek 6 bulyik kaybi tespit
eder; sonra bunlari sistematik olarak ortadan kaldirir.

Alti Blyuk Kayip

Ariza kayiplari
Kurma ve ayar kayiplari

Atil galisma ve kisa sureli
durus kayiplari

Hiz kayiplari

Kalite hatalari ve yeniden
isleme kayiplari

Tamir kayiplari




Kobetsu Kaizen Adimlari

Kayip yapisinin analizi
Konunun ve hedefin belirlenmesi

Ekibin belirlenmesi

Mevcut durumun degerlendirilmesi

Proje planinin hazirlanmasi

Problem analizi ve kars! tedbirlerin kararlastiriimasi
lyilestirmelerin uygulanmasi

Sonuglarin dogrulanmasi

Surekliligi saglama ve standardizasyon

10. Yayginlastirma
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Toplam Ekipman Etkinligi (OEE)

OEE degerleri elde edilebilirlik, makine veya ekipmanin
performansi  ve Uretilmis pargalarin  kalitesini
birlestirerek hesaplanir.
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OEE Hesaplamalari




OEE Hesaplamalari

Toplam ekipman verimliliginde tecribelere dayanarak
elde edilen sartlar en az asagidaki gibi olmalidir.

> Kullanim Orani %90 dan buylk

> Performans Orani %95 den blyik

- Kaliteli Uriin Orani %99 dan blyuk

> Toplam Ekipman Verimliligi= 0,90*0,95*0,99 = 0,85
olacaktir.

C-Gelistirme Asamasi

8.Adim: Bir otonom bakim programi gelistiriimesi:
> TPM gelisimi icin merkezi bir rol oynar.

° Yedi adimin baslatiimasi;
1. ik Temizlik
2. Problem kaynaginda énlem alma
3. Temizlik ve yaglama standartlari
4. Genel kontrol
5. Ozgiin Kontrol
6. Organizasyon ve diizen
7. Tim 6zgiin bakim [ ‘@?

C-Geligtirme Asamasi

9.Adim: Bakim Bolimu Cizelgesinin Hazirlanmasi

- Dénemsel ve 6nleyici bakimlarini,
> Yedek parga, ekipman, gizelge ydnetimi icermelidir.




C-Geligtirme Asamasi

10.Adim: Calisanlarin Egitimi ve Grup Katihminin
Saglanmasi

o Liderlerin kendi gruplarina egzersiz yaptirmasi ve
bilgi yaymasi.
> TPM’e has ¢zellik olan Tek Nokta Dersleri verirler.

C-Gelistirme Asamasi

11.Adim: Yeni ekipman y6netim programi gelistiriimesi:
> Yasam Boyu toplam maliyeti analizleri,

> Yeni Urlnler, yeni veya mevcut makinelerde kolaylikla
Uretilecek sekilde tasarlanmalidir.

D-Stabilizasyon Asamasi

12.Adim: TPM Uygulamasini iyilestirme ve
TPM dizeylerini yikseltme:

° TPM odulleri igin hazirlk;

> Daha ylksek hedefler belirlenmesi.




Oddiller

(_P_)Ignllj_ Bakim Muhendisligi ve TPM Uygulamalarinda Basari
ala

TPM Mitkemmellik Odiili—2.Kategori

TPM Basgarili Uygulama Ozel Odiili- 2.Kategori
TPM Milkemmellik Odiili- 1.Kategori

TPM Basarili Uygulama Ozel Odiilii

TPM lleri Seviye Basarili Uygulama Ozel Odiilii
Diinya Capinda TPM Basarisi Odiilii

> Dunya capinda TPM basarisi 6dulini simdiye kadar
sadece Volvo-Belgika ve Ube Kimya Fabrikasi-Japonya

kazanmiglardir.

SONUC

TPM Sonuglari

Kazanimlar

Makina ideal kapasiteye yakin
calisir

Oparator onerileri siklikla
uygulanir

Nadir devre disi1 kalma / hatasiz
tretim

Makina ihtiyacimiza gore calisir

Temizlik ve surekli geligtirme
ortami

Daha ¢ok ¢ikti potansiyeli

Harcamalar azalir

Basar! artar

Genel bilgi seviyesi
artar

Makina ideale yakin
calisir

Daha iyi calisma
ortami

Daha ¢ok kar, segenek
ve kontrol




