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OZET

TVB, iiretim sistemlerinde sifir ekipman durugu ve sifir kalite hatasini hedefleyen bir
bakim sistemidir. Alt1 biytik kayip olarak adlandirilan ;

Anza kayiplarn

Hazirhik kayiplan

Ayar kayiplan

Bosta ¢alisma ve kiigik durus kayiplan

Hiz kayiplan

Kalite kayiplart’ min ortadan kaldirilmasini amaglar.

TVB, alt1 biiyiik kayb1 ortadan kaldirabilmek amactyla, alt: 6nemli faaliyet: igerir. Bu
faaliyetler sunlardur :

e Uretim, bakim ve mithendislik departmanlarinca organize edilen proje grubunun, alt:
bilyiik kaybi ortadan kaldirmasi. ( Ekipman etkinliginin maksimize edilmesi )

Bakim departmaninin planh bakim faaliyetlerini ylriitmesi.

Miihendislik hizmetleri departmaninin 6nleyici mithendislik faaliyetlerini ytiritmesi.
Uriin tasarim departmaninin imalat1 kolay iiriin tasarim faaliyetlerini yiiriitmesi.
Yukandaki ¢aligmalarin egitim ile desteklenmest.

Bu ¢alismada tiim bu faaliyetler ayrintilar ile ele alinmus, genis bir igerige sahip olmas:
ve pek gok yeni konuyu biinyesinde barindirmasi nedeniyle baz1 kisimlar 6zet olarak
verilmigtir.

Tez iki kisimdan olusmaktadir. Birinci kisimda, TVB tanim, tarihge ve hedefleri ele
alindiktan sonra, TVB’nin ana konulan olan, alt1 biiyiik kaybin ortadan kaldinlmas,
kullanic1 (otonom) bakim, planh bakim ve erken ekipman yonetimi konularina yer
verilmistir.

Ikinci kisimda ise, tilkemizin 6nde gelen firmalarindan olan KORDSA’daki TVB
uygulamalarinin degerlendirilmesi yapimistir. KORDSA, iilkemizin tek ve 1lk, kord
bezi ve endiistriyel bez iireten firmasidir. KORDSA’ da TVB uygulamalari 1994
yilinda baglatilmig ve halen sirdiiriilmektedir. Bu siire iginde su sonuglara ulagimustir :

Anza siirelerinde ortalama %38’ lik azalma.

iki ariza arasindaki ortalama siirede %175’lik artss.

Arizalanan ekipmanin ortalama devreye giris siiresinde %41’ lik azalma.
Bakim maliyetlerinde %4 artss.

Bakim malzemesi ortalama stak seviyesinde %33’ likk azalma.

Prosesler arasi stok seviyesinde %35’lik azalma.

Personel egitim saatlerinde %45°’lik artig.
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SUMMARY

Total Productive Maintenance (TPM ) is a new approach which is based on more
effective use of equipment. Production equipment has become unmacginably
sophisticated. We see equipment for automation, such as robots and unmanned
production ; we also see equipment for superprecise processing of micron - size objects
and processing that requires speeds, pressures, and temperatures challenging current
technology.

TPM, which 1s organizes all employees from top management to production line
workers, is a companywide equipment maintenance system that can support
sophisticated production facilities.

The dual goal of TPM is zero breakdowns and zero defects. When breakdowns and
defects are eliminated, equipment operation rates improve, costs are reduced, inventory
can be minimized, and as a consequence, labor productivity increases.

Of course, such results cannot be achieved overnight. It takes an average of three
years. In early stages of TPM , the company must bear the condition and educating
personnel about equipment. The actual cost depends on the quality of the equipment
and the quality of maintenance. As productivity increases, however, these costs are
quickly replaced by profits. For this reason TPM is often referred to as “profitable PM”

A complete defination of TPM includes the following five elements :

TPM aims to maximize equipment effectiveness.

TPM establishes a through system of PM for the equipment’s entire life span.

TPM is implemented by various departments (engineering, operations, maintenance)
TPM involves every single employee, from top management to workers on the
floor. _

5. TPM 1s based on the promotion of PM through motivation management :
autonomous small group activities.

PN

To achive overall equipment effectiveness, TPM works to eliminate the “six big losses”
that are formidable obstacles to equipment effectiveness. They are ;

Breakdowns

Set up times

Adjustment times

Idling and minor stoppages
Recuced speed

Process defects

AN Sl e



According to the Japanese Idustrial Standarts (JIS ), “a failure results in loss of a
standart function in a certain object (e.g.,system, machine, part).” This “loss of a
standart function” indicates that machine failures are not limited to unexpected
breakdowns that lead to a complete stopage. Even when equipment is running,
deterioration can cause various losses, such as the loss of a standart function, longer
and more difficult setup/adjustment, frequent idling and minor stoppages, and reduction
in processing speed and cycle time. Such losses must be treated as failures.

Unexpected breakdowns with complete stoppage are called “function - losses failures “
while those involving equipment deterioration despite continued operation are called
“function - reduction failures.“

Breakdowns represent the tip of the iceberg. We tend to become overly concerned
with breakdowns are serious defects because they are so obvious, and there certainly
are cases in which a single defect causes a breakdown. Small defects, however, such as
dirt, dust, abrasion, loosening, scratches, and warping - which may seem insignificant
on their own - are the real problem.

These small defects can suddenly become large. Sometimes they overlap to create a
stronger effect, triggering both function - loss and function - reduction failures. As the
saying goes, “even one match can cause a fire,” so it is important to stamp out defects
while they are small. This is fundamental concept behind preventive maintenance.

Defects that go undetected and untreated are called “hidden defects.” If they remain
untreated, they will trigger breakdowns. Therefore, it is important to expose hidden
defects and restore optimal conditions.

To eliminate failures we must expose hidden defects and treat equipment before it
breaks down. The following five concrete countermeasures help eliminate failures :

1. Maintainig well - regulated basic conditions (cleaning, lubricating, and bolting )
2. Adhering to proper operating procedures

3. Restoring deterioration

4. Improving weakness in design

5. Improving operation and maintenance skills

To ensure that simple procedures are performed thoroughly, both the operations and
maintenance departments must understand each other’s role and cooperate, like the
wheels of a car. They must be willing to adjust their points of view and behavior and
fulfill their respective duties. Everyone involved with equipment operation or
maintenance must work eliminate failures.

TPM consists of three stages. They are preparation stage, implemantation stage and
stabilization stage.



In the preparation stage, a suitable enviroment is created by establishing a plan for the
introduction of TPM. There are five steps in the preparation stage. They are ;

1. Announce top management decision to introduce TPM
2. General TPM education

3. Create organizations to promote TPM

4. Establish basic TPM policies and goals

5. Formulate master plan for TPM development

TPM is implemented through four basic TPM development activities :

1. Improve effectiveness of each piece of equipment

2. Develop an autonomous maintenance program

3. Preventive maintenance

4. Conduct training to improve operation and maintenance skills
5. Develop early equipment management program

The final step in the TPM development program is to perfect TPM implementation and
set even higher goals for the future.

Autonomous maintenance by operators is a unique feature of TPM ; organizing it is
central to TPM promotion with in the company. The longer a company has been
organized, the harder it is to implement autonomous maintenance, because operators
and maintenance personnel find it diffucult to let go of the concept : “ I operate - you
fix.” Operators are used to devoting themselves full-time to manufacturing, and
maintenance personnel expect to assume full responsibility for maintenance.

Such attitudes and expectations cannot be changed overnight, which is one of the
reasons why it typically takes three to four years to progress from the introduction of
TPM to its full implementation.

In promoting TPM, everyone from top to bottom in the organization must believe that
is feasible for operators to perform autonomous maintenance and that individuals
should be responsible for their own equipment. In addition, each operator must be
trained in the skills necessary to perform autonomous maintenance.

Autonomous maintenance consists of seven steps. They are ;

Initial cleaning

Countermeasures for the causes and effects of dirt and dust
Cleaning an lubricating standarts

General inspection

Autonomous inspection

Proces quality control

Full autonomous maintenance

Nk Wb =

Audits of circle activities and equipment by supervisors and staff play an important role
in the succesful development of an autonomous maintenance system. To conduct them
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effectively, supervisors and staff must understand the work - palace enviroment
thoroughly ; they must provide the circles with appropriate instructions and
encouragement to gitve workers a sens of accomplishment as they complete each step.

Scheduled (preventive ) maintenance carried out by the maintenance department must
be coordinated with the autonomous maintenance activities of the operations
department so the two departments can function together like the wheels of a car.

Last three section of this study introduces TPM implementation in KORDSA.
KORDSA is the cord tire and industrial fabric producer.

KORDSA A.S. was founded in 1973 as the first and last cord fabric and industrial
fabric production industry of Turkiye. With its 28.000 tons of tire cord fabric and
5.000 tons of industrial fabric capacity, KORDSA is a leader in the sector. KORDSA
offers to the world markets various types of tire cord fabrics, conveyor belting fabrics,
chafer fabrics, polypropylen liners, single cords and other various types of industrial
fabrics.

The quality concept embedded in the company culture since 1989 has passed through
several stages and finally materialized itself as “ ISO 9001 QUALITY

CERTIFICATE” “TOTAL QUALITY MANAGEMENT” system was adopted in 1995
and KORDSA has been awarded the “NATIONAL QUALITY AWARD” by TUSIAD
KALDER along with the “SUPLIER OF THE YEAR?” prize by Pirelli -Tr and Brisa in
1996.

KORDSA introduced the TPM program in 1993. TPM is started with preparation
stage. In the preparation stage a suitable enviroment was created. The preparation
activities are ;

1. Announcing top management decision

2. TPM education

3. Creating TPM organization

4. Establishing basic TPM policies and targets
5. Formulating TPM master plan

After the preparation stage, TPM Implementations were started. TPM implemantation
was heavily concentrated on autonomous maintenance program.

It was through that beakdowns would be decreased in volume by autonomous
maintenance practices after having six big losses. The other losses were excluded from
the TPM program.

The first four steps of the autonomous maintenance program were completed on some
machines, and still in progress on the others. These steps were taken under
autonomous maintenance program coverage ;
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Initial cleaning :

Operators develop an interest in and concern for their machines through cleaning them
throughly. Operators learn that cleaning is inspection. They also learn basic
lubricating and bolting techniques and become skilled in detecting equipment problems.

2.Countermeasures for the causes and effects of dirt and dust :

The more diffucult it is for the individual to perform initial cleaning, the stronger will be
his desire to keep the equipment clean and thus, to reduce cleaning time. Measures to
eliminate the causes of dust, dirt, chips, and so on, or limit scattering and adherence

(by using covers and shields ) must be adopted. If a cause cannot be removed
completely, more efficient cleaning and inspection procedures must be disigned for the
problem areas.

3.Cleaning and lubricating standarts

In steps 1 and 2, operators identify the basic conditions that should apply to their
equipment. When this has been done, the TPM circles can be standarts for speedy and
effective basic maintenance work to perevent deterioration, cleaning, lubricating, and
bolting for each piece of equipment.

4.General inspection

Steps 1 through 3 are carried out to prevent deterioration and control the basic
conditions of equipment maintenance - cleaning, lubricating, and, bolting. In step 4,
operator attempt to measure deteriotion with a general inspection of equipment.
Morover, in working to restore the equipment to good operating conditions, the
operator’s equipment competence 1s increased.

General inspection traing must be carried out one category at a time, beginning with
skill development. Its effectiveness is audited and reinforced with additional training
and pratical applications. This cycle of training, application, auditing, and modification
is replaced for each inspection category. This fourth step may take along time to
complete, because all operators must develop the ability to detect abnormalities. It is
the best method to produce competent operators, however, so this step should not be

rushed. Positive results cannot be achieved until each worker acquires all the necesary
skills.

It 1s estimated that the TPM program at KORDSA will be completed in 2001. The
results in this practice have been very successful, and the number of failures has
dropped by 50% since the beginning of the program. Overall Equipment
Effectiveness (OEE ) has been lifted over 85%, the ideal volue of OEE. It is very
necessary to include the other five losses that were disregarded in the TPM program in
order to increase the value of OEE within the company practices.

Xix



BOLUM 1. BAKIMIN TANIMI VE BAKIM FAALIYETLERININ URETIME
ETKISI

1. 1. BAKIMIN TANIMI VE BAKIM KAVRAMILARI
Bakimin tammu 1ki1 sekilde yapilabilir:

1. Uretim sisteminin plan ve programlarina uygun olarak ¢ahgmasin saglayan, istenen
¢aliyma diizeyinde kalmasini kontrol altinda tutan bir yiiriitme ve kontrol

fonksiyonudur.

2. Bir sistemin, fonksiyonlarini istenilen diizeyde yerine getirebiimesi i¢in

gergeklestirilen her gesit onarim, yenileme, muayene vb. faaliyetler.
Burada bazi bakim kavramlarini siralamak gerekirse;

Arizi Bakim:
Herhangt bir ariza aninda, buyiik kayiplara yol agmamak igin derhal uygulanmast
gereken bakim.

Onleyici (Koruyucu) Bakim:

Tesis veya ekipmanin belirli bir programa gore (zaman esasl) ariza meydana gelme
sart1 aranmaksizin yapilan, muayene, yaglama, ayarlama, yenileme, revizyon yollar ile
kullanilabilirlik stiresinin artirilmasi ¢aligmalaridir. Bu tiir ¢aligmalar planli bakim
olarak da adlandiniimaktadir. Amag anzi bakimlar en aza indirmektir.

Kestirimei Bakim:
Belirli makina veya ekipman i¢in 6zel donanim, aparat ve teknikler kullanarak 6nleyici

bakim ihtiyacim saptamak igin yapilan muayene mahiyetindeki bakim uygulamalandir.



Verimli Bakim:
Guvenirligt ve bakim kolayhigini saglamak igin 6nleyici, kestirimci ve bakim
yapilabilirligi tekniklerini, tasarim-6miir gevrim maliyeti prensipleri dogrultusunda

yaratici bir sekilde birlestiren sistematik bakim faaliyetleri. (Durum esasli)

Bakim Kolayhgt:

Tesis ve ekipmanin bakim ve onarim faaliyetlerinin rahatlikla ve hizh bir sekilde
yapilabilmesi igin uygun tasarimlara sahip olma 6zelligidir. Dolayistyla bakim ve
onarim sireleri digerken ekipmanin kullanilabilirligi artmaktadir.

Bakim Yapilabilirligini Gelistirme:
Arizalar1 6nlemek ve bakim kolayligim saglamak i¢in yapilan her tiirlii iyilestirme ve
modifikasyonlardir.

Kullanic1 (Otonom) Bakim:
Ekipmanlann igletiimesinden sorumiu kullanicilarin (operator, ayarci vb.), ekipmanin
uygun ¢alisma kosullarinin saglanmasinda yaptig1 bakim igleridir. Bunlar, giinkik

yaglama, temizleme, kiigiik ayar ve kontrollerdir.

Bakim Onlemi (Onleyici Miihendislik):
Ekipmanin giivenilirligini, kolay bakim olanaklarini ve ¢ahigtiriimasini; gegmis

deneyimlere dayanilarak yeni makinalarin tasarlanmasi kavramdir. [ 1]

1. 2. TAMIR BAKIM FAALIYETLERININ URETIME ETKIiSi

Uretimin programlara uygun bigimde siirdiiriilmesi, {i¢ temel iiretim unsurundan birini
olusturan ekipman ve tesislerin aksamadan ¢aliymasina baghdir. Ekipmanlarin belirli
zamanlardaki bakimlannin yapilmas: ve beklenmedik zamanlarda ortaya ¢ikan
anzalarin giderilmes, Gretim akigini miimkiin oldugu kadar aksatmadan yapilmalidir.
Uretim sistemi biiyiidiikge veya iiretim miktan arttikga tamir-bakim faaliyetlerinin
Onemi artar. Yiizlerce tezgahtan olugan bir iiretim hattinda birka¢ makinanin

anzalanmasi, zincirleme etkilerle biitiin sistemi felce ugratabilir. Siparig iiretiminde



arizalanan veya bakima alinan makinalarin yoklugunu bir ¢lgiide giderme olanag
vardir. Fakat surekh tiretimde ve 6zellikle proses imalatinda arnizalann iiretim akigi
iizerindeki etkisi gok bityiiktiir. Ornegin, bir petrol rafinerisinde bir noktada beliren
ariza tiim sistemin durmasina yol agar. Arza giderildikten sonra, normal iiretim
diizeyine ¢ikincaya kadar da uzun bir sire geger. Demir-gelik, seker, ¢gimento vb.
imalatta da durum aymidir. Otomasyonun agirlik tagidig: fabrikalarda arizalarin
giderilmesinde son derece 1y1 yetistirilmis, yetenekli tamir-bakim personeline ihtiyag
vardir. Ozellikle karmasik mekanizmalarin ve elektriksel veya elektronik kontrol
cthazlarinin yer aldigt makinalarda kalifiye tamir-bakim personelinin ¢aligtirniimasi

zorunludur.

Tamir-bakim faaliyetlerinde tiretimin aksamasim minimum diizeyde tutmak gerekli
fakat yeterli degildir. Herhangi bir makinanin bakima alinmasi, diger makinalarin bos
kalmasina sebep oluyorsa kapasite kaybi var demektir. Cok makinali sistemlerde
tamir-bakim faaliyetleri yiiziinden kapasite kaybinin 6nlenmesi ayri bir sorundur.
Diger taraftan tamir-bakim iglerini yiiriitecek insangiiciinden yararlanma oranini da
yuksek tutmak gerekir. Tamir-bakim faaliyetlerinde belirsizlik bulundugundan eldeki
kisitl insangiicti kaynaklarindan % 100 yararlanmak mumkiin degildir. Bu oranin
yuksek tutulmasi, tamir-bakim faaliyetlerinin toplam maliyetinin digtiriilmesi agisindan
Onem tagir.

Tamir-bakim faaliyetlerindeki aksakliklarin tiretim akig1, verimlilik ve dolayisiyla
maliyetler Gizerindeki etkileri §0yle 6zetlenebilir.

Makinalann ve onlar galigtiran operatérlerin bos kalmalar:.
Dolayl 15¢ilik ve imalat genel masraflarinin artmast.

Miisteri taleplerinin karsilanamamasi, satiglarda diismeler.

Wb

Aksaklifin meydana geldigi departmanla ilgili bulunan diger departmanlardaki
gecikme ve bog beklemeler.
5. Hatah driin orarmunin artmast, kalitenin digmesi.

Sipariglerin zamamnda teslim edilememesi yiiziinden miigteriyi kaybetme. [ 2 ]



BOLUM 2. TVB KAVRAMININ ORTAYA CIKISI VE GELISIMI

II. Diinya Savasindan sonra, Japon endiistri firmalari, yénetim, imalat, beceri ve
tekniklerimi ABD’den ithal etmigler ve birtakim degisikliklerden sonra kendi
sistemlerinde uygulamuglardir. Sonraki yillarda Japon tirtinleri iistiin kaliteleriyle tiim
dinyada yayilmaya baglamig ve tiim gozler Japon yonetim teknikleri iizerinde

odaklagmistir.

Ekipman bakimi alaninda da ayni durum gorilmektedir. Japonlar yaklagik elli yil 6nce
Amerikan tarz1 “Verimli” bakimu kendi ilkelerine ithal etmis ve Japon endiistriyel
ortamina uyacak sekilde modifiye ederek, zenginlestirmiglerdir.

1950’11 yillarda baslayan “Arnza Bakimi” faaliyetlerinde tesis ve makinalarda olusan
arizalarda bakim elemanlan ¢agrihiyordu. Takip eden yillarda ortaya konulan
“Koruyucu Bakim”, “Verimli Bakim”, 19701i yillarda Japonya’da “TOPLAM
VERIMLI BAKIM” olgusunda konsolide olmaya baglad: ve 1971 senesinde J.I.P.E.
(Japanese Institute of Plant Engineers) bu kalite ve verimliligin st sinirlarini zorlayan
metodolojiye “TOPLAM VERIMLI BAKIM” adim koydu. Artik “Ben iiretirim, sen
tamir edersin” felsefest de sona ermis oldu. Tablo 2.1.”de TVB’nin gelisimi

gorilmektedir. [ 3 ]

Tablo 2.2.’de gorildiigu gibi Japon endustrisinde bakim galigmalariin geligimi dért
asamalidir: [ 4]

1. Anza Bakim
2. Onleyici Bakim
3. Verimli Bakim
4. TVB



Tablo 2. 1. Japonya’da TVB’nin Geligimi.

1950 1960 1970
B ..
a2 | Onleyici Bakim Verimli Bakim Toplam Verimli Bakim
k | Bakim fonksiyonlar: Giivenilirlik, tezgah Biitiin ¢alisanlarin katilumt
1 kurulmaya baslandi. tasartminda ekonomi ve ile verimlilik ve insana saygi
m verimliligin 6nemi temeli iizerine oturmus
s anlasiimaya baglandu. detayl: bakim sistemi.
i
s
t
e
m
i
T
e e 1952 Koruyucu Bakim ¢ 1960 Onleyici Bakim ¢ Davranis Bilimleri
0 e 1953 Verimli Bakim o 1962 Giivenirlilik e Yaraticiik
1 o Diizeltici Bakim Miihendisligi e Performans Analizi
L e 1962 Bakim o Sistem Miihendisligi
1 Kolaylagtiric ¢ Ekoloji
© Miibendislik o Lojistik
r
1951 PM yaklagimini takip 1960 Bakim konulu ilk 1970 Uluslararasi tesis bakim
eden ilk Japon firmasi. konferans. konferansi Japonya’da
(La Toa Nenrya Kogyo) diizenlendi.
1962 Japanese Productivity
1953 20 firma PM ile Association bakim 1970 Japonya Los Angeles
ilgilenip konusunda aragtirma daki Uluslararast tesis
aragtirma yapmaya yapmasi igin bakim konferansina
A baglad1. goreviendirildi. katild.
n
a 1958 George Smith Verimli 1963 Japonya Londra’daki 1973 Dijzeltici bakim
Bakim (PM) konusu Uluslararasi tesis konusunda bir
0] i¢in Japonya’ya gitti. bakim sempozyum
1 konferansina katild. diizenlendi.
a
y 1964 Japonya ilk Verimli 1973 Japonya Ingiltere’de
1 Bakim (PM) édiiliinii diizenlenen
a aldi. Treteknoloji
r konferansina katildi.
1965 Japonya New York’daki
tesis bakum 1974 Avrupa Bakim
konferansina Konferansina katihim.
katildi.
1976 «
1969 Japanese Institute of
Plant Engineers 1978 “
kuruldu.

1980 “




TVB’nin Yaraticisi:

TVB kavramum gelistiren ve Japonya’da bunu tanitan kisi Seiichi Nakajima’dir.
Nakajima 1950 yilinda Amerikan Onleyici bakim uygulamalan konusunda gahismaya
baslyor ve 1962’de ilk defa Amerika’y1 ziyaret ediyor. Bundan sonra her yil
Amerikali ve Avrupali imalatgilan ziyaret ederek, onlarin {iretim faaliyetlerini

gozlemliyor ve dnleyici bakim sistemleri hakkinda bilgi topluyor.

Tablo 2. 2. Japon Endiistrisinde TVB’nin Geligim Asamalar

1976 1979
Asama 1 Arniza Bakim % 12,7 % 6,7
Asama 2 Onleyici Bakim % 37,3 % 28,8
Asama 3 Verimli Bakim % 39,4 % 41,7
Asama 4 TVB % 10,6 % 22,8

Nakajima, Amerikahlar’in bakim uygulamalarini Japonya’da tanitiyor ve bundan sonra
1970’lerin baslarinda bu bilgilerini Toplam Kalite Kontrol ve tiim ¢ahsanlarin katilima
kavramuyla birlestirerek TVB’yi gelistiriyor.

Arahk 1987°de Nakajima liderligindeki bir ekip Amerika’ya giderek iki haftalik siire
igerisinde birgok isletmeye TVB hakkinda seminerler veriyor. Nakajima,
Amerika’daki seminerlere olan biiyiik ilgiden oldukga etkileniyor. [ 5]

TVB, hizla uluslararas: bir sistem haline gelmektedir. Amerika’da ve Avrupa
ulkelerinde genis bir uygulama gormiistiir. TVB, iilkemizde 1990’1 yillarin baglarinda
kabul gérmis, bagta Pirelli, Brisa, Kordsa, Tofas, Argelik olmak tizere bir¢ok firmada
uygulanmaya baglanmigtir.




BOLUM 3. TVB’NIN TANIMI VE BILESENLERI
3.1. TVB’NIN TANIMI

Turkge’'ye “Toplam Verimli Bakim” olarak gevrilen Total Productive Maintenence,
kalite ve verimliligin tst sirlanint siirekli olarak zorlayarak tretim araglarimin sifir
kayip ve sifir hata ile tiretim yapar hale getirilmesi i¢in uygulanabilecek bir bakim
sistemidir. Bu sistemin felsefesi, tretimin baglt oldugu her degerin (insan, makina,

siireg) en 1y1 (verimlt) durumda tutulmasidir.

TVB bunu; dogru bilgi toplama, analiz ve problem ¢oziimiinde tretim(siireg)-
bakim(mithendisler) esdeger ortakligiyla saglar. Deneylenen iyi sonuglar
standartlagtirilip haberlestirilir. Boylece bagarilardan, hem herkesin haberi olur, hem
de onlar herkes kullanabilir. Caliyma araglan, gorsel yonetim, problem ¢ozme
teknikler1 ve siirekli iyilestirme anlayisidir. TVB, Toplam Kalite Yonetimi (TKY) nin
bir uygulamasidir. Toplam kalite, yontemler tizerinde siirekli iyilestirmeyi, tiretim
degerleri izerinde TVB’yi ve malzeme iizerinde aninda iiretim tekniklerini (tam
zamaninda Uretim) uygular. Tabii ki, butiin bu islerde esas rol dogal olarak kisiye
dismektedir. TVB’nin amaci i¢ ve dig miisterilerin memnuniyetini (tiim ¢aliganlarin
katilimiyla) saglamaktir. [ 6]

TVB fiknini ilk dile getiren Nakajima; “TVB, fabrikanin yapmasi gereken iiretimi nigin
yapamadifinin incelenmesi ve buna neden olan hatalarin ortadan kaldirilmasidir” der.
TVB’ye gore bakim, hatali cihaz salt “git ve tamir et” anlayist degildir. Uretim
sistemler: milkkemmelligini, TEE(Toplam Ekipman Etkinligi) adiyla 6lgiip ona deger
katan, ¢aliganlar,stiregler,makina ve cihazlar yoluyla gelistirmek ve iyilestirmektir. [ 7 }

TVB’nin buzdag: benzetisinde, kolay olgiilebilen ve kara etkisi az olan bilesenler
(is¢ilik, bakim harcamalan vb.) disanidaki tepededir. Ne yazik ki, genel olarak bakim
maliyetlerini azaltma denince ¢ogunlukla bu en kolay ulagilan bolge akla gelir ve

hemen kisintilara gidilir. Halbuki bu bolge maliyet iizerine etkisi en az olan bilesenleri



hemen kisintilara gidilir. Halbuki bu bolge maliyet iizerine etkisi en az olan bilesenleri
barindirir. Buna kargin buzdaginin yikict etkisi gok fazla olan 7/8’i gériinmezdedir.

Bu zor bilegenlere ilerki bolimlerde genis olarak yer verilecektir. (Sekil 3. 1.)[6]

OLCUMU KARLILIK
KOLAY ISCILIK M

Malzeme / yedek parc¢a
Dis servisler
Balam harcamalan

Hazirlik ve ayar | Deviedigikalma | [ [Bomuk
kayiplan gakta,
————— rework
Diistik hizda galx Baglan,
Bosta kalma ve | galisma l kaay?lplaig
kiigiik durmalar
lKﬁtﬁ gorinti | Esnek olamama
Geg génderme ]
Yeteneklerin
verimsiz kullanimi
KARLILIK
OLCUMD UZERINDE
ZOR ETKisi

YUKSEK

Sekil 3. 1. TVB’nin Buzdag: Benzetisi

3. 2. TVB’NIN HEDEFLERI]

3. 2. 1. ANA HEDEF

TVB’nin ana hedefi alt: biiyiik kayip olarak adlandirilan olgular sifira veya en alt
diizeye indirmektir. Bu alt1 kayip;



1. Anza kayiplan

Hazirlik(kurma) kayiplan

Ayar kayiplan

Bagsta calisma ve kugiik durug kayiplan
Hiz kayiplan

ISANE S

Kalite kayiplanidir.

TVB ¢aligmasinda, bu alt1 kayibin elenerek (ideal halde sifirlanarak), normal
kosullarda onemli bir harcama yapmadan tiim makinalarin verimliliginde ve triin

kalitesinde dogrudan olgiilebilir bir geligme saglamék hedeflenir.
3.2.2. 1S HEDEFLERI
Bu hedefler su sekilde siralanabilir;

¢ Diinya ¢apinda bagan

e Miisteri memnuniyeti

e Maliyette rekabet edebilme

e Pazar pay1

TVB’nin hedefiyle sirketin i hedefleni ¢akisir bu nedenle TVB’nin bitiin
organizasyonca kabul gormesi gerekir. Sekil 3. 2. ‘de, TVB-ig hedefler iligkisi
gorilmektedir. Yapisinda gergek agiklik, gitven ve karsilikli sayg1 olmalidir.

TVB, tek bagina bir yonerge degildir. Sirketin i§ yapma bigimi, vizyonu ve
degerleriyle mantiksal bag1 vardir. Bu nedenle girket hedeflerine ulagmann bir yolu da
TVB uygulamasidir. [ 61
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TKY
Siirekli INSAN Teknoloji
Gelisme S Uygulamast
> 1TVB <

Sekil 3. 2. TVB, Is Hedefleri Iliskisi

3.3. ALTI ONEMLI TVB FAALIYETI

TVB c¢aligmalarn alt1 6nemli faaliyeten meydana gelir. Tabii ki, TVB’nin gelismesi her
sirket ve isletmede, imal edilen triinler, igletme yerlegimi ¢evresindeki kiiltiir gibi
kosullarla, uyum icinde olmahdir. Genelde TVB, sekil 3. 3.’de 6zetlenen alt1 dnemli
faaliyeti igerir.

1. Uretim, bakim ve mithendislik departmanlarinca organize edilen proje grubunun,
alt1 biiylik kayb1 ortadan kaldirmasi. (Ekipman etkinlifinim maksimize edilmesi.)

2. Bakim departmaninin planli bakim faaliyetlerini yiiriitmesi.

3. Uretim departmammn kullanic1 bakim faaliyetlerini yiiritmesi.

4. Mithendislik hizmetleri departmaninin 6nleyici mithendislik faaliyetlerini yiiriitmst.
5. Uriin tasanm departmanimin imalat1 kolay tiriin tasarim faaliyetlerini yiiriitmesi.

6. Yukaridaki ¢aligmalarin egitim ile desteklenmesi.
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‘ En Uygun Kosullar
(2) Planli Bakim
(1) Alt: Bayik |—> »I (4) Onleyici | [(5)Oretimi Kolay
Kaybm T T <«——| Miihendislik | | Uriin Tasarmu
Giderilmesi  |a—] (3) Kullamc1 Bakim 1 A
(6) Egitim ve Deneyim

Sekil 3. 3. Alt: Onemli TVB Faaliyeti

Sekil 3. 3’te gosterildigi gibi, TVB’m bagarih olmasi, ancak yukarida belirtilen alt:
onemli faaliyetin i¢inde yer alan insanlanin arasindaki igbirliginin, saglanmastyla
miimkindir.

TVB’1n bagartya ulagmasi, kisilerde herhangi bir kiskanglik ve giiven eksikligi olmadan
takim galiymasi yapiimasina baghdir. TVB’1 baglatmak i¢in karar verildiginde, fabrika
ve sirket yoneticileri, tiim faaliyetleri, cesitli gevrelerden gelecek engellemelere ragmen
desteklemelidir. [ 4 1

3.3.1. ALTI BUYUK KAYBIN GIDERILMES] ( EKIPMAN
ETKINLiGININ ENCOKLANMASI )

Bir fabrikadaki iyilestirme ¢aligmalarinin amaci ; verimliligi artirarak, daha az girdi ile
daha ¢ok ¢ikt1 iiretmektir. Cikt1 (Output), yalnizca miktar ile degerlendirilmez.
Miktann yaninda, daha yiiksek kalite, daha diigik maliyetler, zamaninda dagitim, daha
geligmig endiistriyel giivenlik ve saglik, daha yitksek moral ve daha iyi ¢aliyma

kosullar: bu degerlendirmede 6nemlidir.

Cikt1 ve girdi arasindaki iligki gekil 3. 4’te goriilmektedir. Girdi : isglicii, makina ve
malzeme kalemlerinden olugurken, Cikt1 ise,iiretim miktari , kalite, maliyet, dagitim,
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givenlik, saglik ve ¢evre temizligi kalemlerinden olugsmaktadir. Sag kolonda ise, her

bir ¢ikt1 faktérini diizenleyen metotlar yer almaktadir.

Bu sekilde goriildiigi gibi, tesis tasarim ve bakun departmani, tiim gikt: faktérleri ile
direkt iligki halindedir. gintimiizde otomasyona agirhik verilmesi ile, makina ve

ekipmanlar gikinin artinimasinda en 6nemli faktér haline gelmiglerdir. [ 4 ]

TVB’in amaci ekipman etkinligini yiikseltmek ve ¢iktiy1 artirmaktir. Bunu
gerceklestirebilmek igin alt1 biiyiik kaybin ortadan kaldirilmas: gerekir. Alt1 bityiik
kayip asagida yer almaktadir :

A Anza Kayiplan

Onarim gerektiren, ekipman hatalarinin neden oldugu kayiplardir.

B-C- Hazirlik ve Ayarlama Kayiplar

Bu kayiplara isletme kosullarindaki desimler sebep olur. Bunlardan bazilan, her tiretim
veya vardiya baglangicindaki dretim akigindaki degisiklikler, triinlerdeki veya iiretim
kosullarindaki degisikliklerdir. (ekipman degigiklikleri, kalip, diizenek, el aletlert
degigimlert )

D- Kiiciik Durus ve Bosta Cahsma Kayiplarn

Bir makinada meydana gelen durdurma, sikigma ve bosta ¢aligma gibi olaylardan
kaynaklanir. Genelde, bu tiir kayiplar elde yeterli aletler olmadig: igin yok edilemezler.
Bu kayiplar bundan dolay1, (%100 performans orami ) formiilii temel alinarak
degerlendirilir. Operatorler belirlenen zaman igerisinde (10 dakika gibi ) kiigiik
duruslan 6nleyemediklerinde, ekipmanda herhangi bir hasar olmamasina ragmen,
bir¢ok firma, bu tiir duruglarin 6nemini vurgulamak amactyla, makina durusu olarak
ele alirlar. »
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GIRDI PARA YONETIM
CIKTI INSAN MAKINA | MALZEME | METODU
URETIM URETIM
(P) D‘:j;#:%;" KONTROL
KALITE KALITE
Q@ jij:j:g:#‘ KONTROL
MALIYET MALIYET
© :Di:j;f:;\?—%:‘ KONTROL
DAGITIM DAGITIM
GUVENLIK GUVENLIK
o | s
MORAL [ V] INSAN
™ /jl_/’_,]g::gr—‘ ILISKILERI
INSANGUCU TESIS ENVANTER
TAHSISI TASARIMI
VE BAKIM

CIKTI / GIRDI = VERIMLILIK

Sekil 3. 4. Uretim Girdileri ve Ciktilan Arasmdaki Iliski.

E- Hiz Kayiplan

Hiz kayiplart makinann standart (veya tasarlanmig ) hizi ile igletim hiz arasinda fark

olmasindan kaynaklanan kayip Gretimdir. Hiz kayiplar, teorik ¢aligma hizinin, ger¢ek

¢aligma hizina orani ile olgiiliir.

F- Kalite Kayiplan

Bir tretim sirasinda tretilen pargalarin veya triinlerin tamaminin veya bir kismimnin

yapilan olgiimler sonucu istenilen 6zelliklerde olmadiginin tesbit edildigi hallerdeki
hatalara siirekli (Kronik ) kalite hatalan denir. Hatah triinler kesin kayiplardir, geri

doéniigleri ve diizeltilme imkan1 ¢ok azdir. [ 8]
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3. 3. 2. PLANLI BAKIM

Planli bakim sistemi, bakim departmani tarafindan olusturulur. Bagaril sonuglar, ancak
bakim boliimi personelinin uyumlu ve hizhi ¢aligma yapmasiyla elde edilir. Konuyla

ilgili galigmalar dort sathaya ayrilir;

e Parca 6mirlerindeki degisikliklerin azaltilmast.
¢ Par¢a 6miirlerinin uzatiimas.
e Yipranan pargalarin diizenli olarak degistirilmesi.

e Par¢a 6miirlerinin tesbit edilmesi.
3. 3. 3. KULLANICI BAKIM (OTONOM BAKIM )

Kullanict bakim faaliyetleri, bakim personelinin teknik destegiyle operatorler
tarafindan yiritilir. Temel ekipman kogullarinin olugturulmas: (temizlik, yaglama,
ctvata stkma ), ekipman kosullarinin gézlemlenmesi, kullanicinin denetimi altindaki
kullanici bakimin yiiriitillmesi gibi, biiyiik hedefleri bagarmak i¢in operatorler yedi
adim programinda (adim adim egitim ve deneyim ) egitilirler. Operatorlerin
koyduklan kurallarn, yine kendileri tarafindan takip edilerek, temel bakim

faaliyetlerinin yerine getirilmesine, “ Kullanicit Bakim “ ad1 verilir.

Kullanic1 bakim, bakim departmani tarafindan yiriitiilen planh bakim ¢aligmalarini,
operatorler tarafindan tamamlanacak sekilde planlanir Bundan dolayi, her iki grubun
gorevleri dikkatlice koordine edilmelidir.fﬁetirﬁ ve bakim departmaniannin siki
igbirligi olmaksizin, dért sathamn birincisi olan “parga dmirlerindeki degisikliklerin
azaltimast “ konusunu basarmak imkansizdir.

Kullanict bakim sisteminin kurulmas igin ; en az g yil, bazen dort yil gerekir. Hayli
zaman alic1 olmasina ragmen, biitiin ¢aliganlarin katildig isletme gapindaki bu faaliyet,
dnemli etkiler ve yaralarla sonuglanacaktir. Bunun yaninda, alt: buytik kaybin yok
edilmesi faaliyetleri, daha kisa zaman araliinda, kesin sonuglar tretebilir. Ancak bu
faaliyetlerin saglayacag: yararlar, isletmenin kiigtk bir boliimi ile simrh kalacaktir.
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3. 3. 4. ONLEYICI MUHENDISLIK

Yeni tiretim hattinin devreye alinmasi sirasinda, ortaya ¢ikan sorunlann ¢oziimienmesi
gerekir. “Erken ekipman yoénetimi “, bitiin isletme ¢abalarini, miimkiin olan en kisa
zamanda seri iiretime gevirecek bir dizi tyilestirici faaliyetleri gerektirir. Bu amagla,
sorunlarin nedenleri sadece devreye alma sirasinda degil, daha erken safhada, bir diz1
fabrika miihendisligi hizmetleri sirasinda yok edilmelidir. Bu sathalar, diisiinsel
tasarim, temel tasarim, ayrintih tasarim, siparig, imalat ve tkmal, montaj, test
caligmalari, devreye alma ve tiretime devretmedir.

Daha da 6teye gidilerek, islev ve diger etkenler agisindan uygun olmayan ekipman
nitelikleri incelenmelidir. Bu gézden gecirme ekipman giivenilirligini, kolay bakim
olanaklarini, ekonomikligi, kolay galigtirabilirligi ve giivenligi i¢ine alir. Bu gegmisteki
deneyimlere dayanarak mevcut sorunlannin ¢ézimlerinin kesfini ve yeni ekipman
geligtirilmesini saglayabilir. Bu tiir ¢aliymalar, 6nleyici mithendislik olarak adlandirilir
ve ekipmanin, miihendislik, siparis, imalat ve devretme asamalarinda alinan tiim

onleyici faaliyetleri igerir.

3.3.5. IMALATI KOLAY URUN TASARIMI

Coziimii zor imalat giigliikleri, tiriin tasanim agamasinda, kolay imalat ve kalite
giivenilirliini tesis edilerek, kolaylikla yok edilebilir. Bu alanda, yeterli deneyim
birikimi heniiz olusmamigtir ve TVB’de onemi giderek artmaktadur.

3. 3. 6. TVB EGIiTIMI

Yukarida anlatilan faaliyetler, isletme digindaki TVB uzmanlarinca yiriitiilmeyecektir.
TVB hedeflerine ulagmada, isletme igi olanaklar yeterli olmayabilir. Bu durumda,
katihme: biitiin ¢alisanlar, konuyla ilgili her egitim firsatim degerlendirerek, gerekli
bilgi ve becerilerini geligtirmek i¢in bu faaliyetleri takip etmelidirler.Esas olarak
yetersiz egitimle TVB’1n higbir prensibi bagarilamaz. Bagka bir deyisle ; operatorlerin
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kullanici bakimin yedi adim programindaki egitimi, tretim departmaninca TVB

sisteminin basariyla uygulanabilmesi igin yapilan énemli bir katkidir. [ 8 1

3.4 . TVB ETKINLIGININ ORNEKLERI

TVB’in iki ana hedefi vardir : (1) Sifir Aniza (2) Sifir Hata. Anizalar ve hatalar
onlendiginde ekipman etkinligi artar, maliyetler diger, stoklar azalir ; boylece, iggiict
verimliligi artar. Tablo 3. 1’de TVB uygulayan bazi Japon firmalarinin ulasti
iyilegsmeler goriilmektedir. Gorildiiga gibi TVB uygulamasi sonucunda ariza sayisinda
% 98’¢e varan oranlarda diigiis saglanabilmigtir. Baz firmalarin ekipman kullanim
oranlarinda % 17-26 arasinda bir artig olurken, bazilarinda proses hatalar % 90
oraninda diigmiistir. Isgiicii verimliligi ise ortalama olarak % 40-50 oramnda artmustir.
Elbette bu sonuglara gok kisa siirede ulagilamaz. Tatminkar sonuglara ulagabilmek i¢in
ortalama olarak ii¢ y1l gereklidir. Bunun yaninda, TVB uygulamasinn ilk agamalarinda
igletme, ekipmanlarini belirli artlarda tutmak ve galisanlarini ekipmanlar hakkinda
egitmek amaciyla ortaya ¢ikan ekstra harcamalara katlanmak zorundadir. Verimhilik

artistyla bu maliyetler elde edilen karlar tarafindan hizla kargilanacaktir. [ 41
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Tablo 3. 2. TVB Etkinliginin Ornekleri

Kategori

TVB’nin Etkinliginin Ornekleri

U
(Uretkenlik)

e Aranan Isgicii Etkinligi

% 140 (Isletme M)

% 150 (Isletme F)

e (Calisan Bagina Katma Deger Artist

% 147 (Isletme A)

% 117 (Isletme AS)

e Artan Caligma Oram

% 17 (% 68 - > % 85) (Isletme TK)

e Azalan Anzalar

% 98 (1000 - > 20 vaka/ay) (Isletme TK)

(Kalite)

e Azalan Proses Hatalan

% 90 (% 1.0 - > % 0.1) (Isletme MS)

e Azalan Hatalar

% 70 (% 0.23 - > % 0.08) (Isletme TK)
e Azalan Miigteri Sikayetleri

% 50 (Isletme MS)

% 50 (Isletme F)

% 25 (Isletme NZ)

(Maliyet)

e Insan Giiciinde Azalma

% 30 (Isletme TS)

% 30 (Isletme C)

e Bakim Maliyetlerinde Azalma
% 15 (Isletme TK)

% 30 (Isletme F)

% 30 (Isletme NZ)

e Enern Tasarrufu

% 30 (Isletme C)

(Teslimat)

e Azalan Stok

% 50 (11 giin - > 5 giin) (Isletme T)
e Artan Stok Devir Sayist

% 200 (3 - > 6 kere/ay) (Isletme C)

G
(Guivenlik/Cevre)

o Sifir Kaza
(Isletme M)

o Sifir Kirlilik
(Tiim Isletmelerde)

M
(Moral)

e Ileri Siirillen Onerilerde Artig

% 230 (36.8 - > 83.6 ¢alisan/yil) (Isletme N)
e Artan Kiigiik Grup Toplantilan

% 200 (2 - > 4 toplanti/ay) (Isletme C)




BOLUM 4. TVB UYGULAMA SAFHALARI

4. 1. TVB GELISIMININ UC ASAMASI

TVB programi hazirli, uygulama ve degerlendirme agamalarindan olugmaktadir.
Hazirhk agamasinda, TVB uygulamasina baglayabilmek amaciyla, uygun ortamin
olugturulabilmest i¢in gerekli bir plan ortaya konulur. Bundan sonra TVB

uygulamasina gegilir ve son agama ise degerlendirme agamasidir.

Motivasyonu yiikseltmenin ve olumlu sonuglar elde etmenin en etkin yolu ¢aliganlara
ulasacaklart bir hedef gostermektir. Japonlar igin bu hedef Verimli Bakim (PM)

6diiliini kazanmaktir.

Hazirlik siiresi, fabrikanin biyiikliigiine, teknoloji diizeyine, yonetim standartlarina ve
mevcut bakim durumuna bagh olarak g ile alt1 ay arasinda zamam kapsar.

Hazirlik siiresinden sonra TVB uygulama galigmalan, iki -ig yil igerisinde
tamamlanir.(Sekil 4. 1)

Degerlendirme agamasinda ise ; fiili degerlerle, planlanan TVB hedefleri karsilagtirilir
ve daha iyiye ulagabilmek igin yeni hedefler belirlenir.

4.2. TVB’YE GECIS KARARININ ACIKLANMASI

TVB programimmn ilk adimum, TVB’ye gegis karannin alinmasi olusturur. Ust yénetim
tiim caliganlar toplayarak bu karan agiklamah ve onlan bu proje konusunda tegvik
etmelidir. Bu konusmada, TVB kavrami konusunda genel bilgi, TVB’den beklenen
yararlar, hedeflenenler yeralabilir.

Ust yonetimin TVB’yi ¢ok iyi anlamis olmasi gerekir. Daha dnce bahsedildigi gibi
hazirlik déneminin amaci etkin bir degisiklik yaratmaktir.
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4. 3. EGITIM CALISMALARININ BASLAMASI

Ikinci adim, TVB egitim ¢alismalandir ve ¢ok kisa siirede baslatilmas: gerekir.
TVB egitiminin amaci yalnizca TVB’yi agiklamak degil, aym1 zamanda morali
yiikseltmek ve degisime kars1 olugabilecek direngleri yumugatmaktir. Direngler farkl
sekilde olabilir. Bazi is¢iler, TVB ¢aligmalart sonucu is yiklerinin daha da artacagina,

bazilan da isten ¢ikarilacaklarina inanabilirler.

TVB egitimi, bu ve benzeri direngleri ortadan kaldirabilmeli ve morali yiikseltmelidir.
Atolye iggileri slide gosterileri, tek nokta dersleri vb. yollarla egitilebilirler. Bu egitim
seanslan miidirlerin ve diger yoneticilerin davet edilmesiyle daha da
zenginlestirilebilir. Egitim ¢aliymalan kullanict bakim (KB) boluminde detayl olarak
ele almmustir. [ 4}

4. 4. TVB’YI GERCEKLESTIRECEK ORGANIZASYONUN
OLUSTURULMASI

TVB’in basartya ulagmas, kisilerde herhangi bir kiskanglik ve giiven eksikligi olmadan
takim ¢aligmasi yapilmasina baghidir. Sekil 4. 1’de tipik bir TVB organizasyonu
gorilmektedir. TVB organizasyonunda en tepede iist yonetim yer almaktadir. Ust
yonetimin gorevi, TVB kavraminin benimsetilmesi, bigim verme galigmasi, raporlarin

tiretilmesi ve TVB ¢aligmalarinin bu gergevede yiriitiilmesini saglamaktir.

TVB organizasyonunda bulunan takimlardan sorumlu takimlar kaptani yer almaktadir.
Takimlar kaptam: mithendislik grubundan segilebilir. Bu gorev ig yapmaktan ziyade,
yaptirir. TVB gorev takimlarnimin galigabilmeri igin 6nlerini agar ve onlara destek
verip, yonlendirir. Bu kisi ayrica imalat igindeki TVB yetkilisiyle birlikte tiretimle ilgilt
tiim personelin TVB farkindalifinin ve araglarinin kullaniminin artmasindan
sorumludur. TVB gérev takimlar, en az kayip ve en ¢ok verimlikle ¢alismak zorunda
olan iiretimle ilgih kigilerden olugur. Takim diger anahtar personel tarafindan
desteklenmelidir. Kendisinden yardim istenenler ise, ekipman verimlili§ini

engoklamak tek hedefi ile tam i birligi yapacaklardir. Takim elamani ise, kayiplarin
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ve ekipman baglantili kalite problemlerinin elenmesi igin “bir kere hepsi i¢in”¢dziimler

iiretmeyl ve sonuglart haberlestirmeyi saglar.

TVB sirket iginde degisimler onerir. Degisimin ne oldugunu igeren bilginin 6zellikle
degisimin etkili oldugu alanlardaki kisilerden baglayarak haberlestirilmesi gok
onemlidir. Ancak bu sekilde degisimin kendini nasil etkileyecegi bilinmedig igin,

direnenlerin sayisi ve TVB sonuglannin haberlestirilmesi iki nedenle gok 6nemlidir:

Y dnetici

Kalite ve
Uretim
Kontrol

Mithendislik

| Cekirdek Takim |

| Anahtar Kisiler |

o EGITIM
¢ TVBOFISt
ENERJI

Takim Caligmast

Sekil 4. 1. TVB Organizasyonel Yapist

1. Degisimin kapsaminin ve getirilerinin daha az bilinmesi, daha gok kabul
yapilmasina ve daha ¢ok siiphe duyulmasina neden olur. Bunun sonucu olarak kisiler

enerjilerini destekten ziyade direng gostermeye ayirirlar.

2.. TVB sonuglannin bilinmesi ve elde edilen baganlarin paylagiimas: genellestirme
siirecinde ok yararh olacaktir. TVB ile dogrudan ugrasmayan personelin ilgisi
saglanacak, bu ise farkindalifin artmasina katkida bulunacaktir. Sekil 4. 2°de TVB

haberlesmesinin 6nemi vurgulanmaktadir.
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4.4.1. ANAHTAR BAGLANTILAR

Takim, anahtar personelden aldig: destek oraninda basarili olur. Bunlar, tist yonetim,
takimlar kaptam, TVB ofisi, imalat TVB yetkilisi, mithendislik elemanlan, kalite

kontrol, tretim planlama ve egitim personelidir.

4. 4. 2. BAKIMCI /OPERATOR

Bakime gekirdek takimin elemamdir. Bir futbol takimi ile kargilagtirilirsa, operatorler
ileri oyuncular, bakimcilar ise savunma elemanlandir. Her iki ¢alisanda kendi isinde
uzman ve gorevini tam olarak yapiyor, fakat digerinin igine de yardimei olmaya istekli
olmalidir. Boéliim 6’da bakim personeli ve operatérlerin sorumluluklan detayh olarak
yer almaktadir.

Yardimlagma
*
Istek
Iyi Haberlesme !
¢ A
Yiiksek Kalite
Verimli Uretim
Pazarda Daha lyi Pozisyor

Sekil 4. 2. TVB Haberlesmesinin Onemi
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4.4.3. TVB OFISi

TVB’in bagarisinin, birinci olarak iist yonetimin kararliligina, ikinci olarak TVB ofis
yoneticisine bagli oldugunu sdylemek miibalaga olmaz. Ciinkd, bu idari yonetici
TVB’de ¢ok 6nemli rol oynar. TVB ofis yoneticisi, planlama, orgiitleme ve
onderlikteki yetenekleriyle birlikte idari ve mithendislik deneyimi olaniar arasindan
secilmelidir. Ofis tiyeleri, galigmalan dogrudan iist yonetime rapor edebilen segkin

miihendislerden olugsmalidir.

TVB Ofisi, TVB faaliyetleriyle ilgili biitiin taktikleri i¢eren tiim planlamadan ve diger
ilgili departmanlara destek vermekten sorumludur. Bundan dolay1, TVB ofisinin,
kullanici bakimla ilgili birgok farklt gérevleri vardir. Fiili uygulamalarda, TVB ile ilgili
bazi galigmalar direkt kendi yiiriitiirken, asil olarak ise, diger sorumlu departmanlarin
TVB ile gorevlerini planlar.

TVB ofisi, sadece kullanic1 bakimi degil, aymi1 zamanda alt1 buytik kaybin giderilmest,
plank bakimin ve 6nleyici mithendislik sisteminin olugturulmast gibi, diger 6nemli
faaliyetlere destek verir. Departman yoneticileri, diger departmanlarla aralarindaki
goriisme ve diizenlemeleri TVB yoneticisi ile birlikte yiiriitilmelidir. TVB ofisi, TVB
hakkindaki tiim bilgi ve talimatlart benimseterek, personel arasindaki kesin kararhiligin
devamh olarak muhafazasina yardimci olur. TVB ofisinin, planlama ve idari
yeteneklerinin yaninda, iiretimde uygun kosullarin gergeklestirilmesinin temelini ve bu

engellerin agilmasinda sirket yonetiminin sabit karlihig: gereklidir. [ 6
4.5. TEMEL TVB POLITIKALARI VE HEDEFLERININ SAPTANMASI

Ust yonetim, TVB ile ilgili temel politika ve hedefleri ortaya koyar. TVB’nin hata ve
arizalan ortadan kaldirmasi en az ti¢ yil siirebilir. Bu yiizden yonetimin orta ve uzun
vadeli TVB programi hazirlamas: gerekir.

TVB ile ilgili parola ve sloganlar duvarlara yazilmali, temel politika ve yillik yonetim
hedeflerine bagh kalinmalidir. Hedeflerde miktar ve zaman agik¢a ortaya konmahdur.
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Ornegin; 1998 yih sonunda arizalarin % 50 civaninda diismesi saglanarak, ekipman

etkinligi % 80’in lizerine gikarlacak gibi.
Tablo 4. 1.’de 1981 yilinda PM &diilii kazanan TOKAI KAUCUK FABRIKASI nin
TVB hedefleri yeralmaktadir. Tablo 4. 2.’de ise ayn1 firmamn izledigi politikalar

goriilmektedir. [ 4]

Tablo 4. 1. Tokai Kauguk Endiistrisinin TVB Hedefleri

Konular Mevcut Durum Hedef

1/78 3/81

1. Anzalarm azaltilmasi 938 adet/ay 50 ad/ay (min)

2. Ciddi ekipman arizalarmin azaltilmasi 1.03 olay/100 saat 0.2 olay/100 saat (min)

3. Bosta galigma siiresinin kisaltiimasi 5.80 saat/ay 2.90 saat/ay (min)

4. Ekipman iglem oranmn artirilmast % 88.8 % 95 (min)

5. Verimliligin artiriimast % 113 % 141 (min)

6. Proses kalite hatalarinin azaltilmasi % 0.7 % 0.35 (min)

7. Enerji sarfiyatinn azaltilmasi %30 oraninda

8. Oneri sayisinin azaltilmasi 2.1 adet/yl kisi 10 ad/y1l kisi

9. Kazalarn azaltilmasi 14.05 olay/! milyon 7 olay/1 milyon saat
saat

4. 6. TVB ANA (MASTER) PLANININ OLUSTURULMASI

Bu etkin faaliyetler nasil gergeklestirilmelidir ? Hazirlik agamasinda, oncelikle TVB
Ofisi koordinasyonlugunda 3 -4 yillik bir uygulama plani hazirlanir.Bu plan “TVB
Master Plam” olarak adlandirilir Tablo 4. 3’de ana plan 6rnegi goriilmektedir.

Alt1 6nemli TVB faaliyetini yiiriitme programi, ¢alisanlarin teknik diizeyi ve isletmenin
mevcut kosullan ele alinarak, dikkatlice hazirlanmalidir. Biitiin bu faaliyetlerde ayni
anda yol almak igin, yeterli deneyim ve sayida miithendis olmadig1 durumlarda uygun

dncelikler verilebilir.
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Tablo 4. 2. Tokai Kauguk Endiistrisindeki Temel TVB Politikalar

TEMEL TVB POLITIKASI

* TVB ile ekipman etkinliginin engoklanmasi

* Yiiksek kalite ve verimliligi gerceklestirmek igin, ekipmanin ¢aligma ve bakim
kosullarinin iyilegtirilmesi.

* Moralin yiikseltilmesi.

AMAC: 1981 Agustos’unda verilecek PM 6diiliinii kazanmak.

BASLICA AKTIVITELER

* Anizalarin azaltilmast ile verimliligin artiriimast.

* Hazirlik ve ayar strelerinin kisaltilmasi ile stoklarnn azaltilmasi ve verimliligin
artirlmasi.

* Enerji ve malzemelerin tasarruflu bir sekilde kullanilmast ile maliyetlerin azaltiimast.
* Mevcut ekipman etkinlifinin artirilmasi ve uzun 6miir igin iyilegtirme ¢aligmalarinin
yapilmasi.

* Her ¢alisan bagina katma degen artirmak, yeni iiretim teknikleri gelistirmek.

* Caliganlarin moralini yitkseltmek i¢in egitim ¢aligmalarina hiz vermek.

* Bilgili operatorler yatigtirmek.

Ornegin, biitiin igletmede faaliyetlere baglamadan dnce, yoneticiler ve miihendisler,alt:
ay boyunca, alt1 biyiik kaybin yokedilmesi igin galigirlar. En ¢nemli makinalar, pilot
makinalar olarak belirlenir. Isletme yoneticileri, pilot makinalarda hem duruslan ve
kalite hatalarim giderirler, hem de makinanin fonksiyonlarini gelistirerek isletmenin
bakim ytikiini azaltirlar. Bundan sonra operatorler kullamict bakim programini
bagslatirlar. Ayn1 zamanda, bakim departmani operatérlerin ¢aligmalarina destek
vererek planli bakim faaliyetlerini yiiriitiirler. [ 41




Tablo 4. 3. Pirelli TVB Master Plani1 L 9}

1/1992

1/1993

1/1994

Bireysel Iyilegtirmeler

Pilot Otonom Bakim
Faaliyetleri

Otonom Bakim
Yayginlagtirma

Planli Bakim
Egitim
Kalite Bakimu

Yeni Ekipman
Y onetimi

Ofislerde TVB

Giivenlik ve Temizlik




BOLUM 5. TVB GELISTIRME PROGRAMI

5. 1. GIRIS

Bu boliimde TVB’nin gelisiminde Japon firmalarinda uygulanan gelistirme programi
ele alinmistir. Endiistrinin tipi, tiretim metotlar, ekipman kosullari, 6zel ihtiyaglar,
problemler, teknikler ve bakim diizeyi firmadan firmaya degisebildigi i¢in TVB
programinda degisiklikler yapilabilir.

Temel olarak TVB uygulamast dort hedefi igerir. Bu hedefler ileriki konularda
detayhi olarak ele alinacaktir. Bu dort hedef :

Ekipman etkinliinin artiriimast.

Operatorlerin otonom bakimu.

Bakim béliimiiniin yiriittigii planl bakim faaliyetleri.

Operasyon ve bakim becerilerinin gelistirilmest.

5. 2. EKIPMAN ETKINLIGININ ARTIRILMASI

Ekipman etkinligi,ekipmamn tiretime kattig1 degerin 6lgustadir. TVB ekipman
etkinligini iki gekilde artinir :

1. Islem siiresi boyunca ekipmanin verimliligini ve kullanilabilirligini artirmak,
2. Hatali iiriin miktarini azaltmak ve kaliteyi artirmak.

Sifir hata ve sifir anzaya ulagabilmek, yani ekipman etkinligini artirabilmek
(engoklamak) igin éncelikle alt1 biyiik kaybin ortadan kaldinlmas: gerekir. Altt
biiyiik kaybt ortadan kaldirma ¢aligmalarnt 6. Bolim’de ele almmustir.
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5.2.1. EKIPMAN ETKINLIGININ OLCULMESI

Ekipman etkinligi su formiil kullanilarak 6lgiilebilir :

Ekipmanin
Toplam = Kullandabilirlik * Performans Verimliligi * Kalite Oran1
Etkinligi l l l
s Arnza e DBosta ¢alisma ve o Kalite
kayiplan kiigiik duruslar. hatalar ve
o Hazrlik ve e Hiz kayiplan yeniden
ayar isleme
kayiplar1 kayiplan

TVB yalnizca anizalan ele almaz ; Toplam ekipman etkinligiyle ilgili tiim faktorlen ele

alir. Bunlar ;

1. Kullaniabilirlik.

2. Performans verimliligi.

3. Kalite orani.

Bu faktorler her is merkezinde rahatlikla hesaplanabilir. Her faktor, tiriiniin

karekteristigine, ekipmana ve liretim sistemine bagli olarak degisiklikler gosterebilir.

A - KULLANIM ORANININ HESABI

Kullanim orany; iglem siiresinin, yiikleme siiresine oramdir. Matematiksel olarak su
sekilde formiile edilebilir;

Kullanim orani = Iglem siiresi / Yiikleme stiresi 5.

(Islem siiresi = Yiikleme siiresi -Plansiz duruglar )

Bu formiillerde yer alan yiikleme siiresi ; birim zamandaki toplam kullanilabilir

stireden , ayn1 zaman igerisindeki planl durus siirelerinim gikarniimasiyla elde edilir.
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Planh duruglar, iiretim gizelgesinde yer alan planli bakim veya yonetim faaliyetleri

sonucu olusurlar.

Islem siiresi ; ekipmanin plansiz durus siiresinin, yiikleme siresinden ¢ikarilmasi ile
hesaplanir. Bagka bir ifadeyle ekipmanin fiili iretimde oldugu siireyi gosterir.

Ekipmanin plansiz duruglan ise, anza, hazirhk, ayarlama islemleri v.s. sonucu olusur.
B - PERFORMANS VERIMLILIGININ HESABI

Performans verimliligt islem hizi orani ile net islem oraniin garpimiyla elde edilir.
Islem hiz1 oram ; ideal hiz (tasarlanan hiz ) ve fiili islem hiz1 arasindaki farkla ilgilidir.

Islem hiz1 orani, matematiksel olarak su sekilde formiile edilir ;

Islem hiz1 oram = Teorik gevrim siiresi / Fiili gevrim siiresi (5.2)

Net iglem orani ise, goz ard: edilen kiigiik durug ve bosta ¢aligmalarinda ekipman

etkinlik oraninin igerisinde yer alabilmesi i¢in hesaplanir :

Net islem oran1 = Uretilen miktar * Fiili gevrim stiresi / Islem siiresi (5.3)

C- KALITE ORANININ HESAPLANMASI

Kalite oraru su sekilde hesaplanir:
Kalite Orani1 = Hatasiz Uriin Sayis1 / Toplam Uriin Saysi

Ekipman etkinliginin hesabx ile ilgili bir 6rnek verelim;

A firmasinin ¢aligma kosullart agsagida verilmigtir. Bu veriler 1g1ginda ekipman
etkinligi su sekilde hesaplanir:

Giinliik galiyma siiresi = 60 dk * 8 saat = 480 dk

Yiikleme stiresi =460 dk/giin

Durus siirest = 60 dk/giin

Islem siiresi = 400 dk/giin
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Uretim miktari = 400 adet/giin
Hazirlik stirest =20 dk

Hatali Grlin miktan =% 2

Fiili ¢evrim stiresi =0.8 dk

Teorik ¢evrim siiresi = 0.5 dk

A firmasinin kullamim orani = (400 / 460) * 100 = % 87 dir.
Performans verimliligi ise su sekilde hesaplanir:

Islem hiz1 oram =(0.5/0.8) * 100 =% 62.5

Net iglem orani = (400 * 0.8 /400) * 100 =% 80
Performans verimliligi = (0.625 * 0.800) * 100 = % 50

Kalite Oran1 % 98 oldugundan toplam ekipman etkinlii:
Toplam ekipman etkinligi = (0.87 * 0.50 * 0.98) * 100 =% 42.6

Kullanim orant % 87 oldugu halde, ekipmanin toplam etkinligi % 42.6 gibi olduk¢a
kiigiik ¢ikmugtir.
Tecriibelere dayali olarak, ideal degerler su sekilde verilebilir:

¢ Kullanim orani % 90’dan buyitk
o Performans verimliligi % 95’ten biiyuk
¢ Kalite Oram % 95’ten buyiik

Bunun sonucunda, toplam ekipman etkinligi:

(0.90 * 0.95 * 0.95) * 100 = % 85ten biyiik olacaktir. [ 4 1



BOLUM 6. ALTI BUYUK KAYBIN ORTADAN KALDIRILMASI
6. 1. ARIZA KAYIPLARI

Anza teriminin Japonca’daki karsihg kosho ; “eski bir seye kasten zarar vermek”
anlamna gelir. Bir bagka ifadeyle, insanlanin bazi tavir ve davramslan sonucu

ekipman arnizalan olugmaktadir. Bir ¢ok insan ;

e Operatorler makinay denetlemekle sorumlu degildir.
e Tim makinalar anzalanabilir.
e Tim anzalanan makinalar tamir edilebilir, seklindeki diigiincelere sahiptir.

Bu tiirdeki yaklagimlarla arizalar 6nleyebilmek olduk¢a zordur. Arizalarin dniine

gecilebilmesi i¢in bu tiir diistince yapisinin degistiriimesi ve ekipmanin gereken 6zenle
kullanilmas: gerekir.

Miicadele genellikle kabuller ve buna dayandirilan eylemlerden olusur. Bu konuda
yapilacak ilk 15 “ ekipman asla anzalanmamalidir” fikrinin kabuliidiir. Bu asamada
arizayy, ilev kaybi ve azalmasi olarak ikiye ayirmakta yarar vardir. Islev kaybinda
tiretim durmaktadir. Islev azalmasinda ise, makina galigti1 halde haziriik ve ayarin
uzamasi, kiigiik duruslar, tiretim hizinin diigmesi ve artan hatalar kendini gosterir ve
“giderek kotillesme” olarak adlandirilir. Anizalar organizasyon bozukluklarindan veya
teknik nedenlerden dolay: kritik hale de doniigebilir. Fakat bu halde dahi “ekipman

asla anzalanmamalidir” 6nermesinin gegerliligini unutmamak gerekir.

Ancak bunu benimsemis takimlar, kronik hatalar iizerine gidebilir. Aksi halde durum
dahada kotiiye gidebilir. Bu hem uygulayiciyilarin moralini, hemde hizli yayilmayt
olumsuz etliler. Bu nedenle arizalan engelleyecek etkinliklerin planlanmasinda yeteri
kadar harcamadan ¢ekinmeyerek iyi analizler yapmak ve ilk seferde dogru adum
atmaya ¢alismak gerekir.
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Organizasyon zayifliklari ; bakim, tiretim i ayirimi (ben tiretirim, o tamir eder ),

bakima ilgi duymamak, bakim elemanlarimin gelisen teknolojiye ayak uydurmada

zorlanmalan olarak goriilebilir. Tablo 6. 1’de ekipman yonetimindeki zayifliklar

verilmistir.

Tablo 6. 1. Ekipman Yonetimindeki Zayifliklar.

Koruyucu bakim
yok ve asin yiik

Ekipman lyilestirme Giinliik Bakim Koruyucu Bakim Teknoloji
e Radikal eylem yok Kullamlmiyor o Bakim zamam az Teknoloji ve
s Yetersiz ariza analizi Koétiilesme 6nlemi az o Tamir sirasinda yetenek yetersiz
¢ Bakimci Sayisi az Kotii igletme ¢ok hata Egitim yetersiz
e Sadece tamir var Muayene yetersiz ve olusuyor. Personel yetersiz
e “Neden” analizi i¢in yetenek az e Salt anza bakimm kullanihiyor
bilgi yetersiz. Siirekli agin yiik e lyilestirme ve

Yetersiz ekipman bakimu alt1 biyiik kaybin yaninda kalite ve iiretimde kotillesmeye,

enerji ve insan giicii kaybia neden olabilir. Bu kayiplar bazen siire¢ maliyetinin % 30

-50’sine kadar varabilir. Bu nedenle yonetim ve seflerin, sirketin gelismesinde,

koruyucu bakimin temel roliinii anlamasi ¢ok énemlidir. [ 6 ]

6. 1. 1. SIFIR HATANIN BASIT PRENSIPLERI

Ekipman hatalar arizalara neden olabilir. Arizalarin ¢ogu dikkati gekmeyen, gizli

hatalardan olusur ve gogunlukla kroniktirler. Cok sik olduklarindan giderek normal

kargilanirlar. Ornegin ; iz diigmesi kayby, ayirt edilmesi zor olan bir gesit arizadur.

Geleneksel bakim , ¢ok goriinen 6nemli hatalarin tizerine giderki, yanhs degildir.

Fakat TVB, islev kaybinin yaninda gizli hatalardan kaynaklanan islev azalmastyla da

ilgilenir. Bazen tek bir hata, bazende kiigiik hatalarin birlesimi ( ¢zellikle; toz, asinma,

2

titresim, gevsek vidalar, gicirdama, garpikhik, agiri 1stnma) arizalara neden olabilir.

Anzalarin giderilmesinde ilk adim gizli hatalan farketmekir. Bunlar, zayif muayene,

muayene zorluklan, kir ve yagdan farkedilmeyebilir. Bazende agikar olduklar1 halde,
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biling digina itilirler, hafife alinirlar, somut belirtiler olmasina ragmen gézden kagarlar.
Anza nedenlerine karsi, agagidaki bes 6nlemle organize olunmasi ve her birinin bagtan

sona sistemli yiriitiilmesiyle sifir hataya erisilebilir. [ 8

. Temel ekipman kogullarinin (temizlik, yaglama, sikma ) olugturulmast.
. Ekipman kullanim kogullarina uyulmas.

1

2

3. Yipranan parcalarin yenilenmesi.

4. Tasanim yetersizliklerinin gigerilmesi.
5

. Calisma ve bakim becerilerinin pekistirilmesi.
A - TEMEL EKIPMAN KOSULLARININ OLUSTURULMASI

Temizlik, yaglama ve sikma ( civatalama ) tglisi, temel ekipman kosullart olarak
bilinir. Sifir arizaya ulagmak igin, gegmiste uzun zaman iginde sik¢a ihmal edilen
temizlik, yaglama ve sikma onlemleri ile temel ekipman kosullan yerlestirilmistir.
Ekipmanin yapist ve ¢aligma yontemleri gelistirilerek olusturulan kosullarin, kolaylikla

muhafazasi i¢in, 6nleyici tedbirler de alinmalidir.
e Temizleme

Temizlik, ekipman ve gevresine bulagmug yabanct maddelerin yok edilmesidir.
Anormal titregimlere, sikigmalara, hizli aginmalara, tutugmalara, hatali hareketlere,
diigiik hassasiyete v.s.’ye neden olabilen bu maddeler ; kayarak hareket eden
pargalarda, hidrolik, pnématik, elektrik ve enstriiman sistemlerinde kiigik duruslara ve
anzalara ; tanklarda, 1s1 esanjorlerinde ve boru sistemlerinde paslanma, kagak ve
tikanmalara neden olabilirler. Yetersiz temizlikten kaynaklanan ekipman yipranmast,
zorunlu yipranmalara tipik érnektir. Ilave olarak, hammaddelere ve iglenen pargalara
karigan ve bulagan bu yabanci maddeler, kalite hatalarina sebep olmaktadir.

Burada ele alinan temizleme, ne yiizeysel giizel goériiniim olarak isletmenin temiz
tutulma sorunu, ne de geleneksel igletme tertip ve diizenidir. Temuzlik, sifir durug ve
stfir hatalara ulagmada arag olarak, gizli hatalarin ortaya ¢ikarilmas: ve temel ekipman
kosullarinin yerlestirilmesidir.



elleyerek, ¢alisan personel, asinma, bosluk, gevseklik, darbe izleri, deformasyon,
s1zint1, asin 1stnma, titregim ve guralti gibi, cesitli tipte ariza belirtilerini bulabilir.

Bagka bir deyisle, gizli hatalar, temizlik yaparken kolayca bulunmus olur.

Temizligin yiizeysel anlamda alindig: baz1 girketlerde, genellikle ekipman ve bina
boyanarak, goriniir temizlige ¢aba sarfedilir. Bu tiir faaliyetler, gériintii ugruna
hatalarin gizlenmesine neden oldugundan, daha 6nemli faaliyetlerin geride

birakilmamasi i¢in, asla ele alinmamahidirlar.

TVB agisindan temizligin amaci, makinalarin, orta veya ¢énemli ariza seviyesine
ulagsmadan, 6nemsiz hatalarin ortaya gikarilip dizeltilmesidir. Diger taraftan, bastan
sona temizlikle, operatorler, ekipmanin islev ve yapisi hakkinda bilgi edinirler. Bagka
bir deyisle ; temizlik, ekipmani konu, isletmeyi dersane olarak ele alan egitim seklidir.

e Yaglama

Ekipmanlar yaglanacak pek ¢ok cesitli doner ve hareketli pargalar igerirler. Bu
parcalan yeterli seviyede yaglamak igin, uygun yaglayicilar saglanmazsa, titresim,
gurtltl, asin 1sinma, aginma ve sikigma gibi anormal kosullar olusur ve bazende
durusglarla sonuglanir. Yaglama, ekipman yipranmasinin ¢énlenmesinde ve

guvenirliliginin muhafazasinda en 6nemli gereksinimlerden biridir.

Isletmede goriinen kayiplar kolaylikla anlasthyor ve 6nemli sayida kalite hatalarinm
tekrarina neden oluyor veya ekipmani kurma ve ayarlama giigliikleri yarattyorsa,
bunlar; géruniiste ilgisi olmayan, yetersiz yaglama gibi gizli hatalardan daha az
onemlidir. Ornegin ; yaglama kontrol programi uygulayarak, bir isletmenin elektrik
tiketimi, % S agagiya ¢ekilebilir. Bu 6rnek, yetersiz yaglamanin ekipmani nasil agirt
yiikledigini, sonugta yetersiz gii¢ iletiminin kaliteyi ve hizli yipranmay: ne 6lgiide
etkiledigini bize agiklar.
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Genelde yaglamanin 6nemi herkes tarafindan bilinir. Ancak, yetersiz yaglama
sorunlarnt devaml ortaya ¢ikmasina ragmen, sorunun ciddi ele ainmasi ve etkili karst
onlemlerin alinmasi, genellikle ihmal edilir. Yetersiz yaglamanin her zaman aninda
durusmalara ve kalite hatalarina neden olmadig1 gereginden hareketle ; ilgililer yogun
1§ ortamlarinda bu gereksinimi kiigiimseme egilimindedirler. Bundan dolay1 bu
durumlar birgok isletmede gizli hata nedenlerinin tipik ¢érnekleridir. Uygun

yaglamanin sik¢a bagarisizlifa ugramasinin belirli nedenleri, asagida verilmistir.

o (alisan personele, yaglama ve onun kayiplann énlenmesindeki 6neminin
Ogretilmemest.

e Yonetici ve mithendislerin bile, yaglamanin 6nemine, gereken ilgiyi
gostermemeleri.

e Yaglama standartlarinin (yaglanacak noktalar ve yiizeyler, yaglayici tiirii, miktar,
aralig1 ve yaglama araglar1) hazirlanmamasi.

¢ Yaglamaya yonelik egitim ve deneyimin kullamcilara aktarilmamasi.

e Yaglama igleminin uygulamasinda giigliik ¢ikaran ve uzun zaman alan, pek gok
yaglama noktasinin bulunmast.

e Yaglamaya yeterli zaman ayriimamasi.

Miihendislik departmani, yeni makinalan Gretim ve bakim departmanlarina
devrederken; dikkatli incelemeden, sadece yapimcinin galigtirma el kitaplarini klasor
i¢ine toplayarak yaglama standartlarimi hazirlar. Diger yandan, isletmede alt
yoneticiler ve mithendisler, ortaya ¢ikan mevcut duruglar ve kalite hatalarinin
¢oziimlenmesi i¢in baski altindadirlar. Sonugta, ne ekipmani iyilestirici yeterli
zamanlari, ne de ekipmanin ¢aligma sartlarinda yaglamay: kolaylagtiracak, yaglama

sartlarin1 gozden gegirecek zamanlar1 vardir.

Bakim personeli, genellikle pek ¢ok sayida ig emirleriyle olduk¢a yogun bir tempo
icindedir. Operatorler de, devamli tiretim sorunlan ve gok sayidaki kiigiik duruglardan
dolayl, verilen yaglama standartlarini takip etmek igin yeterli zaman bulamazlar. Her
biri, kendi vardiyalar: sona ermeden ciddi duruslar olmamasini (imit ederler. Bu

durum pek ¢ok 1sletmede gozlemlenebilen tipik bir kisir déngiidiir.
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o Sikma

Makinalarda hemen hemen tiim pargalar, birbirlerine civata ve somunlarla
baglanmigtir. Bu elemanlarin hasarlanmasi, gevsek veya kayip olmast ; titresime, ayar
bozukluguna veya ekipmanda yanls hareketlere ve dolayisiyla tiretimde kiigiik durus
ve arizalara neden olurlar. Kolay tutusabilen malzeme kullanan isletmelerde, tutusma
veya patlamalarin yer aldig1 ciddi kazalarin sayisi, sanildig1 kadar az degildir. Bu
kazalar genellikle flanglardaki gevsek civatalanin neden oldugu tutusturucu maddelerin

sizmasi sonucu olugmaktadir.

Birkag civata gevsediginde, sizintinin aninda baglamasi gerekmez. Titresim ve sicaklik
degisimi sonucunda, devamli genigleme ve daralmalar, gevsek bir civatanin, diger
civatalan gevsetmesine neden olabilir. Olusan bosluk zamanla biiyiiyerek, sonugta
tolerans siirini agar. Gevsgek civata gibi 6nemsiz bir hata, ihmal edildiginde, zamanla

ani duruglara veya daha kot bir felakete neden olabiimektedir.

Bir isletmede, duruglarin nedenleri iizerinde yapilan ayrintili bir aragtirmada, hatal
ctvata ve somunlarin payimnin % 60 oldugu ortaya ¢ikmistir. Baska bir isletmede,
ayrintihi bir inceleme daha sagirtict sonuglan ortaya ¢ikarmustir, 6yle ki, 2273 civatadan
1091 adet1 gevsek veya kayipti. Ayrica kalip ve diizeneklerdeki, civata ve somunlarin
asir1 gevsek veya dengesiz sikilmalari, gesitli sorunlarin ortaya gikmasina neden

olmustur.

B - EKIPMAN KULLANIM KOSULLARINA UYULMAMASI

Ekipman ve pargalannin tasarimi, belirli toleranslar i¢inde ve istenen kullamm
kosullan altinda, islev gérecek sekilde yapilir. Ornegin ; hidrolik sistemlerde; yag
sicaklifi, yag basinci, yag seviyesi, oksitlenme ve yabanct maddelerle kirlenme;
enstriiman sistemlerinde; ¢evre sicakligi, nem, toz, sok ve agindirici gaz, montaj yeri
ve yontemleri, tahrik tinitesi gekli, sensérlerin temas eden pargalan gibi kullanim

kosullan vardir.
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Proje miithendisleri, tasarim agamasinda, kullanim kosgullarini bitiiniiyle géz dniine
almazlar. Yeni bir igletme kurma veya mevcut ekipmanin yenilenmesinde, makinalarin
¢oguniugu, genelde tasarimci firmadan satin alinir. Diizenekler, aletler, malzeme
tasima arabalarn ve diger techizat gibi isletmeye 0zgii ekipmanlan, igletmedeki
miuhendisler tasanmlandirir. Bu tasarimlarda sensorler, hava filtreleri,
regiilatorler,yaglayicilar ve vanalar gibi hazir alinan kiigitk pargalar, genellikle detayl:

incelenmeden saticilarin veya imalatgilarin sunduklan gekilde birakilirlar.

Eger bir isletme, mithendislik tasarimlaninda veya imalat agamasinda, yukandaki
noktalari, dikkatlice gbz Oniine almadan ¢aliymaya baglarsa, daha sonra, sik¢a goriinen
kiigiik duruslar ortaya gikacaktir. Bazen pargalar sensorlere garparak onlart
hasarlayacaktir. Bu seri tiretimde pargalarin yiiksek dereceli giivenilirliklerine ve uzun
omiirlerine ragmen, mithendislerin bu konulara dikkat etmemeleri, gelecekte pek gok

sorunlara neden olabilecektir.

Dahada 6tesi, proje mithendisleri, ekipmanin tasarimim ve montajini, ne kadar dogru
yaparlarda yapsilar, proje mithendislerinin tasarim kavramlar ve saticinin detayh
¢alistirma talimatlan gibi, ekipman kosullar ile ilgili hassas ve dogru bilgiler, makina
isletmeye devredildiginde, iiretim ve bakim departmanlarina gerektigi sekilde
veriimemis olabilir. Bu nedenle, yetersiz egitiden dolay: operatorler, kullanim
kosullarini yeterince takip edemezler. Daha da kotisi, igletme personeli, bu gibi
konulann varhigidan tamamen habersiz olabilir. Bu durumlar, ekipmanin gesitli tipte
zorunlu yipranmasina neden olacaktir. Bagka bir deyisle, ekipman, dogal yipranma

yerine, kullanicilarin uygun olmayan davramiglanindan dolayi, giderek hasarlanacaktir.

C - YIPRANAN PARCALARIN YENILENMESI

Isletmelerde durus oldugunda, problemi iyilestirici gayretler, genellikle arizalarin
belirtilerine uygun tabiattadir. Bagka bir deyisle, ilgili par¢alarin olasi yipranmast takip
edilmeksizin, sadece yipranan parga onarilir veya yenilenir. Bu gibi aniden bozulan
pargalar, sik sik hasarlanmadiklarindan, pargalar tizerinde kismen geligtirme yapmak

veye yenilemek genelde azdir.
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Ornegin, varsayalim ki, bir saft bogazindan kirildi. Yedegi ile degistirmeden veya
kuvvetlendirmek igin tasarim degisikligi yapmadan once, kullanim kosullarina uyulup
uyulmadigini ve ekipmanin toplam dengesinin mevcut sartlarda devam edip etmedigini
aragtirmak, ¢ok daha onemlidir. Saftla birlikte kullanilan diger ilgili pargalarin,
ayrintilt aragtirmasindan sonra saft degistirilmelidir. Ancak boyle bir aragtirma
sonucunda, tasanim degisikliginin mutlak gerekliligine ve alinacak tedbirin, sekil
degisikligi mi, malzeme degigikligi mi veya mevcut saftin 1s1l islemi mi olacag:
kararlagtinilmalidir.

Bir igletmede gergekte yasanan bu olayda, saftin kirilmasinin gergek nedeni ; saftin
kendisinde degildi. Kama kanahindaki asinmadan kaynaklanan agir1 titresimin, gaftin

en zayif oldugu bogaz boliimiinden kirtimasina neden olmastydi.

Bir ekipmanda arizalar olugtugunda, kismi yenileme ve iligkili pargalarin yipranma
nedenlerine dikkat etmeksizin, sadece hasarlanan parcalan amaglayan geligtirme, ayni
ekipmanda benzer arizalarin olugmasini engelleyemeyecektir. Anzali pargalarla iligkist
olan diger pargalarin yipranmasi thmal edilir ve gizli kalirsa, bu pargalar
hasarlandiginda, iligkili pargalarinda yipranmig olacagini farzedebiliriz. Cogu
durumda, yipranma, emniyet sinirlan iginde kaldigindan, etkilesimli parga aginmalar

pek Onlenemez.

Zamanla ekipman normal kosullarda giderek yipranir. En g¢ok yipranan ve zayiflayan
pargalar bir digeri tarafindan hasarlanir. Pargalarin gelistirilmesi kararindan 6nce,
yetkililerin orjinal resim ve tanimlara doénerek olasi yipranma sathalarini anlamaya
caligmasi gerekir. Ekipmanin toplam dengesini olugturan bu sistematik yaklagim, uzun

bir yéntem goriinmesine ragmen, sifir duruga uzanan en kisa yoldur.
D - TASARIM YETERSIZLIKLERININ DUZELTILMES]

Genellikle makina yapimcilarimin, kendilerinin imal ettikler1 makina pargalarinda,

yeterli igletim deneyimleri yoktur. Kullanicinin isteklerine azami ¢abay1 gostermelerine
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ragmen, ekipman ge¢misteki galigtirma kogullarinin getirdigi deneyime degil,

mithendislerin hayal giictine bagl olarak tasarimlanir.

Ekipman bir igletmede tasarimlansa bile, gogu proje mithendislerinin iiretim ve
bakimla ilgili bilgi zeminlerine sahip olmamalan ve degisik departmaniara ait
olmalarindan dolay, sorunlar her ikisinin ortak simirinda olusur. Bundan dolay:
tasarim yetersizliklerinin giderilmest, tiretim agamasinda, genellikle isletme personeli
tarafindan baglatiimalidir.

Bazilari, bu sonucu daha 6nceki boliimlerde yapilan agiklamalara ters bir goriis olarak
gorebilir. Boyle bir durumda yoneltilecek soru, kendi hatin igin yapilan geligtirme
degil, bu tiir gelismeyi bagsarmadaki yontem ve ilkelerdir. Etkin gelistirmede kullanilan
teknikler, ayn1 pazardan satin alinan ve benzer makinalart kullanan rakip sirketlerin
rekabetteki en onemli gii¢ kaynaklarindan birini olusturur. Diger taraftan, hedef ve
amaglan yeterli agtklikta belirtilmemus stratejileri uygulayan sirketler, higbir zaman

rakipleri ile rekabet edemezler.

Kullanict bakimin her adim programinda, alt personel, kirlenme kaynaklar, gii¢
caligma alanlari, baglayicilar (civata, somun vs.), gii¢ iletimi gibi 6zel alanlara dikkat
etmelidir. Amag ve hedeflerini agik¢a ortaya koyduktan sonra, isletme personeli
sorunlar ve tasarim yetersizlikleriyle aym anda ugragabilir. Ozellikle duruslar ve kalite
hatalarini, mevcut makina ¢aligma kosullarinin degerlendirilmesini temel alan, teknik

ve mantiksal sonuglara gore iyilegtirir.

E - EKIPMAN CALISMA VE BAKIM YETENEKLERININ ARTIRILMASI

Her girket, isletmedeki makinalarin duruglarina kargi, degisik 6nlemler uygular. Ne
var ki, bu durum, diizenekler, el aletleri, kaliplar, hammaddeler, triinler vs. gibi
teghizatla ugrasan kullamicilarin, gesitli sorunlarla karsi kargitya kalmasina neden
olmaktadir. Obiir yandan, iiretim hattinda ¢alisanlarin ve yazili talimat olarak
adlandirdigimuz bilgi ve becerilerinin degerine, daha az énem verilir. Maalesef, yazil

talimat s6zctifii yoneticilere, pratik olmayan standartlar ve ig tanimlariyla, operator ve
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bakim teknisyenlerini yiikleyen monoton yayinlar igeren, biirokratik kontrol
sistemlerini ¢agnistinr. Sonra da, pek ¢ok yonetici, igletme personelinin kurallara
yeterince uymadigindan sizlamrlar. Bu tutum onlarin yénetim eksiklerini ortaya

koyar.

Higbir operator veya bakim teknisyeni, ekipmani amagh olarak yanlis galigtirmayi ve
hasarlamay: veya hatali onarim yapmay: istemez. Tabi ki, onlar kirli bir igletmede
calismayl veya 15 kazalan ile yaralanmay1 da arzu etmezler. Aksine, imalat iglerinde
dogrudan gorev alanlar, “Sifir Kaza, Sifir Hata ve Sifir Durug” ortaminda ¢alismayt
gercekten arzularlar. Dogal tercihler bir tarafa, yeterli bilgi ve beceriyi elde edememis

personel, bu hedeflere ulasamaz.

Bundan hareketle, pek ¢ok isletme, operator egitimlerinde igbag1 yontemini
uygulamaktadir. Ancak, bu tiir egitim oldukga etkisiz olabilir. Calisanlarina beceri
6le¢me sistemler uygulayarak beceri gelistirme egitimi saglayan, sadece bir kag sirket
mevcuttur. Daha da 6tesi, ayrintili bir aragtirma, dogru bilinen, ancak yanlis olan pek
cok ekipman galigtirma, bakim ve muayene yonteminin varhini agiga gikarmigtir.
Bundan dolayy, belirli tipteki makinalar ve proseslere uygulanabilir teknikleri igeren
degisik yaklagimlar belirlenir ve uygulanir. Ardindan, operatorler ve bakim personeli
bu 6zel isletim ve bakim becerilerinin uygulanmasim 6grenirler. Bu arada, 6zellikle
otomasyon teknolojisindeki gelismelere gore, bu temel tekniklerin devamli degistigi

unutulmamalidir.

7. ve 11. bolumlerde, kullanici bakim egitim ve yéntemlerinin ayrintilar1 verilmigtir.
Sadece uretim ve bakim departmanlan degil, proje mithendisligi, kalite giivenilirligi ve
diger idari departmanlar gibi imalata dolayli katilan departmanlara da uygulanabilir,
¢ok bagarili 6rnek ¢aligmalar anlatilmigtir. Bundan hareketle, yoneticiler ve galisanlar
tarafindan, bu egitim yontemlerinin tiimiiyle anlagiimasi ve yonetimde uygulanmast,
temel gerekliliktir.
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6. 1. 2. BES KARSI ONLEMI KIMLER ALIR ?

Daha once de anlatildig1 gibi, bes karg1 6nlem, bir mertebeye kadar ekipmanla ilgili
sorunlan igermesine ragmen, asla sadece bakim departman: tarafindan
uygulanmamalidir. Ancak, sirket bunda israr ederse, bakim personel sayisi
artirlmalidir.  Aksi takdirde, galigan personel agint yiiklenecek ve bes kars: dnlem

uygulaniyor goriintiisii vermeye ¢ahisacaklardir.

Goriinen gudur ki, ekipman kullanimi ve bakim islevlerinden her ikisi de olmadan,
uzun sireli Gretime devam etmek imkansizdir. Ancak, bu iki islev, genelde birbirinden
ayrilmistir. Buna gore, iiretim departmany, tiretimle ilgili alisilagelmis gorevierine
ilaveten, temel bakimi da tstlenmektedir. Operatérlerin bu ilave gabalar, kullanici

bakim olarak adlandiribir ve agagidaki faaliyetleri igerir:

1. Temel ekipman kogullarinu strdiirmek.

2. Ekipmann kullanim kosullarina uymak.

3. Ekipmamn di§ yipranmasini gorsel olarak inceleyerek, bes duyuyla ve basit anza
arama teknikleriyle, anormallik isaretlerini ortaya ¢ikarmak.

4. Ekipman ¢alistirma, kurma, ayarlama ve muayene becerilerini gelistirmek.

Diger yandan, daha kapsamli bakimimu iistlenecek grup, bakim departmamdir. Bakim
personelinin gabalari, siirekli bakim olarak adlandirilir ve agagidaki faaliyetleri igerir:

1. Kullanic1 bakima teknik olarak yardimci olmak.

2. Muayene, agir bakim, ¢aligma kosullannin gozlenmesi ve makina ariza teghisleriyle,
makinadaki hatali pargalan yenilemek.

3. Ekipmanin uygun kullamm kosullarini belirlemek ve tasarim yetersizlikleri
kesfedildiginde, gerekli iyilestirmeleri yapmak.

4. Bakim bilgi ve becerilerini geligtirmek.
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Uretim ve bakim departmanlan, belirtilen bu gorevleri uygularsa, yeterli ekipman

kosullan yerlestirilebilir ve bes karst énlem yaklagimiyla muhafaza edilir.

6. 1. 3. URETIM VE BAKIM BOLUMLERININ GOREVLERININ YENIDEN
YAPILANMASI

Son zamanlara kadar, Amerikan stili yonetimden etkilenen Japon treticilerinin gogu,
tiretim ve bakim departmanlarimin gérevlerini ayirdi. Bu yaklagimin, insan
kaynaklarninin kullaniminda en etkili yol olduguna inandirmuglardi. Operatorler
tiretim faaliyetleri Gizerinde yogunlagmus, ancak ekipmanin iglev ve yapsi ile ilgili gok
az bilgiye sahip olarak ¢aligmaktayddar. Ayni anda, bakim personeli de bakim is
emirleriyle gerektigi sekilde ilgileniyordu. Sonug olarak, operatorler ve bakim
personeli, karsilikh yardimlagma yolu yerine, kendi yollarinda yiiriiyorlards.

Montaj endiistrisi otomasyonunda, yeni ilerlemelere ayak uydurabilmek igin,
isletmelerde hizla artan oranda degisik tiplerde makinalar kullanilmaya baglandi.
Ancak, bununla ters orantil olarak, ¢alisan personel sayist giderek diigmeye ve yas
ortalamasi da yiikselmeye bagladi. Daha ciddi problem ise, yiiksek seviyede
enduistrilesmis iilkelerde, yayginca goriilen, geng neslin imalat islerine kars: ilgisinin
azalmasidir. Kendi geleceklerini belirleyen genclerin, koti sartlarda, pis fabrikalarda
tehlikeli ekipmanlarla ve az maagla agir iglerde galiyjmamalarin: beklemek dogaldur.
Bu gelismeler 1s1ginda; verimliligini, kalitesini ve igletme ¢aliyma kosullarini, gelecek
on yil iginde garpict bir sekilde geligtirmeyen ve diinya pazarlarinda rekabet eden
sirketlerin hayatta kalmasi giiglesecektir. Bu asamada TVB poptler olmaktadir.
Ciinkii isletmeler bu zorluklar, tiretim ve bakim departmanlarinin gérevlerini yeniden

yapilandirarak, kullanict bakim programinin yedi adimini uygulayarak yenebilirler.

6. 1. 4. URETIM VE BAKIM BOLUMLERININ GOREVLERININ YENIDEN
DAGITILMASI

Uretim, bakim ve proje mithendislerinin igbirligi, bes karg1 6nlemle “Sifir Durus”a
ulagsmadaki anahtardir. Bu ¢ grup arasindaki yetersiz iletisim ve isbirligi, bugiin bile
buyitk kayiplara neden olmaktadir.
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Goriinen odur ki, tiretim, bakim fonksiyonlar ve proje mithendisligi katilimu
olmaksizin imalat, tam olarak yapilamaz. Bu departmanlarnin sadece ey zamanh ve
karsihikli gayretleriyle ekipmanlar ¢alistinlabilir ve bakimlar yapilabilir. Ekipmanlara
bugiiniin artan giiveniyle, operatérler de makinalarin bakimmnin bir bolimini
iistlenmelidir. Operatorlerin bu yeni gorevi, toplam bakimin temel bir pargasidir. Bu
da, ekipmandaki yipranmanin 6nlenmesidir. Operatorler temel ekipman kosullarin,
basit ve kiigitk yollarla, sabirla kurup stirdiirmezlerse, bakim boliimu sirekli bakimi ve

diger gorevlerini yeterli olarak bagaramaz.

Ekipmanin verimliligini en iist seviyeye yiikseltmek ve bakim hedeflerine tiimiiyle
ulagmak i¢gin, iki tip ¢aligma, ayni anda yerine getirilmelidir:

Bakim faaliyetleri, ekipman yipranmalarim ve duruglan onler.

e Onleyici Bakim:
* Giinliikk Bakim: Temel ekipman kosullarint muhafaza eder ve yipranan pargalar
degistirilir.
* Periyodik Bakim: Periyodik olarak ekipmani denetler ve hatali parcalar yenilenir.
* Kestirimci Bakim: Makina ¢alisma kosullan gézlemlenir ve muhtemel arizalar
bitylimeden teshis edilerek giderilir.

e Arnzi Bakim: Anzalar olugtuktan sonra ekipmandaki yipranma duzeltilir. TVB
basanyla uygulanirsa, bu gereksiz olacaktir.

Tyilestirici faaliyetler, ekipmanin omriinii uzatir, bakim igin harcanan zamani azaltir,

nihai sonug olarak ise bakimi gereksiz kilar.

e Giivenilirlidin gelistirilmesi: Ekipman, giivenilirliini geligtirerek, duruslar onler.
o Bakim kolayliginin geligtiriimesi: Bakim ¢aligmalarinu kolaylagtirr.

Yukaridaki tiim faaliyetler, ii¢c énemli takim faaliyeti olarak simiflandirilabilir. Bunlar

ekipmani yenileme, ekipmam muayene ve ekipman yipranmasint 6nlemedir. Bu
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faaliyetler, yontem ve etkinlik agisindan birbirlerinden farkli olmalarina ragmen,

bunlardan herhangi biri ihmal edilirse, bakim hedeflerine ulagilamaz.

A - URETIM BOLUMUNUN BAKIM FAALIYETLERI ( KULLANICI
BAKIM)

Uretim departmani, dikkatini, yipranmalarin 6nlenmesi tizerinde yogunlastirir ve

asagidaki gorevleri istlenir:

1. Yipranan pargalarin yenilenmest

e Temel ekipman kosullarinin yerlestirilmesi. (temizlik, yaglama, sikma)

e (aligma veya iretim degigimler: esnasinda, gerekli ayarlarin yapilmast.

e Anza, kiigiik durus ve kalite hatalan vernlerinin kaydedilmesi.

e Ekipmani onarmak veya gelistirmek i¢in, bakim personeliyle iliski kurulmast.

2. Yipranmalarin Incelenmesi (bes duyu ile gozlem ve kolay ariza teshisleri)
¢ Qinlik olarak makina muayenelerinin yapimast.

e Pargalarn periyodik incelemelerinin yapilmas:.

3. Yipranmalarin Onlenmesi

¢ Kiiciik onarimlann yapilmas: (basit parga degisimleri)

¢ Duruslann veya kalite hatalarinin aninda ve dogru olarak, bakim bolimiine
bildirilmesi.

¢ Ekipmanin onariminda bakim personeline yardimer olunmasi.

Bu galigmalar esnasinda, temel ekipman kosullarinin yerlestirilmesi ve ginlitk
incelemeler, en gerekli olanlardir. Bu galigmalarin bakim departmani olmaksizin
yuritilmesi, asirt i§ yikiine neden olur. Gerektigi kadar ek bakim personelinin
harekete gegirilmesi uygun olabilir, fakat bu genellikle imkansizdir.

Ote yandan, operatérler yipranmalarla ilgilenirse, daha kesin uygulama ve etkileyici

sonuglar beklenir. Operatorler ekipmanlarla devamh galigtiklan i¢in, ginlik ekipman
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kogullarim ve egilimlerini daha iyi bilecekleri apagiktir. Bu yaklagim, sadece, meydana
gelen ekipman anizalarinda onanimi yapmak igin kogarak gelen bakim personelinin

durumuyla karsilastirilamaz.

Ancak, operatdrleri kullanict bakim faaliyetlerini yiiriitecek noktaya getirmek igin, ti¢
veya dort yil boyunca, devamlt egitim ve alistirma ¢aligmalan gerekir. Bunun yaninda,
operatorlerin tatmin edici bakim sistemi, yedi adim programimin ayrintii kavramlarina
uygun olarak organize edilmeli ve geligtirilmelidir. Sirket ¢abuk sonuglara
ulagamamaktan dolay: hayal kinklifina ugramamali ve programun ikinci yarisina
gegmek i¢in, ilk yarisint thmal etme gibi kestirme yollara kesinlikle gitmemelidir. Bu
tir davransglar kesinlikle basarsiz olacaktir.

Kullanic1 bakim, kendi yaptiklar iglerin gunlitk durumlarinin sorumiulugunu alabilen
bilgili operatorlere dayanir. TVB’nin ne oldugu tam anlasilamazsa, hig bir zaman Sifir
Durus ve Sifir Hata elde edilemez. Biitiin TVB faaliyetleri, kullanici bakim dahil,
oncelikle insan yetenegini gelistirir ve ekipmani degil, diigiinme yollarim degistirir. Bu
noktay iyi algilayarak, yoneticilerin, TVB’yi sirket ve isletmelerin orta ve uzun vadeli

yonetim planlartyla birlestirmeleri gerekir.
B - BAKIM BOLUMUNUN BAKIM FAALIYETLERI (PLANLI BAKIM)

Bakim departmani, ekipman yipranmalarim incelemek ve dénlemek igin dikkatini
yogunlastirip, agagidaki faaliyetleri bakim uzmani olarak yiiklenir:

1. Yipranan pargalarin yenilenmesi

e Anzalann onarilmasi

2. Yipranmanin incelenmesi

Diizenli ekipman muayene ve bakimlarinin yapilmasi.

Kritik pargalarin 6miir tahmininde, ekipman kosullarinin gézlenmesi, ekipman ariza

teshislerinin yapilmasi.
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. Yipranmanin 6nlenmesi

Profesyonel bakim gorevinin yerine getirilmesi.

Sirket digina yaptinilacak bakim iglerinin planlanmasi ve yiiriitiilmesi.

Ekipman giivenliginin ve bakim kolayliginin geligtirilmesi.

Geligtirme ve 6nleyici bakim ile ilgili bilgilerin kullanilmasi ve miithendislik

departmanina verilmest.

Ekipman i¢indeki hasar gérmis parcalarin yenilenmesi, eski anlayigta miimkiin
olmamasina ragmen, simdi operatérler tarafindan yuritiilmektedir. Bakim grubu,
kapsambh gelistirmeler, kosullart g6zlemleme, ekipman ariza teghisi, risk yonetimi, v.s.
gib1 yitksek diizeydeki bakimdan sorumludur. Ayni zamanda mihendislik
departmanina, ekipmanda kesfedilmis tasarim yetersizliklerini raporlamahdir.
Operatérlerin ¢abalanyla tekrar etmeyen duruslar ve pargalarin 6miirlerinin uzamasi,
bakim grubuna degisik giinliikk gérevleri yiiriitme olanag: verir. Iyi niyetlere ragmen
geemiste bunlar bagarilamamugtir.

Sonug olarak, burada 6zetlendigi gibi siirekli bakim, kullanict bakim ile yakin igbirligi
i¢inde gelistirilmelidir.

Planh Bakim Sisteminin Yerlestirilmesi:

Bakim programinin diizenli takip edilmesi, planl bakim sisteminin iyi uygulandigi
anlamina gelmez. Gergekten planh bakim sistemine ulagmak i¢in, hedeflenen Sifir
Hata’daki dort sathanin yerine getirilmesi gerekmektedir. Pargalarin degistirme
araligini en Ust diizeye ulagtirdiktan sonra, kesin diizenh bakim yurirlige girer.
Ondan sonra kritik ekipmanlarda, kestirimci bakim uygulanabilir. Bu yaklagimla
gerceklestirilen bakim sistemi, gergek planl bakim olarak adlandirlir.
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Kullanic1 Bakimdan Gelen s Emirlerinin Aninda ve Siiratle Ele Alinmasi:

Ozellikle, kullanici bakim programimn 1. ve 4. Adiminda, operatorler biiyiik
miktarlarda yipranmig veya hatali pargalar ortaya ¢ikaracaklardir. Bunlarin
yenilenmesi, veya kii¢iik degisiklikler, operatorler tarafindan yapilamayacad igin,
bakim grubu tarafindan yapilmast istenir. Sonug olarak, bakim grubu, Kullanict
Bakim (KB) gruplan tarafindan gelen i emirleriyle sik sik bogulacaklardir. Bunu
onlemek 1¢in, daha 6nceden 6nlem alinmalidir. Bu ig istek emirlerine gosterilecek
yavas tepki, operatorlerin sevklerini ve kullanict bakim faaliyetlerini azaltir. Bu tiir
isteklerin ele alinmasinda, uygun bir gésterge kullanilir. Bu da “ig emri tamamlama
oram” olarak adlandirilir (tamamlanan is emirleri, verilen ig emirleri sayisina béliiniir).

Bu tamamlama oram % 85’den yiiksek tutulmahdir.

Kullanict Bakima Yardim Edilmesi ve Yol Gosterilmesi:

Bakim boliimiiniin yeterli yardim ve kilavuzlugu olmazsa, operatorler kullanic: bakim
¢aligmalarim, gerektigi gibi yerine getiremezler. Bakim personeli, operatorlere, is
guvenligi konularni, yeterli temizligi ve 1. Adim’da el aletlerinin kullamimin, 4.
Adim’da da programlanan kapsamli muayene deneyiminde, ayrintih teknik destegi
saglamalidirlar.

Ekipmam Yanhs Calistirma Bilgilerinin Analiz Edilmesi ve Kars1 Onlemlerin

Planlanmasai:

Bakim ve tretim boliimleri, operatérlerin yanhslanna kargi, sebeplerin incelenerek,
onleyici tedbirlerin planlanmasinda igbirligi yapmalidirlar. Hata olmamas igin,
onlemler veya gorsel kontroller, gerektiginde olusturulmalidir. Bu tiir iyilegtirici
faaliyetleri gergeklestirmek igin, yanhs galigtirma ile ilgih bilgiler, 6nceden
kaydedilmelidir. Tabi ki, ciddi yanlig ¢aligtirmalara, aninda miidahale edilmelidir.
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Bakimin Teknik Diizeyinin ve Daha Kapsamh Tekniklerin Gelistirilmesi:

Oncelikle, bakim personelinin operatorleri egitmesi igin yeterli yeteneginin olmast
gerekir. Alt1 bityiik kaybin yok edilmesi ve planli bakim sistemini yerlestirmek igin, bir
¢ok teknik ayrintinin ¢ziimlenmesi gerekmektedir. Ilaveten, otomasyonda bugiinkii
teknik geliymeye cevap vermek i¢in, daha kapsaml teknikler gerekmektedir.
Ekipmandaki ¢agdas gelismeye paralel olarak, bakim standartlarini ve ilgili
dokiimanlan giincellestirmek gerekmektedir.

Bakim Bilgilerinin ve Degerlendirme Sonuglarmin Kaydedilmesi:

Giinlik raporlarda kaydedilen bilgiler, ne kadar ayrintih olursa olsun, bakim
sorunlarna etkili kilavuz olarak hizmet edebilecek sekilde, yeterince agik ve kesin
olamaz. Bundan dolays, bilgiler tipi, yeri ve duruslara neden olan sebepler, agik bir
sekilde kaydedilerek; yaymlanmalidir. Bu alanda bilgisayar uygulamasi, verilerin
saklanmast ve bakim sonuglarimn etkilerinin degerlendiriimesinde, planh ve kestirimci

bakim sistemlerinin kurulmasinda, en temel dnceliklerden binidir.
Balkum Bilgilerinin Miihendislik Hizmetleri Boliimiine Raporianmasi:

Sarfedilen ¢abalar ne kadar biyiik olursa olsun, mevcut igletmenin, givenilirligi,
bakim ve galigtirma kolayligy, is giivenligi ve ekonomi gibi, dmiir boyu nitelikleri, ele
alindiginda, gok kiigiik yararlar saglanmus olabilir.

Bundan dolayi, ¢caligma, durus, kalite hatalar1 verileri yaninda, bunlan geligtirme
bilgileri, gelecekte, isletmenin tasarim ve gelistirilmesinde yardimci olmas: amaciyla
mithendislik departmanina verilmelidir. Bu tiir bilgiler, “Bakim Onleyici”
(Maintenance Prevention) bilgiler olarak adlandinlir. Bu bilgiler, ilgili herkesin
ulagabilecegi dokiimanlar halinde standartlagtinlmalidir.
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Bir gok firmada, bakim bolimi, bakim kolayliginin gelistirilmesiyle pek ilgilenmez.
Bagka bir deyisle, hig kimse, bakim grubunun ekipmani: ne kadar yavas onardigini
veya elden gegirdigini kavrayamaz. Bakim personelinin iglerini aninda ve etkili yerine
getirme istekleri, operatorlerin tiretimi artirma isteklerinden daha zayiftir. Bakim

boliimii mithendisleri ve yoneticileri bu noktaya maksimum dikkati vermelidirler. [ 8 ]

6. 2. HAZIRLIK VE BAKIM SURELERININ KISALTILMASI

Hazirlik ve ayar siiresi, bir Giriiniin Gretimi tamamlandigi zaman baglar, diger iriinin
standart kalitede tiretilmeye baglandig1 zamana kadar stirer. Bir bagka deyisle, bu
siireler; kaliplarin sokiilmesi, tezgahin temizlenmesi, diger urtin i¢in kaliplarin
hazirlanmasi, malzemenin yerlestirilmesi, ekipmanin hazirlanmasi, deneme galigmasi
ve eger gerekliyse ayarlarin yeniden yapiimas faaliyetlerini kapsar. Bu islemlerin
miimkiin olan en kisa siire ve kalitede yapilmas: gerekmektedir. Bunun i¢in ststematik

ve planh bir galigma gerekmektedir. [ 10}

6.2. 1. HAZIRLIK VE AYAR SURELERI iLE ILGILI YAYGIN
PROBLEMLER

Hazirlik ve ayar siireleri iiretim hizin1 dogrudan etkileyen faktérler oldugu igin tiim
diinyada bu siirelerin kisaltilmasina yonelik ¢aligmalar yapiimaktadir.

Asagida siralanan konularda yapilacak iyilestirmeler ile bu siirelerde kisaltmalar
yapilabilir.

Calisma metodlan (prosediirler, metodlar, iglem becerileri)

Teknik problemler (gerekli teknik iyilestirmeler)

Ayar ve dogruluk arasindaki iligkt

Kullanilan alet ve cihazlar (sekil, mekanizma vs)

Degerlendirme i¢in gerekli denetim.

Tutarsiz olarak iglem yapilmasi (metodlan, prosediirlerin ig¢iden ig¢iye farkli olmasi)

durumunda islemleri standardize etmek olduke¢a gligtiir.
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Tablo 6. 2.”de hazirhik ve ayar siirelerinin % olarak ortalama igerigi gosterilmigtir.

Tablo 6. 2. Hazirlik ve ayar siireleri (%)

Islemler %
e Malzeme, alet ve tertibatin hazirlanmasi 20
e Kaliplarin, aletlerin sokiilmesi ve takilmasi 20
e Merkezleme ve boyutlandirma 10
e Deneme liretimi ve ayarlama 50

6. 2. 2. HAZIRLIK SURELERININ IYILESTIRILMESI

Hazirlik faaliyetlerini ikiye ayirabiliriz;

1. Ekipman ¢ahgirken yapilan hazirhk faaliyetleri (dis hazirhik faaliyetleri); makina
caligirken yapilan, jig, kafa ve araglann ayarlar, ¢ikacak pargalar igin tezgah ve depo
alaninin hazirlanmasi ve kismi 6n birlestirme ve 1sitmadir. Bu iglemler zaman

kazanmak i¢in 6nceden yapulir.

2. Ekipman dururken yapilan hazrlik faaliyetleri (igsel hazirhik faaliyetleri); kaliplarin
degistirilmesi, merkezleme ve ayar faaliyetlerini kapsar. Bu faaliyetler miimkiin
oldugunca, ekipman ¢aligirken yapilabilirse, kayiplar azalacaktir. Hazirhk siirelerinin
iyilestirilmesinde ilk adim budur.

Hazirlik ve ayar siirelerinin kisaltiimasinda {i¢ temel husus akildan ¢ikarimamalidir;

e Parca ve araglann gerektiginde hazir olmasi ve aranmamast.

e Gereksiz hareketlerden kaginilmast (tezgah yerlesim yerlerinin ve stok alanlarimn
en uygun sekilde diizenlenmest).

e Dogru alet ve parcalarin kullaniimast.
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Hazirhik islemlerinin kisaltilabilmesi igin 6ncelikle ekipman galigirken ve dururken

yapilan hazirlik islemlerinin ayniimas: gerekir;

e Ekipman caligirken hangi faaliyetler gergeklestirilecek ve hangi metod
uygulanacak ?

o Ekipman dururken hangi faaliyetler gergeklestirilecek ve hangi metod
uygulanacak ?

sorularina cevap aranmalidir.

Hazirlik faaliyetleri belirlenirken su prosediir uygulanabilir:

1. Bu faaliyet gerekli mi ? Elimine dilebilir mi ?

2. Is prosediiriiniin degerlendirilmesi

e Mevcut prosediir optimal mi ?

e Qorevler daha bagka bir sekilde yapilabilir m1 ?
¢ Bazi islemler birlestirilebilir mi ?

e Baz iglemler egzamanl yapilabilir mi ?

3. Prosedurtin etkinliinin artiriimas.

o {5 prosediiriiniin ana noktalart nelerdir ?
e Mevcut prosediir uygun mu ?

o Bu prosediiriin zorluklan nelerdir ?

o Nasil 1yilestirilebilir ?

e Standardize edilebilir m1 ?

4. Isgiiciiniin dagilim

o Gorevlerin dagilimi optimal mi ?

Personel sayis1 yeterli mi ?

Bu tiir aragtirmalar yapilarak hazirlik siirelerinde % 30-50 oraninda azaltma yapilabilir.
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Igsel hazirlik iglemleri asagida siralanan yontemler kullamilarak digsal hazirlik

islemlerine donigtiriilebilir;

1. On montaj: Ekipman durdurularak yapilan montaj iglemleri ekipman galisirken
yapilabilir.

2. Standart ve ortak aletlerin kullamilmasi: Tiim iglemlerde kullamlabilecek standart
aletlerin kullanilmast iglemlen ¢abuklastiracaktir.

3. Ayarlann elimine edilmesi: Miimkiin oldugunca ekipmanin durdurulmasini

gerektiren ayarlardan kaginilmalidir.

Igsel hazirlik islemleri, montajlann iyilestiriimesi ve hizl baglant: elemanlarnin
kullamimast ile kisaltilabilir:

1. Baglant: islemlerinin basitlegtirilmesi; civata sayisinin azaltilmasi, daha etkin baglanti
elemanlarinin kullanilmasi, civatalarin hidrolik sistemle sikilmasi gibi yontemierle bu
saglanabilir.

2. Paralel islemlerin eszamanli olarak yapilmast; iki is¢inin iglem adimlarnini e zamanh
olarak birlikte gergeklestirmest, bir ig¢inin bunlan yapmasina gore daha kisa stirede
olabilir. Bazi iglemlerde zamanlama ve koordinasyon ¢ok 6nemli olmasina ragmen,
cogu islemlerde ayni 13 zaman igerisinde hazirlik islemleri ayni anda yapilarak haziriik

sliresi yan yartya kisaltilabilir.

3. Is¢i sayisiin ve dagilimimn optimizasyonu

Bazen, genis, komplike hazirlik islemlerini ¢ok sayida ig¢inin gergeklestirmesi gerekir.
Bu gibi olaylarda su noktalar tizerinde durularak hazirlik ve ayar siirelert kisaltilabilir:
Her faaliyet i¢in optimal 1g¢1 sayis1 nedir ?

Faaliyet bolinebilir mi ? Nasil ?

Kritik yol nedir ? Kisaltilabilir mi ?

Isgiicti nasil daha etkin kullanilabilir ?
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5.2.3. AYAR SURELERININ KISALTILMASI

Ayar siirelerinin kisaltilabilmesi igin 6ncelikle ayarlarin amaglarinin nedenlerinin ve

etkinlifinin analiz edilmesi gerekir.

A - AYARLARIN AMACI

Ayarlar su temel amaglan yerine getirirler:

e Yerlestirme; X,y,z eksenlerine gore pargalarin konumlandiriimasini saglamak.

e Merkezleme; kesme ucunun ig pargasi iizerine merkezlendirilmesi vs. gibi.

¢ Olgme; dizayn boyutlarina uygun olarak kesme derinliginin ayarlanmasi vs. gibi

e Denge; basincin, yaylann, vidalarn vs. ayarlanmast ile dengeyi saglamak.

B - AYAR NEDENLERI
Asagidaki durumlar igin ayar gereklidir;

e Hatalarin toplanmasi: Ekipmanda dogruluk zayif ve belirli kontrol simirlart yoksa
kiigiik hatalarin artan etkisi ancak periyodik ayarlarla giderilebulir.

¢ Ryjitligin yitimi: Bazen makina ancak galisinca hatalar olugmaya bagslar. Bu ilgili
parganin esnedigini gosterebilir.

e Standartlann yitimi: Standartlar olmadiginda, yetersiz oldugunda veya
standartlarin belirlenebilmesi igin yeterli veri olmadiginda ayarlar gereklidir.

e Zorunlu ayarlar: Bazen insan miidahalesi ve ayar yapilmasi zorunludur.

o Uygun olmayan ¢aligma kogullar1: Caliyma kural ve yontemlerinin berrak
olmamasindan veya is sonuglaninin iy1 kontrol edilmemesinden dolay1 da ayar
gerekebilir.

C - AYARLARIN ETKINLIGININ ANALIZI
Hangi ayarlarin gerekli, hangilerinin gereksiz oldugunu belirlemek ve gereksiz olanlan

eleyebilmek igin Tablo 6. 3.’de gosterilen analiz kullanilabilir.
Bu tabloda belirtilen adimlar agiklamak gerekirse;
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1. Amaglarin tammlanmasi:

Her ayarin amacinin agikla tanimlanmasi gerekir. Bazi durumlarda ayar birden fazla

amaca hizmet edebilir.

2. Yontemlerin analizi:

Asagida belirtilen noktalar g6z Oniine alinarak mevcut ayar iglemlerinin detaylt olarak
analiz edilmesi gerekir:

o Adimlann sayist

o Genel metod ve kriterler

¢ Baglama metodlan

e Referans yiizeyleri

¢ Ayarlarin fonksiyonlan

¢ Olgme metodlan

e Ayar pargalarinin bagimli ve bagimsiz olma durumu

Tablo 6. 3. Ayarlarin analizinde kullanilacak adimlar

Amag .
Ayar hangi fonksiyonu yerine getiriyor ?

Gecerlilik
Su anda neden gerekiyor ?

Yoéntem
Ayar nasil yapiliyor ?

Prensipler
Tam olarak gergek islevi nedir ?

Nedensel unsurlar
Ayarlara sebep olan kosullar nelerdir ?

Alternatifler
Nasil ortadan kaldirnilir ?
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3. Prensiplerin analizi:

Ayar ile saglanan gergekte nedir ? sorusuna cevap aranmahdir.

4. Nedenlerin belirlenmesi:

Tim detaylan 1le iglemlerin amaglan belirlenmeli, sebepler listelenmelidir.

5. Alternatiflerin tasarlanmas:

Bu adimda gerekli 1yilestirmeler ortaya konur.
Bu analizler sonucu ayar siirelerinde % 30-50’ye varan oranlarda kisaltmalar

yapilabilir. [ 10 ]

6. 3. BOSTA CALISMA VE KUCUK DURUS SURELERININ
KISALTILMASI

Ekipmanin meydana gelen bir sorun ile iretim yapmadan ¢aligmasi veya durmasi
sonucu olusan kayiplardir. Bu tiir kayiplar kolaylikla giderilebilen kayiplardir. Bosta
caligma ve kiigiik duruslar, anizalar gibi ekipmanin fonksiyonlarinin kaybolmasina veya
azalmasina sebep olmazlar, sadece kisa bir siire igin kesilmesine sebep olurlar. Kiigiikk
durus ve bosta ¢aligmalar kolaylikla giderilmelerine kargin aslinda iiretimde neden
olduklan kayiplar oldukca fazladir. Kayiplara dikkat edilmedigi ve 6lgiilmedigi i¢in
¢oziim dretilmesi de zordur. Bu nedenle ilk adim bunlarin neden olduklar kayiplarin

olgtilmesidir. Tablo 6. 4.”de kiiglik durus tipleri ve nedenleri yer almaktadir.
6. 3. 1. AZALTMAYA YONELIK STRATEJILER
Temel olarak TPM’in 6nleme stratejilerini su sekilde siralayabiliriz:

1. Parga ve jiglerdeki kiigtik hatalarin diizeltiimesi:

Bagsta ¢ahisma ve kiigtik duruglardan kaynaklanan kayiplan azaltmaya baglarken, 6nce
parga ve jiglerdeki kiigiik kusurlarin aragtirilmasi ve diizeltilmesi gerekir. Bu tiir
kayiplar genellikle digsaldir ve duyu organlariyla algilanabilir. Caliganlarin bu tiir

kusurlan tesbit edebilmesi i¢in su konularda bilinglendirilmesi gerekir.



55

e Problemin bulunmasinin gerekliligi,

e Mevcut durumu olmas: gerekenle karsilagtirarak gizli problemlerin ortaya

¢ikanilmasi.

o Olagandigt herseyin aragtiniimasi (hersey potansiyel bir faktor olabilir). Ornegin;

sesteki degigmeler hatanin bulunmasinda 6nemli uyanlardir.

Bu tiir kiigiik kusurlarin zamaninda onlenmesi, bosta ¢alisma ve kiigiik duruglarin

olusturacag: kayiplarin giinden giine artarak biiyiimesini engeller.

2. Temel ekipman bakim kogullarinin yerine getirilmesi:

Bazen duruslar, temel bakim islemlerinin (temizlik, civatalama, yaglama) yerine

getirilmemesinden kaynaklanir. Biitiin ig¢ilerin bu konuda bilinglendirilmesi gerekir.
3. Temel iglemlerin g6zden gegiriimesi:

Bu sorunlar ayarlama ve hazirlik islemlerinin dogru olarak yerine getirilmemesinden
kaynaklanabilir. Ayar ve hazirlik islemlerinin yeniden gozden gegirilmesi ve dogru
olarak yapildigindan emin olunulmas: gereklidir.

4. Analitik yaklagim:

Sebeplerin neler olabilecegi birer birer ortaya konmalidir. Tim miimkiin sebepler

sistemik bir yaklagimla hig bir faktor gézardi edilmeden belirlenmelidir.
5. Gerekli tyilestirmelerin yapilmasi:
Tiim faktorler ortaya sistematik bir sekilde konulduktan sonra, mevcut kosullarin nasil

optimum yapilabilecegi aragtinilir. Bu ¢aligmada gegmigte edinilen tecriibe ve eldeki

verilerden yararlambr.
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Tablo 6. 4. Bosta Caliyma ve Kugiuk Durus Tip ve Nedenlert

TIP NEDEN
Transfer hatti 1. Parca ve malzeme kaynakl
1. Tikanma o Yanls boyut, bigim, tipte parca veya
2. Tutma malzeme kullanimi
3. Sikigtirma e Magnetik alan varlig1 veya yoklugu
4. Ustiiste gelme
5. Yetersiz beslenme 2. Transfer ve beslenme sistemi kaynakli
6. Agin1 beslenme
7. Yanhs ekleme e Yanls bigim, zayif yiizey, hatal, kirli,
8. Pargalann firlamast piiriizlii baglant: pargalan
o Hatali besleyici pargalar
e Hatali pozisyonlama kontrola
Birlestirme sistemi Birlestirme sistem kaynakl
1. Carpma ve diger hatalar e Jig dogrulugu
2. Cift besleme e Parca dogrulugu
3. Yanlis ekleme e Zamanlama
4. Zamanlama hatasi o Montgj
5. Yanls ¢ikarma
Uretim yénetimi kaynakh
e Hazirlik sirasinda yanlis ayar
e Yanhs kurma
Yakalama sistemi Yakalama sistemi kaynakh
1. Hatali yamt e Sistem hatasi
e Kot sensér montajt
e Zamanlama
e Yanl duyarlik belirlenmesi
e Uygun olmayan igletme kosullart
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6. Tasarim eksikliklerinin giderilmesi:

Tim bu ¢aligmalara ragmen, kayiplar 6nlenemediyse, sorun ekipman tasarimindan
kaynaklanabilir. Tasarim eksikliklerini giderebilmek igin mithendislik ¢aligmasi
yapilmalidir. [ 10}

6. 4. HIZ KAYIPLARININ AZALTILMASI

Hiz kayb1, ekipmanin standart (veya tasarlanmis) hizi ile igletim hiz1 arasinda fark
olmasindan kaynaklanan kayip tretimdir. Bu tiir kayiplar ekipmanin igletim
stndartlarina gore ¢ahigtiniimasi ile gidenlebilir. Hiz kayiplarinin iyilestiriimesinde, her
iirin igin standart hiza ulasma, her triin i¢in standart hizin artinlmasi, tasarim hizina

ulasma, tasarim hizinin ge¢ilmesi agamalarindan gegtlir.

Hiz kayiplantyla ilgili ortak sorunlar su ekilde siralanabilir :

o Ogzellikle yash ekipmanlarda ve 6zel tasarimlarda bazen iz tanimi belli degildir.

e Problemlerin yetersiz incelenmesi nedeniyle, hiz artirilinca bazi hatalar ortaya
cikabilir.

6. 4. 1. HIZ KAYIPLARINI AZALTMA YAKLASIMLARI

Hiz kayiplan su sebeplerden dolay: olusabilir :

o Miihendislik agamasinda yetersiz stnama yiiziinden ¢ozilmemis problemler.
¢ Ekipman mekanizma ve sistemlert ile ilgili hatalar.

e Yetersiz giinliik bakim.

e Kullanim kogullarina uyulmamas.

Sebepler belirlendikten sonra bunlan diizeltme yoluna gidilir. Problemlere ¢oziimler
bulundugunda, hem teknik kapasite artacak, hemde bakim ¢aligmalarinda gelisme
saglanacaktir.
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Hiz kayiplarini azaltabilmek i¢in kullanilabilecek bir gelistirme programi Tablo 6. 5’de
goriilmektedir. [ 6]

6. 5. KRONIK KALITE HATALARININ AZALTILMASI

Eger tiretim sistemi, gesitli iyilestirme ve kontrol dlgiimlerine ragmen siirekli olarak,
tamamen veye kismen hatal: Giriinler olusturuyorsa, kronik kalite hatalan s6z

konusudur.

Kronik kalite hatalarindaki ¢oziimsiizliiklerin nedenleri su sekilde siralanabilir :

1. Iyilestirmeler neden bilinmeden “olsa olsa” yontemi kullamlarak yapildigindan
sonug basansizdir : “Neden bilinmeden etkili 6nlem alinamaz.”

2. Karmagik ¢dziimleri sevme ; halbuki, hatalarin nedenleri gogunlukla basittir. Iyi
akil yuirtitebilmek igin, igletme ve makinayi 1yi tanimak gerekir.

Nedenlerin yanlhg tanimi ve uygunsuz incelemeler ; bu tstiin korii yaklagimlarla sonug

almak mumkiin degildir. Dogru ¢6zim tretilmediginden, kalite hatalart kendilerini

yenileyip dururlar.

6. 5. 1. DAGINIK VE SUREKLI ( KRONIK ) HATALAR

Dagnik hatalar, seyrek olarak olusan hatalardir. Ani olarak meydana gelirler.
(Coziimu kronik hatalara gore daha kolaydir. Sebepleri genellikle sorun arama
seklinde izlenir. Daha sonra, ekipmam normal kogullara dondiirmek igin gerekli
diizeltici galigmalar yapilir.

Kronik hatalar uygunsuz kogullardan dolay1 olugur. Onlar durumu degistiren hamleci
¢cozimler gerektirirler. Hamleci diigiince, varolan unsurlanin kontrol araligini
sikistirmayi, dikkatten kacan kiigik hatalanida yakalayabilecek sekilde kontrol
yontemleri gelistirmeyi ve o ana kadar kontrol edilemeyen unsurlara dikkati gerektirir.

Tablo 6. 6’da dagmik ve kronik problemler arasindaki farklar 6zetlenmigtir
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Tablo 6. 5 Hiz kayiplarin1 6nleme stratejisi

Mevcut durumun tesbiti

Mevcut durumun olmasi gereken, standartiyla
karsilagtiriimasi

Gegmis problemlerin aragtiriimast

Islem teori ve prensiplerinin arastiriimasi

Mekanizmanin arastiriimasi

Problemlerin listelenmesi

Problemlerin diizenlenmesi

Problemlere kars: iyilestirici 6nlemlerin alinmast

Sonuglarin testi

Hiz

Anza / Duruslann frekansi

Uretim hatalarimn durumu

Her islem i¢in ¢evrim siiresi

Bosta ¢alisma siireleri

Standart kogullar nelerdir ?

Mevcut hiz ile standart hiz arasindaki fark
Farkli itriinler igin hizdaki farkliliklar
Hiz nasil bir degisim gosterdi ?
Problemlerin tipleri

Benzer ekipmanlardaki farkliliklar.
Mekanik kosullar

Islem kosullant

Teorik degerler

Islem teori ve prensiplerden kaynaklanan
problemler

Her pargamn teknik 6zellikleri

Donen parcalarin etiidii

Problemlerin listelenmesi ve kosullarin
tanimlanmasi

Optimal kosullarla kargilagtirma
Mekanik problemler

Elektrik / Elektronik problemler

Kalite problemleri

Tiim elde edilen veriler 1s151nda ¢oziimlerin

ortaya konulmasi ve uygulanmasi

6. 5. 2. DAGINIK VE KRONIK HATALARI AZALTMA STRATEJILERI

Tablo 6. 7’de kronik ve daginik kalite hatalarinin azaltilma stratejileri 6zetlenmistir.

Kronik kalite problemlerinin azaitilabilmesi i¢in iki temel strateji uygulanabilir. Bunlar :
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Tablo 6. 6. Daginik ve kronik hatalar arasindaki farklar.

Goriiniiy Daginik Hatalarin Dogas1 | Kronik Hatalarin Degasi
Uyarma Etkisi Hata ani olusur Hata benimsenmis.
Cozim Eski durumunu yeniden Durumu degistir.

sagla.

Gereken veri tip1

Birka¢ degigkenli basit veri.

Cok degiskenli, karmagik

Veri toplama igin plan

Var olan kanallardan

tekdiize

Ozel tasarlanms.

Analiz siklig1 ve kim yapar.

Birkag ayda bir, teknik

personel.

Her saat, personeli

Tablo 6. 7. Daginik ve kronik hatalan azaltma stratejileri

Dagimik Hatalarin Azaltilmas: Adimlar

Kronik Problemlerde Hamleci Diisiince

e Bakimla ve kontrolle kotii kogullarin o
eski haline getiriimesi.

o Koti standartlann revize edilmesi ve o
tyilerle kargilagtirmalar.

o Kontrol noktalarnin gozden gegirilmesi. | o

e Yonetici / operator ortak sorumlulugu.

Durumu degistirecek iyilestirmeler.

» Sirket iyilestirme hedefleriyle ¢akistirma.
Varolan standartlar ve kontrol
noktalarinin yeniden incelenmesi.

YénetiSilerin sorumluluk almast.

A - NEDENSEL UNSURLARIN SABITLESTIRILMESI

Kronik problemlerin azaltilmast i¢in bitiin degisken unsurlarin sabitlegtirilmesi, normal

ve anormal kosullar arasindaki farkin tanimlanmasi ve hatalarn olugmasin: ik defada

onlemek gerekir. Nedensel unsurlar, olay1 dolaylh veya dogrudan olusturduklan

ispatlanmug veya anlagilmig unsurlardir. Sabitlestirmek burada nedensel unsurlarin
degismesini engellemek anlaminda kullanilmigtir. Kronik hatalarin hallinde, bu
kararsiz ve karmagik degiskenlerin bir bir sabitlestirilmesi gerekir. Ornegim ; bir islem,

bagindaki operatériine bagh olarak giinden giine farkli yapilabilir. Bu degisiklikler

standart eksikliklerinden veya standart kullanimindaki hatalardan kaynaklanir. Boyle
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hallerde yoneticiler olaymn fakinda olmal, operatérler ise yontemlerini
sorugturabilmelidir. Bu durumda en gergek¢i ¢6ziim, giktiy1 etkileyecek her nedensel
unsurun (galigtirma prensipleri, ¢alisma yontemleri, ekipman mekanizmast, igletme

kosullan v.s. ) sabitlestiriimesidir.

B - KARSILASTIRMA

Herhangi bir programda kalite hatalarin1 azaltmak amaciyla normal kogullar (hata
yok), anormal kosullarla, 6nemli farklan tanimlamak igin sistematik olarak
karsilagtirilmalidir. $u konularda kargilagtirmalar yapilabilir ;

e Hatah ve hatasiz Griinler bigim, boyutlar, islevsel olarak karsilagtiriiir.
o Sireg kargtlagtirlir.
e Degisen pargalarin etkileri kargilagtinilir.

Kargilagtirma ile oncelikle, 6nemli farklarin yen, tabiati, boyutu ve nedeni

tanimlanabilirse, bunlar gesitli yontemlerle sayisal ve kalitesel olarak analiz edilebilir.

Kargilagtirmanin verimliligini artirabilmek i¢in kullanilan yontemler sunlardir ;

1. Cok ince farklan yakalayabilmek i¢in analitik dogrulugun artiriimas: : Ciplak gozle
gorilemeyen hatalar i¢in, mikroskop, biyiiteg gibi araglar kullanlabilir.

2. Yeni ol¢iim yontemlerinin aragtiriimasi ; farklann agik olmadigi durumlarda bile
onlarin varhklarnin igaretleri alinabilir. Bu isaretleri algilayabilecek 6l¢iim
teknikleri geligtirilmelidir.

3. Nedensel unsurlarn yeniden incelenmesi.

4. Ekipman pargalanyla kalite karakteristikleri arasindaki iligkinin analizi

Hatay1 olugturan olayin incelenmesi, hata azaltilmasi i¢in 6nemlidir.Fakat strekli
tyilegtirme saglanamayabilir. Ciinki hata olay1 aniden olusup yok olur veya bagka bir
olayla yer degistirebilir. Bu nedenle hatalart olugturmaktan alikoyacak yontemlerede
bakilmalidir. [ 6]



BOLUM 7. KULLANICI (OTONOM ) BAKIM PROGRAMI
7. 1. KULLANICI BAKIM PROGRAMININ AMACLARI

Kullanici bakim faaltyetlerinin iki amaci vardir. Caliganlar agisindan bakarsak; yeni
tanimlanan gorevler 1s181nda, bilgili operatorlerin geligmesini tegvik etmek. Ekipman
acisindan bakacak olursak ; normal igletme kogullarinin digina ¢tkan herhangi bir

sapmanin aninda kesfedildigi, diizenli bir isletme ortamni tesis etmek.

TVB, tiim elemanlarn katiimuyla, tiim ¢aliganlarin fonksiyon ve gorevierini
incelemede ve degisik departmanlann iligkilerini analiz etmede bir vasitadir. Bu
prosesin bir yarari, operator gorevlerinin tekrar gézden gegirilmesinin
gergeklestirilmesidir. Kullanici bakim programinin bir sonucu olarak, yoneticilerin ve
operatorlerin digince sekli, dogal olarak degisir. Yedi adim programi, bu gegisi
kolaylagtirmak i¢in tasarlanmugtir.

Iyi bir operatér, durug ve kalite hatalan olusmadan once, ekipmam galistirirken,
olagan dist kosullarin varliginda, bir takim seylerin kotii gittigini anlayabilmelidir.
Genelde tiim kayiplar, duruglar ve kalite hatalart 6ncesi, ekipman baz isaretler verir.
Kigik hatalarn yaninda, titresim, giriltii, koku ve aginma gibi isaretler de
algilanabilir. TVB' y1 uygulamadan 6nce, bu tiir kiigiik isaretleri, agin kayip ve
anormallikler ile bogulmus isletmede gérmek imkansizdir. 3. Adum sayesinde, temel
ekipman kosullan olusturuldugunda, genellikle duruglanin sayisi yan yartya azaltilir.

Bu durumda, kayip belirtilerini ortaya ¢ikarmak miimkiin olacaktir.

Yoneticiler, bu tip hatalar1 hemen tesbit edip bakim bolimiine raporlayacak veya
sorunu kendileri hemen halledebilecek yetenekte, operatorler yetigtirmek
zorundadirlar. Bunun igin, operatorlere kullanici bakim programinin bagindan
itibaren, ekipmanin temel yap1 ve iglevi hakkindaki temel bilgilerden sonra, uygulamalt
egitimler verilmelidir. |
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Bu, uzun zaman ve parasal harcama gerektiren oldukga zor bir gérevdir. Kayda deger
yararlar elde etmek igin, TVB sisteminin bitiin igletmede kesinlikle uygulanmast

sarttir.

7. 2. KULLANICI BAKIMI GELISTIRME PROGRAMI

7. 2. 1. KULLANICI BAKIMIN YEDI ADIMI

Simdiye kadar, kayiplarin nedenlerinin, kayiplar olugmadan 6nce belirlenmesi
gerektigi vurgulandi. Genellikle otomasyonun hakim oldugu isletmelerde, kalite
hatalari, ekipmanlardan kaynaklanan sorunlardan ileri gelmektedir. Sonugta
ekipmanlar, insanlar tarafindan tasarimlanir, imal edilir, yerine yerlestirilir ve bakimi1
yapilir. Dolayistyla, kayiplarin insanoglunun davranig ve diisiince diizeninden ileri

geldigini soyleyebiliriz.

Bu durumda, aligilagelmis diigtincelerimizde garpici degisiklikler olmazsa, sifir durus
ve stfir hata hig bir zaman elde edilemez. Bugiinki imalatgilardan énemle beklenen
tavir, kargt Onlemler tireten yaklagimdir. TVB' nin amaci bu yolda kazanilan bilgi ve
beceriler1 uygulayarak, mevcut ekipmanlan biitiiniiyle gelistirmek ve gelecek ekipman
ve iiriin degigikliklerine hazir olmaktir. Bu amact gergeklestirebilmek igin kullanici

bakim programi gelistirilmigtir.

Bu program asagida siralanan yedi adimdan olugmaktadir :
Baglangi¢ temizligi

Kirlenme kaynaklarina kars1 6nlemler

Temizlik ve yaglama standartlar

Kapsamli muayene

Kullanic bakim standartlari

Proses kalite giivenilirligi

N R Wb

Kullanici denetimi

Bu yedi adim sonraki boliimlerde ayrintili olarak ele alinmigtir.
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7. 2. 2. KOPU CEVRIMI

Tiim kullanic1 bakim programlari, KOPU gevrimini takip edilecek sekilde tapilir.
KOPU ; planla, uygula, kontrol et ve 6nlem al sozciiklerinin bag harflerinden

meydana gelmektedir ve su anlamlan igerir ;

e Kontrol et : Sistemi bitiintiyle inceleyin ve sorunlarn ortaya gikarin.

o Onlem al : Sorunlan ¢ézmek i¢in karg: nlemler alm.

¢ Planla : Maliyet agisindan verimli oldugu stirece, ekipmam geligtirerek,
sorunlarn tekrarini Onleyin. Cabalar baganisiz oldugunda, problemleri bir bakigta
tesbit edebilecek, gorsel kontroller yaratin. Eger her iki uygulamada bagarnsiz
olursa, insan miidahaleleriyle sorunlarn tekrarii onleyin. Caligma standartlari,
prosedurler ve kontrol formlartyla takip edilmesi gereken kurallan hazirlayin.

e Uygula : Aym problemlerin tekrarini 6nleyebilmek igin, kurallan uygulatin ve
takip edin. Eger yapilan ¢abalar yeterli degilse, kontrole geri doniin. Hedeflenen
kriterler gelene kadar, aymt KOPU ¢evrimini tekrarlaymn.

Kulanici bakim programinda operatérler KOPU gevrimini gok kez tekrar ederler.
Bundan dolay1 kullanict denetiminde uzmanlagirlar. Sekil 7. 1' de sifir hataya ulagmak
igin, KOPU gevriminin dikkatinin, ekipmanda yogunlastig1 gosterilmektedir.

Butiin TVB programlar, bu kavram temeli Gizerine kurulmugtur. Kullanict bakimu
anlamak ve herhangt bir departmaninin kendi TVB geligstirme programini planiamasi

igin, dzellikle KOPU gevrimine agina olmas: temel esastir.

7. 3. KULLANICI BAKIMDA EGITIM PROGRAMI

7. 3. 1. EGITIM CESITLERI

Genelde operatorler agagida listelenen 6nemli kategorilerde, temel egitim alirlar :

e Tanitim maksatiyla egitim.
e Adim egitimi.
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e Muayene egitimi.

o Bakim becerilerini geligtirme egitimi.

o Ginlik egitim.

o Is giivenligi, kalite, galistirma ve iiriin degisimi gibi diger arzu edilen egitici

konular.

Birgok igletme, kendi ortamlarina uyabilecek degisik diigiinceler dener. Bu temel

egitici sistemlerin 6zeti agagida verilmigtir.

Adim KOPU Cevrimi Onemli Faaliyetler
) ¢ ‘ o Ekipmam bastan sona temizleyiniz.
1. [Ik Temizlik X ¢ Ekipmandaki hatali bslgeleri tesbit ederek
iyilestiriniz.
¢ e Kirlenme kaynaklarim belirleyiniz.
2. Kirlenme © o Temizligi giic bolgelere ve kirlenme kaynaklarina
kaynaklarina karsi karst onlemler alniz,
6nlemler. ¢
R > e Yaglama konusunda kapsamli muayene yapuuz.
3. Temizlik ve ® )] o Temizlik ve yaglama standartlarmi olusturunuz.
yaglama
standartlar.
< ‘ ¢ Baglama elemanlan igin kapsamli muayene yapiniz.
X) » Gegici muayene standartlarni olugturunuz.
¢ e Ekipmandaki kugiik hatali bolgeleri dizeltiniz.
4. Kapsamlt ¢ Muayenesi giig bolgelere kars énlemler alimz.
muayene ©)
¢ Ginlitk muayene standartlarim revize ve takip
ediniz.
» Ekipman ve muayene yontemlerini geligtiriniz.
®)— )
e Ekipmani tlimityle temizleyiniz, yaglayimz ve
K) €4— muayene ediniz.
¢ * Giig caligma bolgelerini belirleyiniz ve gerekli
iyilestirici énlemleri ahmiz.
5. Kullanic1 bakim (®))
standartlari. e Kullamc: bakim standartlarim ve diizenli temizlik,
yaglama ve muayene faaliyetlerinin takvimini
hazirlaymiz.
®) —»(U)
o Kullanici bakim standartlarini ve takvimini takip
ediniz.
Ekipman ve ¢aligma yénternlerini gelistiriniz,

Sekil 7. 1. Ekipman Yogun KOPU Cevriminin Tekrarlanmasi
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Tamitim Maksatiyla Yapilan Egitim:

Tanitma egitimi, temel TVB kavramlari iizerine aligtirma ve genel bilgileri ile, TVB
faaliyetlerini uygulamak igin gerekli bilgileri igerir. TVB egiticileri tarafindan, fabrika
miidiiriniide igeren igletme personeli, yanim yil boyunca , TVB uygulamasinin hazirlik
asamasinin her konusunda egitilir. Alt yoneticiler, denetleyiciler ve KB grubu liderleri,

departmandaki diizeylerine gore, galigma yerlerinden egitim salonlarina gelirler.

Bu zamanda, alt ve tst yoneticilerden istenen énemli gorev, mevcut temel statiiniin
anlagtlmasinda, her diizeyde fikir birliginin kurulmasidir. Go6z 6niine alinmast gereken
bazi faktorler, isletmenin gercek kosullar, 1§ gevresi ve sonugta, TVB'yi uygulamadaki
gereklilik ve amagtir.

Adim Egitimi :

Her adima baglamadan 6nce tiretim departmani yoneticileri ve bakim miihendisleri ,
operatorlere, her adimda nasil ilerleyeceklerini 6gretmelidirler. Referans olarak
programlanan faaliyetler, giivenlik konulan, kullanici bakim denetlemesindeki kilit
noktalar, uygulanacak adim faaliyetinin, yedi adim programinda kendisinden énceki
ve sonraki adimlarla iligkisi ve diger gereksinimlere ilgili amag ve detayli prosediirler
ele almmahdir. Operatorler, yonetici modeli kullanilarak gergek ekipman ve
orneklerle egitilmelidirler. Y6netici modellerindeki gergek deneyimler ele alinarak,

sorunlann, hatalarin ve giivenlik konularinin vurgulanmasi énemlidir.

Muayene Egitimi :

Her isletmede yayginca kullanilan seri iiretim pargalartyla, pek ¢ok makinada
olugturulan ortak iglevler, bir ka¢ kapsamh muayene kategorisine gore segilmis ve
siniflandirilmistir. Muayene egitimi kategorik olarak, Bélim 7. 3. 2'de anlatilan
"kademeli egitim" yontemi uygulanarak yiriititliir. Uretim departman yoneticileri,
denetleyiciler ve KB grubu liderleri her bir kategorinin harekete gegirilmesinde bakim

mihendisleri tarafindan egitildikten sonra, 6grendiklerini operatorlere 6gretirler.
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Segilen konular, isletme kosullarina gore degisir. Tipik drnekler, yaglama, baglama

elemanlan, elektrik, gii¢ iletimi, hidrolik , pnématik ve benzerlerini igerir.

Bakim Becerilerini Gelistirme Egitimi :

Swrh sayida personelden olugan bakim departmani, kullanici bakimdan gelen biiyiik
sayidaki 1§ emurlerini karsilayamaz. Bu durumu azaltmak igin, operatorlere miimkiin
oldugunca, V kayis ve filtre degisimi, zincir kisaltma ve kaynak gibi, oldukga basit
hizmetlerin 6gretilmesi gerekmektedir. Bu yaklagim, bakim teknisyenlerinin ig yiikiini

azaltir, ayn1 zamanda operatorlerin motivasyonunu gelistirir.

Bu arada operatorlere gok fazla egitim ve acele uygulamalarla agin yikklenmeden
kaginilmalidir. Aksi takdirde, egitimlere ayak uydurmakta basarisiz kalacaklardir.
Idealde, operatorler, grup liderlerinin ve bakim personelinin yardimiyla kademeli

olarak geligirler.

Giinliik Egitim :

TVB'nin basariyla uygulanmasinda kilit durumda olmasina ragmen, egitim igin gerekli
zaman, operatorlerin megguliyetleri ile smirlanmugtir. Fakat egitim, 6zellikle belirlenen
zamanla simrlandirlamaz. Bu durumda, giinliik goriigmelerde ve is basinda, grup
liderler, bazen yoneticiler ve bakim personeli, 5-10 dakikalik zamanlarda, aym
konulari, operatorler tarafindan iyi anlagilana kadar tekrar etmelidirler. Bilgili
operatorler yetigtirmede, en basitinden en karmagigina kadar, biitiin konular sabirla ve

devamli olarak 6gretilmelidir.

7. 3. 2. EGITIM ARACLARI

TVB'de kademeli egitim ve tek nokta dersi, operatorlerin giinliik egitimlerinde dnemli
araglar olarak kullanilir.
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Kademeli Egitim :

KB grup liderlerinin, bakim personeli veya tiretim yéneticilerince egitimi ile baglar.
Sonra, bu grup liderleri, 6grendiklerini operatorlere aktarirlar. Operatorlerin bu tiir
endirekt egitimi "kademeli egitim" olarak adlandirilir. Bu tip egitimde, grup
liderlerinin operatorleri egiterek, kendi liderlik yeteneklerini gelistirmeleri beklenir.
Dahada otes, egitim sirasinda konulan bitiiniiyle anlamazlarsa, operatérlere bu
konular higbir zaman 6gretemezler. Siklikla, yoneticilerden veya bakim
personelinden tavsiye almaya ihtiya¢ duyarlar ve kendi kendilerine ¢aligirlar. Bu
liderler, 6zellikle kendi KB gruplannca isletilen 6zel ekipmanin iglev ve
karekteristiklerini 6gretmekte uzman olmalidiriar. Bu tiir zorunluluk, liderlerde
sorumluluk duygusunu gelistirir. Kademeli egitim, 6zellikle, genis idari yapidaki
isletmelerde ¢ok etkilidir.

Tek Nokta Dersi :

Konu olarak ekipmanin yap: ve iglevi, diizeneklerin sokiiliip takilmasi, temizlik,
yaglama, muayene yontem ve kriterleri, ig giivenligi ve diger ilgi ¢eken konular ile
ilgili herhangi bir baslik segilebilir. Grup tyeleri, her firsatta bir araya geldiklerinde,
bu tek nokta tekrar tekrar agiklanir. Caligma ortamlarinda gok sik uygulanan tek
nokta dersi, 1 konu- 1 sayfa egitim yontemine dayanmaktadir.

Tek nokta dersleri genellikle yoneticiler, denetleyiciler, grup liderleri ve bazen
operatorler tarafindan hazirlanir. Bunu hazirlayanlann, segilen baghk ile ilgili gergek
bilgilerinin olmasi gerekmektedir. Kendi kendilerine ¢alismali ve uzmanlara
damigmahdirlar Kendi ekipmanlarina yogunlagmis ve kendi iistlerince yazilmig 6gretim
malzemelerini anlamak, sadece operatorlerin degil, yazanlarin anlamasi agisindan da
¢ok verimlidir.
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Diger yandan, tek nokta dersleri hazirlanirken, bakim veya fabrika mithendisleri,
operatorlere bunlar anlatmada agin giigliik igindedirler. Ciinkii bu dersler
muhtemelen pekgok teknik sozciik ve karmagik resimleri igine almaktadir.
Kullanict bakimla ilgili genel bir bilgi verdikten sonra bundan sonraki boliimlerde
kullanict bakimin yedi adimu biitiin detaylariyla ele alinacaktir. [ 8]



BOLUM 8. BIRINCi ADIM : BASLANGIC TEMIZLIiGi

8. 1. EKIPMAN ACISINDAN AMACLARI

Baslangi¢ temizligi, kullanici bakim galigmalarinin baslanglcmda, ekipmanlara,

kahplara, aletlere ve diizeneklere yapisan, kir, toz, kinnti, talag, yag ve hurda gibi

yabanci maddeleri tamamen yok etmeyi amaglayan ¢alismalar: igerir. Bu temizlik,

isletme yonetiminin geleneksel anlamda anladid1 gibi, olagan bir temizlik olmayip,

ekipmanin kirletici maddelerden tamamen arindinlmasina kadar yapilan kapsamli bir

temizliktir. Tablo 8.1’de temizligin olumlu etkileri 6zetlenmistir.

Tablo 8. 1. Temizliin Etkileri

Fiziksel Etkiler Psikolojik Etkiler
1. Kalite - Kot i5levleri yakalayacak yetenek
- Kalite hatalan azalir. gelisir.
- Kalite istikran saglanir. - Ekipmana ilgiy1 arttirir.
2. Ekipman - Kurallara ( disipline ) baghlik artar.

- Kotii iglevier erken yakalanur.

- Yipranmaya karst koruma saglanir.

- Parc¢a omrii uzar.
- Ekipman islevler1 desteklenir.
- Kotii kullamim 6nlenir.

- Parga dogrulugu desteklenir.

- Is yapma istegini arttinr.
- Tedarik¢inin giivenini arttirir.

Daha 6nce bahsedildigi gibi, temizlik gizli hatalan ortaya gikarmay: ve gidermeyi

hedefler. Temizlik esnasinda herkes ekipmandaki tiim parcalara dokunur ve kose

bucaga goz atar. Bu yaklagim sayesinde gizli hatalar, gurtltiyi, titresimi, kokuyu ve
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isinmay tesbit etme sansi artar. Kirlenmeden aginmis ekipmanda, hatalar kolaylikla
tesbit edilebildiginden, kiigiik hatalar, duruslar ve kalite hatalaniyla sonuglanan 6nemli

kusurlarin olusmadan, siiratle 1yilestiriimesini mimkiin kilar.

Temizlik, kullanict bakim ¢aligmalarinin baglangi¢ noktasidir. “Temizlik muayenedir”
kavramini herzaman hatirlayarak, operatorler, duruglan ve kalite hatalarin1 herzaman

onlemek igin, ekipmani temizlerler.
8. 2. CALISANLAR ACISINDAN AMACLARI

ne kadar iyi temizlense de, ekipmanlar, hergiin toz, kir, yag ve kirintilarla kaplanir.
Bundan dolay1, aym alanlar defalarca temizlenmelidir. Pek ¢ok kisi, olaylarin
gidisatindan memnun olmayabiri ve “odact gibi temizlik igin bu igletmede
¢aligmiyoruz. Ayni yeri hergiin temizlemekten yorgun ve hastayim.” vs. seklinde
sikayet edebilirler.

Yoneticiler de dahil olmak tizere ¢aligan personel, bu ¢aligmalardan hosnut
olmayabilir. Bu asamada, bu gibi tavirlarin ortaya ¢ikmasi arzu edilir. Ekipmann
biitiin diger boélgeleri tiimiiyle temiz olacagl igin, kirlenme kaynaklan dikkatlerini
¢ekeceginden agikca goriilebilir. Sadece bu deneyim, temizligin 6nemini ve
tyilestirmelerin gerekliligini, onlara ¢gretir. Bundan dolay, igletmede mevcut
goriislerin ve sagduyulu yaklagimlarin, ciddi olarak incelenmesi esastir.

Uzun zaman kirli kalan ekipmanin temizlenmesi, biiyiik ¢aba gerektirir. Baz:
fabrikalar, biitiin igletmenin temizlenmesi i¢in, alt1 ay ile bir y1l arasinda zaman
harcarlar. Tek bagina bir grup lideri veya birkag operator, boyle bir gorevi tek
baglarina asla bitiremeyeceklerinden, kullanici bakim ( KB ) grubundaki bitiin
calisanlanin, bu gabaya katkida bulunmalar: sarttir.

KB grup liderlerinin birinci gérevi, énderlik yapmak ve operatorler arasinda ekip
calismasini gergeklestirmektir. Grup liderleri, operatorlerin TVB galiymalarina
zorlamayla degil, gonulli olarak katilimlarimi saglamalidirlar. Grup liderler, oldukga
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kolay olan temizlik isleriyle baslayarak, kiigiik operatér gruplarim yonetmede

ihtisaslagmayt 6grenirler.

Baslangig temizliginde, ekipmanin biitiin bolumlerinin siki incelenmesi, operatorlerin
ilk deneyimi olabilir. Baglangigta, temizlik iglerinde isteksiz olan operatérler,
tekrarlanan temizliklerden sonra yapilan grup goriismeleriyle, kademeli olarak
ekipmanlarina samimi ilgilerini gelistirirler. Sonugta; operatorler dogal olarak
ekipmanlarim temiz tutmak isterler ve bu sirada pekgok bulgu ve sorunlari ortaya

¢ikarirlar.

8. 3. BIRINCI ADIM GELISTIRILMESI

8. 3. 1. FAALIYET PANOSU VE DORT LiSTE

Cogu isletmeler vardiya bazinda galigir. Degisik vardiyalarda, proses ve ekipmandan
sorumlu operatérlerin, birbirleriyle karsilagma firsatlan ¢ok azdir. Bu personel arasinda
iletisimi daha 1y1 saglamak igin, her KB grubu, ekipman kogullarinda grubun bagardig
ilerlemelerin gosterilmesi igin “faaliyet panosu” diye adlandirilan biiyiik bir pano

hazirlar.

Etkin faaliyet panosu, panoya bakanlarin, gubun degisik ¢alismalarim ve kaydedilen
gelismey1 ¢abuk tesbit etmelerini miimkiin kilacak sekilde diizenlemelidir.
Gelistirmedeki 6nemli fikirlerin ve tek nokta derslerinin panoya asilmas: oldukga

yararlidir.

Faaliyet panosunun 6zelligi, operatorlerin giinliik iglerine ve her KB grubuna tahsis
edilen ekipmana gore degisir. Biitiin gruplarca saglanmas: gereken temel bilgiler,

agagidaki konulan icermelidir:

¢ KB grubu tarafindan olusturulan ¢alismanin konu ve hedefi, calisma plan ve

programi,
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e Donum noktalari, hedefler ve gergek performanslar ile, ekipman verimliligini ve alt:
biiyiik kayb1 6lgen 6nemli gostergeler,

e Grup caligmalannin, planlanan ve gergek performanslar ( toplant: saatleri, siklig,
konular, katilanlar ve oneri sayst ),

e Dort liste ( hata listesi, soru listesi, kirlenme kaynaklar listesi, zor ¢aliyma bolge
listesi ),

e Tek nokta dersler1 vs.

Bu kisimda yukarida bahsedilen dort liste ayrintili olarak incelenecektir. Sekil 8.1’de
bu dort liste gorilmektedir.

A - HATA BOLGE LISTESI

Temizleme sirasinda tesbit edilen yipranan pargalar, yetersiz ve hatali monte edilen
parcalar, bozulan pargalar ve farklilik arzeden bélgeler gibi hatah ekipman
bolgelerinin, kesin olarak belirlenmesi igin operatérler bu bolgeleri etiketlendirmelidir.
Ilgili bilgiler, Sekil 8.1’de gosterilen hatal bolge listesine kaydedilmelidir. Operatorler
daha sonra, sorunun giderilmesinin kendilerince veya bakim departmaninca ele

alinacagina karar verirler. Planlanan bitirme tarihlerini de listeye koyarlar.
B - SORU LISTESI

Baglangig temizligi sirasinda ve sonrasinda ortaya gikan bir soru nekadar énemsiz
olursa olsun, operator bu sorular1 $ekil 8.1°de gdsterilen ve soru listesi olarak
adlandirilan listeye yazarlar.

Soru listesi, operatorlerin bilgi ve sorular paylagtiklar ve ekipmani kademeli olarak
anlamalarim saglayan en onemli aractir. Listedeki sorularin cevaplarn, tek nokta
dersleri gibi uygun yontemlerle biitiin grup tiyelerince anlagildiginda, listedeki sorular
isaretlenir ve tarihleri kaydedilir.

Ozet olarak, operator sorular iiretmeye ve diger operatorlerin anlayabilecegi sekilde,

bu sorularin cevaplarim vermeye tegvik edilmelidirler. Sonugta, operatorler, daha
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temel sorunlan kesfetmedeki yeteneklerini gelistirirler. Ttiim galiganlar, sorunlan etkin

olarak aramaya basladiginda, ekipmandaki gizli hatalar tesbit edilebilir.

C - KIRLENME KAYNAKLARI LISTESI

Tezgahlardaki metal talag kirintilari, kaliplardaki kenar sizintilari, ekipmamn bozuk
¢aliymasindan kaynaklanan kir, toz, yag ve hammadde sizintilani vs. gibi yabanci
maddeler treten, ekipmanin belirli bolgeleri, kirlenme kaynagi olarak ele alinir. Bu
kaynaklar arasinda, 6rnegin , tamir takimi veya kauguk hortum gibi yipranan
pargalardan kaynaklanan sizintilar, 1. adimda degigtirme ve onarim yoluyla kolaylikla

tyilestirilirler.

Kullanici bakimin ilk dénemlerinde, kirlenme kaynaklan listesi, operatérlerin,
“temizlik muayenedir” kavramum benimsemelerinde ¢ok énemli rol oynar.
Operatorler bu kirlenme kaynaklarini tamamen kapsayacak sekilde, ciddi bir ¢aligma
yapmalidirlar. Eger bu kirlenme kaynaklari, ayrintili goézlemler yapilmadan

kaydedilirse, 2. adimda etkin kars1 6nlemler alinamaz.

D - ZOR CALISMA BOLGESI LISTESI

Zor ¢aligma bolgesi, operatorlerin, temizleme, yaglama, muayene ve diger giinliik
gorevlerini yaparken, zorlukla karsilagtiklari, ekipmanin 6zel bolgeleridir. Bu sorunlu
bolgeler, Sekil 8.1°de gosterilen gibi, zor galisma bolgeleri listesine yazilir.

Bu bolgelerle ilgili karst 6nlemler alimirken, maliyet faktorii goz oniinde
bulundurulmalidir. Ornegin, galiyma giigliigii olan bolgede, ilgili kirlenme kaynaklan
bagartyla yok edildiginde, 6nlem almaya gerek kalmaz. Bununla ilgili olarak, ¢abuk
kirlenen ve temizleme zorlugu giderek artan bélge disindakiler igin, alinacak énlemler,

2. admma kadar ertelenmelidir.



75

(1) Hatali Bolge Listesi

Hatali Kars1 Onlemi Alan Sorumlu | Planlanan | Bitirme
Tarih | Bélgeler | Onlemler | Uretim | Bakim | Miih.Hiz | Operator Tarih Tarihi

— " L

( 2) Soru Listesi

Tarih Sorular Cevaplar ve Kars1 Onlemler Soruyu Planlanan

Soran Tarih

L S

( 3 ) Kirlenme Kaynaklar: Listesi

Tarih Nerede ? Ne ? Bulan
Kisi

( 4 ) Cahsilmas: Gii¢c Bolge Listesi

Tarih Calisilmas: Giig Bolgeler Bulan
Kisi

/ \—w»

Sekil 8. 1. Dort Liste
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8.3.2. OPERATOR SORULARININ CEVAPLANDIRILMASIYLA
BASARILAN DAHA ETKIN EGIiTiM

Kullanic1 bakim programunin ilk asamalarinda, siiratli egitim saglamak amaciyla

operatorlere aceleyle, asin gii¢ konulannin dgretilmemesi, gok énemlidir.

Operatorlerin egitimi, temel ve basit konularla, kademeli olarak siirdiiriilmelidir. Bu
sirada, merakh operatorler kendi kendilerine 6grenmeye ve yoneticilere veya
mithendislere sorularim sormaya baslayacaklardir. Operatérlerin sorulan ne kadar
basit olursa olsun, kesinlikle cevaplandinilmahdir. Operatorlerin sorularinin

cevaplandiriimasi, operatorlerin egitiminde, en etkili yoldur.

Bunun yaninda; operattrlerin sorularini cevaplandiran alt yoneticiler, miihendisler,
grup liderler1 ve bakim personeli siki aragtirma yapmalidiriar. Egitimdeki bu katilim,
ogreticilerin teknik diizeyinin artmasina ve gelecekteki yoneticilerin egitimine yardimci

olur.

8. 4. KULLANICI BAKIM DENETLEMESINDE KiLiT NOKTALAR

1. Adim sonundaki denetleme, yedi adim programinda ilk ve en 6nemli adim olup,
tim kullanict bakim galiymalarinin gelecekteki gelismesini derinden etkiler. Denetimi
yiriten denetgilerin ve denetlenen operatérlerin, ilk deneyimleri oldugu igin, bu
prosediirlere aginaliklar1 yoktur. Neticede ¢ogu operatér kendisini rahatsiz
hissedecektir.

Yoneticiler, denetimin sadece adimin bitig onayinin son degerlendirmesi degil, bunun
yaninda, operatorlerin egitiminde ¢nemli bir firsat oldugunu unutmamalidir.
Gergekten denetlenen, denetleyicilerin liderligi veya yoneticilerin becerileri degil,
operatorlerin ¢aligmalandir. Bununla beraber, baz1 yoneticiler denetimi agirlikla,
hatalara ve puana 6nem veren okul sinavlarina benzeterek, puan verme sekline
doniistiirebilirler. Bu tiir denetim anlamstz olup, operatérlerin motivasyonunu azaltur.
Bundan dolay: denetgiler, her operatorin grup ¢aligmalarini anlayip anlamadigini ve
katilima istekli olup olmadigini kontrol etmelidir.
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Tablo 8.2’de denetim formunun bir 6rnegi verilmigtir. Tabii ki, denetim formlarnin,

her isletmede, ¢alisma kosullarina uygun olarak, hazirlanmasi gerekir. [ 81
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Tablo 8.2. 1.Adim Kullanici Bakim Denetleme Formu

maddeler var mi1?

(1) Donen, karsilikli ¢alisan veya ayarlama parcalan
(2) Calgilan irinle temasta olan pargalar

1.Adim Kullanici Bakim Denetleme Formu Form 1/1
No. Denetlemede sorgulanacak noktalar Sonuglar

1 Grup Faaliyetleri ( genel )

1.1 1. Adim hedefleri yeterince anlagitdi mi1?

1.2 Faaliyet planlar1 6nceden hazirlandi m1? Plan uygun olarak
yiiriitiildii mi?

1.3 Yoneticilerin modeli iyi anlastldi m1?

1.4 Faaliyet panosu yeterince kullanildi mi1?

1.5 Hatali bolgeler saglikh tesbit edildi mi? Tiim grup iyeleri aym
fikirdeler mi?

1.6 Imal edilen hatali bélgeler mevcut bilgi ile tesbit edilebilir mi?

1.7 Iyilestirmelerden sonra tanitma kartlan toplanip muhafaza ediliyor
mu?

1.8 Sorunlar yeterince ortaya konuldu mu?

1.9 Sorunlar kesinlikle ¢oziimlendi mi? Bu sorunlar tiim iiyelerce iyice
anlasildi m1?

1.10 Kirlenme kaynaklar dogru olarak belirlendi mi? Kirlenme
kaynaklar listesine kaydedildi mi?

1.11 Yapilan isin 6ncesi ve sonrasi ayirt edilebiliyor mu?

1.12 Giivenlik konulan dikkatlice ele alndi1 mi?

1.13 TVB faaliyetlerine ayrilan zaman ve siklik yeterli mi?

1.14 TVB faaliyetlerinde daha etkin yollar takip edildi mi?

1.15 Kullanilan yedek par¢a ve sarf malzemeleri kaydedildi mi?

1.16 Saha faaliyetlerinden sonra toplanti yapildi mi1? Faaliyetler
raporlandi m1?

1.17 Faaliyetlere bitiin tiyeler katildi m1?

1.18 Biitiin tiyeler aym derecede isbirligi yapiyorlar mi? Faaliyetlere
katilmayan belirli bir iye var mi?

1.19 Kayda deger fikirler diger KB gruplarmna etkin olarak tanitiidi mi?

1.20 Bakim béliumiyle olan igbirligi tatmin edici mi?

2 Ekipman ( ana makina ve gevresi )

2.1 Asagida belirtilen ekipman bolgelerinde kirlenme veya yabanci
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Tablo 8. 2. ( Devami)

agiklamasi yapildi m1? Bu konulan ¢éziimlemek i¢in yapilan plan ve
programlar yeterince agik m1?

1.Adim Kullanici Bakim Denetleme Formu Form 1/2
No. Denetlemede sorgulanacak noktalar Sonuglar
(3) Cergeveler, yataklar veya diger benzeri pargalar
(4) Konveyor bantlar, kanallar veya diger malzeme nakil sistemleri
(5) Elaletleri, diizenekler veya diger yardimci pargalar
(6) Sensorler, mikro svigler (micro swiches), konsol ve panellerin i¢/dig
aydinlatmalan
(7) Hava filtreleri, regiilatorler, yaglayicilar, silindirler, selenoid valfler
veya diger pnématik cihazlar
(8) Motorlar, kayislar veya giivenlik kapaklar
2.2 Asagida listelenen bozuk veya hatal pargalar var m1?
(1) Gevsek, hasarlanmug veya kaybolan civata ve somunlar
(2) Kayarak ¢alisan parcalarda gevseklik, el aletleri ve diizeneklerin
sikigmasi
(3) Motorlardan, selenoid valflerden veya benzeri ekipmanlardan gelen
anormal sesler
(4) Hasarlanmis borular, hortumlar veya kablolar
2.3 El aletleri ve diizenekler gosterilen yerlerde depolaniyor mu?
2.4 Proses sahasinda gereksiz malzemeler var m1? Yerlerde atilan veya
yiriititlen pargalar var m1?
2.5 Gereksiz ekipman pargalar var m1?
2.6 Kaliteli veya kusurlu tiriinler kolaylikla ayirt edilebiliyor mu?
2.7 Etiketler ve isim plakalar temiz ve okunakli mi1?
2.8 Makina durum gostergeleri veya uyan lambalar ¢alistyor mu?
2.9 Giivenlik cihazlan diizgiin olarak ¢aligtyor mu?
3 Yaglama
31 Hava yaglayicilan, gaz hazneleri ve merkezi yaglama sistemleri
etrafinda kir, toz ve s1zint1 var mu?
32 Yag seviyeleri uygun mu? Yaglanan yiizeylerde yeterli yag var mi1?
33 Yaglama nokta ve yiizeylerinde kirlenme var m1?
34 Yaglayicilarda kirlenme ve eskime var mi1?
4 Kisa Iyilestirme Program
4.1 Kisa iyilestirme programi taslag biliniyor mu?
5 Kalan Konular
5.1 Kalan sorular ve ekipman hatalar: var m1? Varsa mantiksal




BOLUM 9. IKINCI ADIM : KIRLENME KAYNAKLARINA KARSI
ONLEMLER

9.1. EKIPMAN ACISINDAN AMACLARI

1. Adim boyunca basarnyla temizlenen makinalarin durumunu kolaylikla muhafaza
etmek igin, kirlilik kaynaklar yok edilmelidir. Eger, kaynag: ortadan kaldirmak
kesinlikle miimkiin degilse, en azindan, ekipmanda uygun degisikliklerle, kirliligin
yayilmasinin 6nlenmesi gerekir. Kirliligin ortadan kaldirilmasi ve yayilmasinin
onlenmesinde basar1 saglanamadiginda, operatorler her kirlenme kaynagim gidermeye
ve ekipmanin gevresini temizlemeye mecbur edilirler. Operatorler yaptiklan igin
nihayetinde, temizligi hedeflenen zamanda bitirebilmek i¢in, ya kendi temizlik
yontemlerini, ya da ekipmani gelistirmelidirler.

Ekipmanin yamsira hammadde ve tiriinler, yabanci maddelerle kirlenmeden, bagarih
olarak tretimin gergeklestirilmesi miimkiin oluyorsa, sadece ekipmanin yipranmast
onlenemez, ayn1 zamanda uriinlerin kalitesi de gelistirilmis olur. Buna ilaveten, temiz
ekipmanda kii¢iik hatalar kolayca tesbit edilir ve 6nemli hatalara déniismeden
iyilestirilme saglamir. Sonug olarak; kirliligin ¢énlenmesinde yapilacak biitiin iyilestirici
faaliyetler, ekipmanin yiiksek verimliliine katkida bulunur. Aymi zamanda,
temizlemesi gii¢ bolgelere getirilen ¢6ziimler sayesinde, bakim kolaylig: artar.

9. 2. CALISANLAR ACISINDAN AMACLARI

9. 2. 1. SORUNLARI COZMEYi OGRENME VE BASARILI SONUCLARLA
TATMINE ULASMA

1.Adimda operatorler, gegmiste, uzun zaman sonucu, fazla kirlenmis ekipman
temizlerler. Baslangi¢ temizliginde yaganan agin giigliik, operatorlerin ekipmaninin bir
daha kirlenmesine izin vermemelerini saglar. Bundan bagka, ekipman temizlenince,

basit bir kirlenme varlig1 bile, operatérleri rahatsiz etmeye baslar. Sonug olarak
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basit bir kirlenme varlig1 bile, operatorleri rahatsiz etmeye baglar. Sonug olarak
operatorler ve diger galiganlar, ekipmani daha kolay temizlemenin sagladigi heves ve

ilgi ile daha ¢ok motive olurlar.

2. Adim, operatérlerin coskusunu yiikseltir. Gergekte operatorler, kendi kendilerine,
kargilikh igbirligini temel alarak, ekipmanlarini geligtirirler. Sonug olarak, kirlilik

kaynaklari ve temizlemesi zor bolgeler yok edilmis olur.

Yukanda agiklanan temizlik konusuyla, operatorler, temel ekipman kogullartn
yerlestirirler ve ekipmani nasil gelistireceklerini 6grenirler. Ekipmanda uygulanan
temizligin, ekipman duruslan ve kalite hatalarinin giderilmesinde 6nemli katkisi vardir.
Tiim personel ¢abalanyla elde edilen bagarili sonuglar sayesinde, operatorler

gelistirdikler1 TVB g¢aligmalarinin dogasi1 ve 6nemini anlarlar.

Ekipmanin gelistirilmesi ve teknik becerilerin arttinlmasinda 2. Adim, daha sonra

karsilagilacak zor adimlann kolay asilmasinda, operatorleri yonlendirir.

9, 2. 2. MAKINALARIN CALISMA MEKANIZMALARININ
OGRENILMESI

2. Adim’da operatorler, karsi dnlem almak i¢in yaptiklan hazirliklarda, yabanct madde
kaynaklarin nasil olugtugunu dikkatlice gozlemlerken, makinalarin temel galiyma ve
hareket diizenleri hakkinda bilgi edinirler.

Géozlenen kirlilik, tek bir yerden kaynaklantyormus gibi goziikebilir. Caligan personel,
ayrintili olarak nerede-nerede analizi yaparak, birkag yerden gelen kirliligin dar bir
bolgede yogunlasip, tek bir olay gibi goriinen bir vakayi, nigin-nigin analiziyle
aragtirarak, ¢oklu vakalarin biribirleriyle birleserek, tekbir olay gibi, kendilerini
yanilttigini kegfedebilirler. En sorunlu ve ihmal edilmig kirlilik kaynaklarimin, karmagtk

karakteristikleri vardir,
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Bundan dolay, iistiinkért ve ¢abuk uygulanan karsi énlemler kullamlmamaldir. Bu
tiir bir yaklagim, problemin sadece bagka bir bolgeye kaymasina neden olur. Bundan
dolay1, dogru ¢oziimlerin bulunmast igin, makinalarin ¢aligma prensiplerinin 1513inda,
olayin mantiksal analizinin yapilmast tavsiye edilir. Aksi taktirde, tesadiifen ortaya
¢ikan bir bagarinin diginda, ¢6ziimlenmis gibi goriilmesine ragmen, yabanci maddeler

farkli yoldan yeniden olusur.

Kirlenme kaynaklarim yok etmeye yonelik yaklagim, TVB’nin temel iyilestirme
kavramimm olusturur. Daha da 6tesi, alinan baganl sonuglar, is giivenligi, kalite ve
ekipman verimliligi konulaninda uygulanir. Burada, kirlenme kaynaklarina kars:
alinacak 6nlemlerin mantiksal stratejisi s6z konusudur. Sonug olarak 2. Adim herkese

anlagilabilir ryilestirmelerin nasil bagarilacagini gésterir.

9. 3. IKINCI ADIMIN GELISTIRILMES]

9.3. 1. ALT ADIMLAR VE KARSI ONLEMLERIN ONCELIGi

Bir kirlenme kaynag iyilestirileceginde, iki tiir ¢alisma uygulanmalidir. Birincisi;
temizlik gerektirmeyecek sekilde kirlilik kaynagmnin etkisini azaltmaktir. Digeri ise;
daha kolay temizlik yapabilmek i¢in, temizlik metod ve araglannda degisiklik
yapmaktir. $ayet birinci uygulama bagarili olursa, ikinci uygulama gerekli degildir.
Kirlenme kaynaklarina kargi alinacak énlemler, asagida belirtilen dncelikle,
operatorlerin aym isleri tekrar tekrar yapmamalari ve hem temizlik, hem de temizligin
kolay yapiimasi amact ile ekipmanlarda yapilan degisikligin maliyeti g6zoniinde
bulundurularak alinmalidir.

1. Kirlenme kaynagina karsi énlemler:
a. Kirliligin kaynaginda olusmadan yok edilir.

b. Yukandaki 6nlemin basanisiziiginda, giinliik temizlik iglerinin azaltiimast igin

kirlenmenin yayiimasiu 6nleyin.
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2. Zor temizleme bolgesine karsi 6nlemler

¢. Yukandaki iki 6nlemin bagansizligt durumunda, operatorler ekipmani elle
temizlerler ve ondan sonra, temizlik prosediiriiniin kolaylagtiriimasi i¢in, temizlik
yontem ve aletlerini geligtirirler.

d. Yukarnidaki tiim alinan 6nlemlerin basarisizliginda, son segenek olarak, temizligin

daha kolay yapilabilmest i¢in, ekipmanda gerekli degigiklikleri yapin.

3. Yukarida elde edilen sonuglar, tiretim miihendisligi ile mihendislik ve proje
hizmetleri departmanlarina raporlayn.

Kirliligi olugturan maddeler, iggiivenlidi, iiriin kalitesi, makina arniza duruslan, kigiik
duruslar ve ayarlan olumsuz gekilde etkiler. Bundan dolay: kars: 6nlemler de
temizleme zamaninin azaltilmasina gore degil, bu etkilerin buyiikligiine gore
geligtiriimelidir.

Karst dnlemlerin gergek hedef ve zaman planlamasi, gelecek bolumde anlatilacak,
kirlenme kaynaklarimin dogasi goz oniine alinarak gerceklestirilir. Ozel igletme
kosullarinda uyumlu alt adim 6rnegi, Tablo 9.1.”de gosterilmis olup, ¢esitli stratejilerin

planlanmasinda yararl bir rehberdir.

9. 3, 2. KIRLENME KAYNAKLARININ CESITLERI

Oncelikle, yabanct maddeler kaynaginda yok edilmelidir. Eger bu kaynaklarin yok
edilmesi mutlak olarak mimkiin degilse, elden geldigince yabanci maddelerin olusumu
azaltilmali ve yayilmalanda sinirlandirilmalidir. Asagida belirtildigi gibi, t¢ gesit

kirlenme kaynag: vardir:

1. Makinalann teknik simirlamalarindan olusanlar

Yabanci maddeler, makinalarin ¢aligma mekanizmalarina bagh olarak olugurlar.
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Metal kirintilar, hurdalar, sogutma sivist gibi kirlilik kaynaklari, malzemeyi igleme

sirasinda olusur.

Tablo 9. 1. Ikinci Adimin Alt Adimlara Boliinmest

Alt Adim Ana Faaliyetler

1 Kirlenme kaynaklarii gézden gegiriniz.

2 Temizlenmesi gii¢ bolgeleri gdzden gegiriniz.
3 Temizlik periyotlarim planlayniz.

4 Temizlik zaman: hedeflerini hazirlayiniz.
5 Iyilestirme hedeflerini hazirlayimz.

6 Kirlenme kaynaklar:

6.1 Ni¢in-ni¢in analizini uygulayiniz.

6.2 Iyilestirme faaliyetlerini planlayiniz.

6.3 Iyilestirme faaliyetlerini uygulayimniz.

6.4 Uygulanan faaliyetlerin sonuglarim degerlendiriniz.
7 Temizlenmest gii¢ bolgeler:

7.1 Ni¢in-ni¢in analizini uygulaymiz.

7.2 Iyilestirme faaliyetlerini planlayintz.

7.3 lyilestirme faaliyetlerini uygulaymiz.

7.4 Uygulanan faaliyetlerin sonuglarim degerlendiriniz.
8 Temizlik standartlarim goézden gegiriniz.

9 Kalan konulan gézden gegiriniz.

10 Kisa iyilestirme programi gelistiriniz.

11 Kuilanici bakim denetlemesini yiiriitiiniiz.

Plastik kaliplamada, ya da lastik pigirmedeki kalip a1 malzemeler

Dekorasyon ve boyama proseslerindeki solvent zerrecikler1 vs.

Bu kirlenme kaynaklarina karg1 gu 6nlemler alinmalidir.

Kesme hizi, sogutma sivi miktart ve solvent zerreciklerinin yogunlagmasini en aza
indirin.

Koruyucu kapagin olmadig1 durumlarda, yabanci maddelerin sigramasim denetim
altina alin.

Yabanct maddelerin yayilmasini, en azindan, koruyucu kapaklarla 6nleyn.

Yabanct maddelerin yayilmasinu, hazne, oluk veya tava ile sinirlayin.
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2. Yabanci maddelerin olugmasina miisaade edilmemesi

Ekipmann yetersiz bakim ve galigtinlmasina bagli olarak olusan asagida belirtilen

yabanci maddeler, uygulanacak karst 6nlemlerle sifira diigiinilmelidir:

e Yag sizintllan, hidrolik yaglar, sogutma sivilari, solvent zerrecikleri, kayan
pargalarda olugan metal tozlan gibi, ekipmanin kendisinden olugan yabanci
maddeler.

o Ekipmandan digen pargalar.

e Borulardan sizan sivilar,

3. Ekipman digindaki etkenlerden olusan yabanct maddeler.

Operatorlerin temizlikle ilgili ¢aligmalan, tiim prosese uygulandiginda, asagida
belirtilen kirlilik kaynaklarina kars1 6nlemler, 6. Adumda ele alinir. Ancak, bu tiir kars:
onlemlerin mumkiin oldugunca erken ele alinmasi arzu edilir.

e Kir, vida, iplik, {istiipd, i eldivenleri

e Satin alinan pargalara yapisan, ambalaj kagid: ve artik pargalan

¢ Bina digindan gelen toz, kir ve bocek gibi maddeler

9. 3. 3. ZOR TEMIZLEME BOLGELERINE KARSI ONLEMLER

Guinlik temizleme, yaglama ve muayene igleri gibi, zor ¢aliyma bolgelerine karst
onlemler, sirastyla 2. Adim, 3. Adim ve 4. Adim’da ele aliur. 1.Adim’da pek ¢ok, zor
temizleme bolgesi tesbit edilir ve agagida belirtildigi gibi, zor temizleme listesine
kaydedilir:

e Diizenli temizlik gerektiren ekipmanlarda, temizlik elemanlarinin gezinecegi

platformlarin saglanamamasi.
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e Guvenlik amagl kapaklarin konulmast sonucu, bu kapaklarin basitge agilip
kapanmamast nedeni ile, temizlige fazla zaman ayrilmamasi.

o Ekipmanin temizleme, yaglama ve muayene agisindan dikkatlice tasarimlanmamasi
ve operatorlerin, ne makina i¢ine girebilmeleri ne de 6nemli bolgeleri
gozetleyememeleri.

e Borulann, kablolarin ve hortumlann zeminde ve ekipman ¢evresinde kalabalik

olusturmast.

Bu zor temizleme bolgelerine karsi, asagidaki yenileyici ve iyilestirici 6nlemler gerekli

olabilir:

o Ekipman: daha giivenli yere tastyin ya da gezinme platformlart ve merdivenleri
yerlestirin

e Mevcut giivenlik kapaklarini, daha gabuk agilip kapanabilecek sekilde diizenleyin.

o Gozetleme delifi saglayin veya ekipmanin temel pargalarinm gikarabilir yapin.

e Kablo ve borularin diizenlenmesi igin kablo kanallan ve boru destekleri yerlestirin.

Zor temizleme bolgelerine karg1 yukaridaki 6nlemler ele alindiginda, operatérlerin
kendi kendilerine ekipmanda tesbit ettiklert sorunlara, mimkiin oldugunca kalici
tyilestirmeler yapmalan esastir. Operatorlerin i§ ortaminda sorunlar arayarak, bakim
personeli desteginde, uygun karsi 6nlemleri almalar, uygun galiyma kosullarimn
gelistirilmesi ve muhafazasinda etkili yoldur.

9 .3. 4. NEREDE - NEREDE VE NiCIN - NiCiN ANALIZi

Nerede-nerede ve nigin-nigin analizi kirlenme kaynaklarinin tesbitinde kullanilan bir

analiz ¢esitidir. Bu analiz su sirayla yuritaliir:

1. Her KB grubu, verilen ekipmanda olugan uygun bir sorunu seger.
2. Grup, gelistirme hedeflerini ve bitig tarihini saptar. Planlarin aksamamasi igin, KB
grubu, normalde gergek¢i hedef olarak goriilmeyen “sifir kirlenme” gibi zor

hedefler tesbit eder.
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3. KB grubu, her operatore gerekli igleri dagitarak, ¢aligma plan ve programlarmnt
hazirlar.

4. Higbir operator, sabit fikirlere ve disiinceye dayalt 6n ¢oziimleri beklememelidir.
S6z konusu olay, ayrintili gézlemledikten sonra, elde edilen veriler, denetleme ve
yanilmalarin tekrarn esasina gore, analiz etmelidir.

5. Sadece bir ¢6ziim 6nerilmis olsa bile, ileride ortaya gikabilecek diger ¢oziimleri
etkisiz kilacag gozoniinde bulundurularak, sorunlann ¢6ziimiinde kolay 6nlem ele
alinmamalidir. Burada hedef, sadece etkili sonuglar degil, operatorlerin problemleri
kendilerince ¢oziime ulagtiracak egitim verilmesidir.

6. Kullamci bakim degerlendirmede, yoneticiler KB gruplarinin asirt zor hedefleni
segtigini tesbit ettiklerinde, hedeflerin sonraki adima kadar ertelenmesini

isteyebilirler.

Sekil 9.1°de nigin-ni¢in analizi 6zetlenmugtir.

9. 4. KULLANICI BAKIM DENETLEMESINDE KiLIT NOKTALAR

Hergeyden once, denetleyiciler, tiim operatorlerin grup ¢alismalarina agina olup,
olmadigini ve her KB grubunun kullanict bakim ¢aligmalarini en iyi sekilde uygulayip,
uygulamadigim dikkatlice kontrol etmelidirler. Denetimde, temiziik zamani
hedeflerine ulasilip ulagilmadigindan ziyade, asagidaki noktalarin dogrulanmas: daha
onemlidir.

o Operatorler, ekipman yapi ve islevi, kirliligin etkileri vs. gibi konular hakkinda
neler ogrendiler?

o Operatorler kirliligin zararh etkilerini ve ilgili sebeplerini nasil aragtirdilar?

e Deneme ve yanilma yoluyla yapilan ¢aligmalarda, operatdrlerin g¢abalar ne kadar
etkiliydi?

o Operatorlerin, kars1 6nlemleri, is giivenligi, kalite, arzi duruslar, kiigiik duruslar,

kurma ve ayarlama agisindan ne kadar etkiliydi?
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Hangi yabanct madde nerede meydana gelmektedir?

Y

Yabanct maddeler nasil etkilenmektedir?

!

Is Kalite | Anzalar Ktk Kurma | Ayarlama TZear?rierilk

giivenligi Duruglar

'

Yabanct madde ni¢in meydana gelmektedir?

Y

Kirlenme kaynaklarini yerlestiriniz.

v

Arzulanmayan dagilmalan 6nleyiniz.

v

Temizlig: gii¢ bolgeleri diizeltiniz.

Alinan 6nlemlerin niteligi

Sekil 9.1. Nigin - Nigin Analizi

Yukandaki ilgi noktalan tatmin edici degilse, KB grubu, temizlige verilen hedefin
zamaninda bitirilmesine ragmen, bagarisiz olarak degerlendirilir. 2. Adim
caligmalarinin gergek amaci, kendi kendilerine sorunlan ¢oziimleyebilen bilgili

operatorler yetistirmektir.

Y oneticiler, operatorlerin, gelistirmedeki agin teknik detaylara dikkatlerini
toplamalarindan ziyade, kullanici bakim ¢aligmalarinin, gelecekteki yonini

gormelerine yardimc: olmak i¢in, soru ve cevap oturumlan diizenlenmelidir.
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Yoneticilerin gozontinde bulundurmalar gereken 6nemli bir nokta da, KB gruplarinin
TVB programindan kopmalarinin 6nlenmesidir. Ciinkii, 2. Adim, kopmalann olugma
olasilig1 en yiiksek oldugu adimdir. Bu bakis agisindan, bu denetlemede, gergek
denetlenenler, operatorleri giinliik islerinde yonetmesi ve egitmesi gereken alt

yoneticiler ve formenlerdir. Tablo 9.2’de denetleme formlarimin 6rnegt verilmistir.C 8 1
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Tablo 9. 2. Ikinci. Adim Kullanict Bakim Denetleme Formu

2. Kullanici Bakim Denetleme Formu Form 2/1
Adim
No. Denetlemede sorgulanacak noktalar Sonuglar

1 1.Adim Kosullar:

1.1 1. Adim’da ulagilan temizlik diizgiin muhafaza edildi mi?

1.2 1. Adim’da kalan konular ¢6ziimiendirildi mi?

2 Grup Faaliyetleri ( genel )

2.1 2. Adim hedefleri yeterince anlagilds m1?

2.2 Faaliyet planlar1 6nceden hazirlandi mi1? Plan uygun olarak
yuratildia mia?

2.3 Yoneticilerin modeli iyi anlagildi mi1?

24 Faaliyet panosu yeterince kullamldi m1?

2.5 Hatal1 bolgeler saglikli tesbit edildi mi? Tim grup iyeleri aym
fikirdeler mi?

2.6 Imal edilen hatali bolgeler mevcut bilgi ile tesbit edilebilir mi?

2.7 Iyilestirmelerden sonra tanitma kartlar toplamp muhafaza ediliyor
mu?

2.8 Sorunlar yeterince ortaya konuldu mu?

2.9 Sorunlar kesinlikle ¢6ziimlendi mi? Bu sorunlar tiim iiyelerce iyice
anlasildi m1?

2.10 Faaliyetler asagidaki sekilde gelistirildi mi?
2.10.1 Kirlenmeyi kaynaginda yok ediniz.
2.10.2 Kirliligin yayilmasini 6nleyiniz.
2.10.3 Temizlik yontem ve aletlerini gelistiriniz.
2.10.4 Daha kolay temizlik i¢in ekipmanda degisiklik yapmiz.

2.11 Giivenlik konulan dikkatlice ele alndi m1?

2.12 TVB faaliyetlerine ayrilan zaman ve siklik yeterli mi?

2.13 TVB faaliyetlerinde daha etkin yollar takip edildi mi?

2.14 Kullanilan yedek parga ve sarf malzemeleri kaydedildi mi?

2.15 Saha faaliyetlerinden sonra toplant: yapildi mi? Faaliyetler
raporlandi m1?

2.16 Faaliyetlere butiin ityeler katild1 mi?

2.17 Biitiin tiyeler aym derecede igbirligi yapiyorlar m1? Belirli bir iiye
faaliyetlere katilmiyor mu?

2.18 Kayda deger fikirler diger KB gruplarina etkin olarak tanitildi m1?

2.19 Bakim bélimityle olan igbirligi tatmin edici mi?
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Tablo 9. 2. ( Devamu )

rakamlar kaydedildi mi?

2. Kullanici Bakim Denetleme Formu Form 2/2
Adim
No. Denetlemede sorgulanacak noktalar Sonuglar
3 Gegici temizlik standartlar

3.1 Temizlik zaman hedefleri, is dagitim1 ve bolgeler, yonetici tarafindan
acik¢a belirlendi mi? Ilgili talimatlar geregince anlagildi m1?

3.2 2. Adimin baslangicinda gegici temizlik standartlar uygulamaya
alind1 m1?

33 1.Adim’da basarilan temizligin muhafazasinda temizlik periyotlar:
tamamland1 m1?

34 Her iyilestirici 6nlemden sonra gegici temizlik standartlan gézden
geciriliyor mu?

35 Ekipman ¢alisirken ve durugta iken yapilacak temizlik isleri agtk¢a
belirlendi mi? Grup iiyeleri tarafindan yeterince anlasildi m1?

3.6 Temizlik standartlarina uygun olarak, herkes ekipmani
temizleyebiliyor mu? Zaman hedefleri bagarildi mi1? Basanlmadiysa
uygun plan ve program hazirlandi m1?

4 Kirlenme Kaynaklar:

4.1 Amaca yonelik olarak alinan iyilestirici énlemler kirlilik kaynaklarini
olusturan gergek kosullarin degerlendirilmesini temel aliyor mu?

4.2. Kirlilik kaynaklarnn yerleri ve gesitleri ayrintili gézlemlerle agikga
anlagildi m1?

43 Ekipmanin yapi ve iglevi yeterince 6grenildi mi? Gereginde nigin-
ni¢in analizi uygulandi m1?

4.4 Su, yag ve buhar sizintis1 gibi aginan pargalardan olusan basit kirlilik
kaynaklan biitiiniiyle iyilestirildi mi?

4.5 Tyilestirmelerin maliyet ve etkileri gozden gegirildi mi? Gergek
rakamlar kaydedildi mi?

5 Temizligi Gii¢ Bolgeler

5.1 Amaca yonelik olarak alinan iyilestirici 6nlemler hantal ¢aligma
bolgelerindeki temizlik, sorunlarmmn gercek kosullarinn ayrmtih
degerlendirmelerini temel aliyor mu?

52 Bastan sona iyilegtirilen kirlenme kaynaklari, temizligi zor bolgelere
kars1 alman gereksiz karg1 6nlemler midir?

5.3 Iyilestirmelerin maliyet ve etkileri gozden gegirildi mi? Gergek
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Tablo 9. 2. ( Devami)

iyilestirici 6nlemler var m1? Varsa mantikli agiklamasi yapildi mi1?
Bu konulan ¢oziimlemek i¢in yapilan plan ve programlar yeterince
acik m1?

2. Kullanic1 Bakim Denetleme Formu Form 2/3
Adim
No. Denetlemede sorgulanacak noktalar Sonuglar

6 Ekipman ( ana makina ve gevresi )

6.1 El aletleri ve diizenekler gésterilen yerlerde depolaniyor mu?

6.2 Gereksiz ekipman pargalan var m1?

6.3 Proses sahasinda gereksiz malzemeler var mi1? Yerlerde atilan veya
diisiirilen parcalar var m1?

6.4 Kaliteli veya hatali iiriinler kolayhkla ayirt edilebiliyor mu?

6.5 Makina durum gostergeleri veya uyar lambalan ¢aligtyor mu?

6.6 Giivenlik cihazlan diizgiin olarak galistyor mu?

7 Yaglama

7.1 Hava yaglayicilan, gaz hazneleri ve merkezi yaglama sistemleri
etrafinda kir, toz ve sikint1 var m1?

7.2 Yag seviyeleri uygun mu? Yaglanan yiizeylerde yeterli yag var m1?

73 Yaglayicilarda kirlenme ve eskime var mu?

8 Girsel Kontrol

8.1 Temizlik sorunlarini kolaylastiran etkin gérsel kontroller uygulaniyor
mu?

8.2 Mevcut teknik bilgi ve beceriyi kullanarak kurulan gorsel kontroller
var m1?

9 Kisa Iyilestirme Programi

9.1 Konu, alt1 bityiik kayiplardan segildi mi?

9.2 Sorunlar ve hedefler agik¢a tanimland: m1?

93 Kolay olmayan kars1 ¢énlemler alindi m?

9.4 Tyilestirilerin maliyet ve etkileri gozden gegirildi mi? Gergek
rakamlar kaydedildi mi?

10 Kalan Konular

10.1 Kalan sorular ve ekipman hatalar1 var m1? Diizeltici 6nlemler igin
siki plan ve programlar hazirlandi m1?

10.2 Kirlenme kaynaklarina ve temizligi zor bolgelere karsi ele alinmayan




BOLUM 10. UCUNCU ADIM : TEMIZLIK VE YAGLAMA
STANDARTLARININ BELIRLENMESI

10. 1. EKIPMAN ACISINDAN AMACLARI

1.Adim’da operatorler uzun zaman boyunca ihmal edilen kirliligi tamamen ortadan
kaldirirlar. Basarilan temizligin korunmasina engel kirlilik kaynaklan ve zor temizleme
bolgeleri, 2. Adim’da iyilestirilir. Ekipman yeni goriinecek kadar temiz olur ve
operatorler de bu kosullar1 kendi kendilerine yerlestirdikleri, temizleme standartlarini,
kolayhikla takip ederek muhafaza ederler.

3. Adim’da, ¢zellikle zor yaglama bolgelerindeki noksan yaglamadan meydana gelen
hatalani belirlemek ve iyilestirmek igin, bastan sona yaglama noktalan ve yiizeyleri,
incelenmek tizere ele alinir. Bu incelemenin sonucunda elde edilen yenileyici ve
tyilestirici galiymalar neticesinde, uygun ve giivenilir yaglama metodlan gerceklestirilir.
Operatorlerin inanarak yaptiklar yaglama ve temizlik ile, ekipmanin yiiksek
guvenilirligi ve bakimli olmasi baganlir. 3. Adim’in temel ekipman kosullarinin

yerlestirilmesinde onemli rolii vardir.

10. 2. CALISANLAR ACISINDAN AMACLAR

3. Adim boyunca, operatorler bagarilan ekipman kosullarini muhafaza etmek igin,
temizleme ve yaglama standartlarini olugtururlar. TVB uygulamasindan énce , bu
kurallar miihendislik, bakim ve tiretim departmanlanindan olugan personel tarafindan
hazirlanirdi. Sonra yoneticiler bu kurallar operatorlere devreder ve uygulanmast igin
zorlanirlardi. Bu birgok girketteki isletme yonetiminde kargilagilan uygulamaydi.
Ancak, kullanici denetimini amaglayan TVB’de, gergek deneyimi temel alan bu
kurallar, bunlar1 uygulayacak olan operatorlerler tarafindan olusturulur. Tabii ki,
kurallarin tist yonetimce olugturuldugunda oldugu gibi, kurallar hayal iiriinii
olmamalidir.
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Operatorler, standartlan, kendileri olusturdugunda, hem tatbiki kolay, hem de uygun
¢aligma kosullarim kolaylagtiracak sekilde yaparlar. Standartlar: takip etmenin
gerekliligi ve 6nemini anlarlar. Bu ortamda operatorler, kesinlikle kendi kurallarim
takip etmeye yonelirler. Dahada 6tesi, bu yaklagim, isletme ¢alismalarindaki

gorevlerinin énemiyle, operatorleri etkiler. Bu, kullanici denetiminin ilk adimudur.

10. 3. UCUNCU ADIMIN GELISTIRILMESI

10. 3. 1. IKINCi ADIMDA ULASILAN TEMIZLiGIN MUHAFAZA
EDILMESI

2. Adim sonunda elde edilmis bagarili temizlidi, operatorler 3. Adim’da muhafaza
ederek gelistirmelidirler. Bu uzun yol boyunca yéneticiler, operatorlerle birlikte,

“temizlik muayenedir” kavramini etkin hale getirmelidirler.

10. 3. 2. UCUNCU ADIMIN ALT ADIMLARA AYRILMASI

3. Adim’n baslangicinda operatorler, yaglama hakkinda bakim miihendisleri
tarafindan egitilirler. Operatorler temel bilgi ve becerileri kazandiklannda, ilgili pratik
¢aliymalan asagidaki siralamaya gore uygularlar:

Kontrol et : Yaglama noktalarini ve yiizeylerini belirleyin. Yaglamayla ilgili
hatah bolgeleri tesbit edin.

Onlem al : Hatah bolgeleri 1yilestirin ve zor yaglama bélgelerinde degisiklikler
yapin.

Planla : Temizlik ve yaglama standartlarim olusturun.

Uygula : Temizlik ve yaglama standartlarini uygulayin.

Hedeflenen zamana ulagana kadar, yukaridaki KOPU ¢evrimi tekrarlanir.
Tablo 10.1°de, bu alt adimlarnin 6rnegi yer almaktadir.
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Tablo 10. 1. Ugiincii Adimin Alt Adimlara Ayniimast

Alt Adim Ana Faaliyetler

Yaglama egitimini diizenleyiniz.

Yaglama nokta ve diizeylerini belirleyiniz.
Diizenli yaglama sorunlarim sahiplendiriniz.
Gegici yaglama standartlarini hazirlayimz.

P oo u bW —

Yaglama periyotlari planlaymz.
Yaglama zaman hedeflerini hazirlayimz.
Geligtirme hedeflerini hazirlaymiz.
Kirlenme kaynaklar:
Yaglanma ile ilgili kirlenme kaynaklarini belirleyiniz.
8.2 Iyilestirme faaliyetlerini planlaymiz.
8.3 Iyilestirme faaliyetlerini uygulaymiz.
8.4 Uygulanan sonuglarini degerlendiriniz.
9.1 Ekipman hatalarm belirleyiniz.
9.2 Ekipman hatalarim diizeltiniz.
10 Temizlenmesi zor bolgeler:

10.1 Nigin-ni¢in analizini uygulaymz.
10.2 Iyilestirme faaliyetlerini planlayiniz.

10.3 Iyilestirme faaliyetlerini uygulaymiz.
10.4 Uygulanan sonuglarm degerlendiriniz.
11 Yaglama standartlarim gézden gegiriniz.
12 Bakim boélimiiniin hazirladig yaglama standartlanyla kiyaslayimz.
13 Temizlik ve yaglama standartlarmi hazirlaymiz.
14 Kisa iyilestirme programi hazirlaymz.
15 Kullanici bakim denetiminizi yapimz..

10. 4. YAGLAMA KONTROL SiSTEMININ GECEKLESTIRILMESI
10. 4. 1. YAGLAMA KONTROLU NEDIR ?

Yetersiz yaglamadan kaynaklanan gizli ve 6nemli kayiplar olmasina ragmen, ge¢miste
higkimse, yaglamaya gereken dikkati gostermemistir. Bazi olagandisi durumlarda,
yaglama gorevi operatorlere birakilir ve yaglayic: gesitleri ile ilgili kararlarda, soru
sorulmaksizin, saticinin talimatlan takip edilir. Her yeni ekipman kuruldugunda,
degisik yaglayici tipi ve markalan kullanilir. Ne yazik ki, bakim grubu sistematik bir
politika izlemeden, diizensiz aralklarla kirli yaglarin degistirilmesine 6nem verir.

Bu kosullarn birgok isletmede, TVB uygulamaya baglandiginda, var oldugu goriiliir.
Hig kimse sik sik olugan yag sizintilari, kirlenmis yaglar ve ihmal edilen yaglama gibi
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sorunlarin varb@indan giiphe duymamistir. Tablo 10.2°de gosterildigi gibi, oldokga

basit ve kolaydir.

Tablo 10. 2. Yaglama Kontrolii

Yaglama Kontrolii

Yaglama Nokta ve Yiizeyi

1. Temiz yaglayici saglayiniz.

2. Operator kosullarina uyumlu

3. Gosterilen yaglama noktalarina
4. Gosterilen yaglama yiizeylerine
5. Gosterilen zamanda

6. Uygun miktarda yaglayici

Yaglama Noktasi
Yaglayicinin saglanmasi gereken

nokta.
Yaglama Yizeyi

Gidip gelen ve donen pargalar ve
zincir gibi yaglama gerektiren

saglaymniz. hareketli pargalar.

10. 4. 2. YAGLAMA KONTROL SiSTEMININ BAKIM DEPARTMANI
TARAFINDAN HAZIRLANMASI

3. Adim’a baslamadan 6nce bakim bélimii asagidaki hazirhiklart yapmak zorundadir:

Yaglama Kontrol Sisteminin Olusturulmasi:

o Yaglayicilann tip ve vizkozitesini birlegtirin ve en aza indirn.

e Her tip patlayici igin, tip numarast ve ayirt edici renk kodlan belirleyin. Sonra renk,
kontrol kurallarin1 koyun.

e Yaglayicimn tip ve vizkozitesini, yaglama periyotlarini ve yaglama is dagitimim
gosteren yaglama etiketlerini hazirlayin,

e Hava yaglayicilarinda, yaglama seviyelerinin nasil gosterilecegini, yaglayict hazne
kenarina yerlestirilen seviye gostergesini ve diger yaglayici tipleri igin belirleyin.

e Yaglayicinin merkezi ve lokal stoklanmasi, konteyner tipi stok miktar, tedariki,
atilmasi ve her ¢esit yaglayict stoklanmasi ile sorumlu personelin gérev yeri gibi,

yaglama kontrol kurallarini belirleyin.
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o Gerektiginde, yukarida anlatilan ¢aligmalarla ilgili gosteri i¢in 6rnekler ve modeller

hazirlayn.
Yaglama Egitimi Igin Gerekli Malzemelerin Hazirlanmas::

Yaglamann temel teorisini 6gretmek i¢in, gerekli malzemeler;
Ornegin; 6nemli déner ve karsilikli hareket eden pargalar, yaglama alet ve

edavatlarinin yap1 ve islevleri v.b.

e Yaglama kontrol el kitaplan
¢ Yaglama muayene el kitaplan ve kontrol formlan

¢ Gorsel ve isitsel malzemeler, tek-nokta dersleri ve arakesit modellert

10. 4. 3. YAGLAMA EGITIMIYLE ADIM CALISMALARININ
BASATILMASI

Yaglamayla ilgili egitim, 3. Adimin baglangicinda yuriitulir. Operatorler igin kapsaml
muayene konularinda diger aynntili egitim, 4. Adim’da yapdacaktir. Bununla ilgili
olarak, bakim boélumi, egitimin ilkelerini ve ayrintilarim belirler ve daha 6nce

anlatildig: gibi, dnceden gerekli hazirliklar yapar.

Operatorler i¢in; bu egitim ¢aligmalarina yaglama miinasebetiyle bagvurmak dolayh bir
yontemdir. Ele alinan bagliklar; temel yaglama bilgileri, doner ve karsilikli hareket
eden pargalarn yapiss, yaglayici gesitleri, renk kodlu yaglama kontrolii, yaglama
aletleri, muayene galigmalan, yontemler ve kriteler, yaglama sistemi akig diyagrami ve
yetersiz yaglamann neden oldugu zorluklann, ekipman ve tirtin kalitesi agisindan ele

alindig1 6rnek ¢aligmalardir.
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10. 4. 4. YAGLAMA NOKTALARININ VE YUZEYLERININ
BELIRLENMESI

Operatér ve bakim personeli, ikiserli gruplar halinde birleserek, yaglama
muayenelerini kapsamli olarak yiiritiirler. Biitiin yaglama noktalan ve yiizeyler, ilgili
ekipmanin konstrikstyon resimleri ve saticinin bakim ve el kitabinin gézden
gecirilmesi yaninda, bagtan sona ekipmanin muayenesi ile belirlenmelidir. Bu
prosediriin uygulanmasiyla, daha ¢nce bakim boéliimince bile belirlenemeyen ve thmal
edilen, makinanin pek ¢ok pargalarindaki biitiin yaglama noktalar ve yiizeyleri,
genellikle tesbit edilir. Baz1 durumlarda, yaglama noktalan boyanarak tesbit
edilmelerine ragmen, uzun zaman yaglanmamustir. Konuyla ilgili detayl bir aragtirma

yapilmasi, bu tir noktalarin gézard: edilmemesi i¢in gereklidir.

Bu muayeneler sirasinda, bakim personeli operatérlere, makinada yipranmis ve hatal
parcalan nasil bulacaklanini 6gretir ve yaglama galismalarinda yardimet olurlar. Aym
zamanda, her yaglama nokta ve yiizeyi igin, giinliik yaglama ve gorev dagilimi
belirlenir. Makina baginda yapilan egitim ve aligtirma ¢aligmalari, operatérlerin
becerilerini pekigtirir. Bu yolla, KB grubu her makina pargas igin, yaglama noktalan
ve ylizeylerini, yaglayici ¢esidini, yaglama pertyotlarni, yaglama ve muayene

yontemleri gibi aynintiarn listelerler.
10. 4. 5. GUNLUK YAGLAMA GOREVLERININ DAGITIMI

Giinliik yaglama gorevlerinin dagitumy, tiretim ve bakim bolimleri arasinda yapilan
gorismelerle belirlenir. Bununla birlikte, giinlik yaglama ve muayene ¢aligmalar1
temel olarak operatorler tarafindan yapilir. Diger yandan bakim béliimii, makinay:
dagitmaya gerek duymayan veya is glivenligi konusunda 6zel becert isteyen, istisnai
yaglama islerini tistlenirler. Bakim personeli, bundan bagka ¢aligmalarini, daha ileri
diizeyde yaglama kontrollerinin bagariimasi konusu iizerinde yogunlagtirir.

Operator tarafindan yapilmasi beklenen énemli yaglama ve muayene ¢aligmalan

sunlardir.
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o El yaglayicilari, basingh yaglama tabancalan ve firgalarla uygulanan yaglama.

¢ Hazne ve hava yaglayicilanindaki yag seviyesinin ve uygun yaglamanin kontrolii.

e Sansimanlarda, digh takimlardaki pompalarda, kompresérlerde ve gerekli diger
pargalarda yag sicakligt ve seviyesi ile uygun yaglamanin muayenesi.

e Uzaktan veya merkezi yaglayici ve gres sistemleri ile yaglanacak yiizeylerin, yag

miktar, sicaklik ve tikanikliklar agisindan muayenesi.

10. 4. 6. GECICi YAGLAMA STANDARTLARININ OLUSTURULMASI

Bundan 6nceki ¢aligmalarin sonucunda, operatorler her yaglama noktasi i¢in, yaglayici
¢esitleri, yaglama ve muayene yontemleri, yaglama aletleri, yaglama periyotlan
hakkinda karar verirler. Bundan sonra operatorler, bakim personelinin yardimiyla,
yaglama siralamasina ve/veya izlenecek yollara uygun olarak, gegici yaglama
standartlarini kaleme alirlar. Yaglama periyotlar, gecmiste hazirlanan kayitlar yoksa,
baglangicta deneyimlere dayali tahminle veya makina yapimcisinin verdigi bilgilere
gore kararlagtinlir. Genel olarak yapimcilar gereginden daha sik yaglamay: 6nlemeye
meyillidirler. Glinluk Gretim esnasinda yaglanan yiizeylerin ¢alisma kosullarnini

gozlemleyerek, yaglama perniyotlarinin uzatilmasi énemlidir.

10. 4. 7. HATALI VE ZOR YAGLAMA BOLGELERININ
IYILESTIRILMESI

Operatorler, gecicl yaglama standartlarina gore, deneme yaglama ve muayene
caligmalarini yirittiiklerinde, Tablo 10.3 ve Tablo 10.4 *de gosterildigi gibi,
makinalarin zor yaglama bolgelerinde ¢ok sayida ve degisik tipte hasarli pargalar tesbit

ederler.

Yukarida anlatilan ¢aligmalara ek olarak, operatérler, yaglama yiizeylerinin fiili
caligma kogullarim dikkatle gézlemler. Bu gozlemle baglantili olarak uygun yaglama
kogullan elde edilene kadar, yaglama periyotlarn uzatilabilir veya kisaltilabilir. 2.
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Adim’a benzer olarak, zor yaglama bolgelerine karst iyilestirici onlemler, yipranmus ve

hatalt pargalarin yenilenmesinden sonra altnir.

Tablo 10.3. Yaglamayla Ilgili Hatali Bolgeler

Operatorler agagida belirtilen zamanlarda kendilerini zorda ve hazirliksiz
hissederler:

® Yaglama noktalarina yaglayici saglamakta.
® Yaglayict miktarini kontrol ederken.

e Yaglanan yiizeylerin durumunu kontrol ederken.

Tablo 10. 4. Zor Yaglama Bolgeleri

® Yaglama hazneleri, tiipler, borular, vanalar ve fittingler gibi yaglama sistem
elemanlarindaki hasarlanma, tikanma veya kirlenme.

® Yaglama noktalan ve yiizeylerindeki tikanma ve kirlenmeler.
e Agin yaglama, yetersiz yaglama ve yag kagaklari.

e Yagm oksitlenmesi veya toz, kir, su veya diger yabanct maddeler nedeniyle
kirlenmesi.

10. 4. 8. TEMIZLIiK VE YAGLAMA STANDARTLARININ
OLUSTURULMASI

Gegmisteki adimlarda biriken yenileme ve iyilestirme ¢alimalarina gére, operatorler,
yoneticiler tarafindan verilen zaman hedeflerinde bagarili olmuslarsa, uygun temizlik
ve yaglama standartlarim tek bir standart formatta derlerler. Tablo 10.5’de temizlik ve
yaglama standartlan ile ilgili tipik bir 6rek gosterilmektedir. Hazirlanan bu standartlar
hala gegicidir.

5.Adim’da, kapsamli muayenenin her katagorisinde olusturulan, bu standartlar ve
ayrintih muayene standartlari, giinliik bakim standartlar olarak derlenirler.
Operatorler, kulanici bakim grubu ve bakim personeli tarafindan hazirlanmug iki
muayene standartinin mukayesini takip ederler. Standartlarin derlenmesi, TVB

calismalarinin son hedefi degildir. Operatérler, verilen gérevieri verilen zaman
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hedefleri i¢inde bitirebilmek i¢in, ekipman ve ¢aligma yéntemlerinin gelistirilmesindeki

caligmalarinu stirdiirmeye devam etmelidirler.

10. 4. 9. RENK KODLU YAGLAMA KONTROL SISTEMININ
BUTUNUYLE UYGULANMASI

e Yukanda anlatilan ¢aligmalari sona erdirmek igin, operatorler, yaglama ve
muayeneyi koyulastirmaya ve ekipmam hatalardan arindirmaya yénelik, renk kodlu
yaglama kontrol sisteminin uygulanip, uygulanmadigini, asagidaki gibi kontrol
ederler:

e Renk kodu kurallarina gore, yag tanklan, yaglayicilar ve basingl yaglama
tabancalariny, segilen renk kodlariyla, uygun yerlerinde viskoziteyi gostererek
boyaym.

e Her yaglama noktasina, yaglama etkilerini asin.

o Hava yaglayicilarinda ve yag seviye gostergelerinde, uygun yag seviye bolgesini
15aretleyin.

o Agir1 1sinmay1 kontrol edebilmek igin, rulmanh yataklara, hiz diisiiriici
sansimanlara, hiz ¢evirici sansimanlara ve diger kritik pargalara 1st hissedici bantlar

yapistirin.

10. 5. KULLANICI BAKIM DENETLEMESINDE KiLIT NOKTALAR

Bu son denetleme, temel ekipman kogullaninin yerlestirilmesini hedefleyen kullanict
bakim programinmn ilk boliimiini tamamiar. Bu denetlemede, denetleyicilerin teyit
etmest gereken birinci nokta, operatérlerin “temizlik muayenedir”, ekipmamn
kullanim kogullarin: inanarak gozlemlenmesi ve yipranmalarin énlenmesi gibi, temel
TVB kavramlarim ne derinlikte anladiklandir.

Aym zamanda, her operatoriin, kalite hatalar1 ve duruglarla baglantili olan herhangi bir

olay1 gozlemleme ve analiz etmede gerekli olan beceri ve aligkanliklarini ne derece

kazandiginin tesbit edilmesi gerekir. Eger baz1 operatorler, yeterli ilerlemeyi
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kaydedememigslerse, grup liderlerine danigarak bu operatérlerin uygun destekleyici

egitim almalan saglanmalidir.

Saha denetlemesi boyunca ve takip eden tooplantida, yoneticiler operatérlere
kendilerinin koyduklan kurallan uygulamalarinin énemini vurgulamalidiriar. Aym
zamanda, operatorler, isletme ¢aliymalaninda kendi katiimlarinin ve paylagtiklart

gorevlerin 6nemini anlamahdirlar.

Saha denetlemesinde yoneticiler, TVB ¢aligmalarina katilan tiim operatérlerin,
yaglama ve temizlemeyi, hedeflenen zamanda ve kendi koyduklar standartlara uygun
yaptiklarindan emin olmalidirlar. Tablo 10.6 denetleme form 6rneklerini

gostermektedir. [ 8]
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Tablo 10. 5. Temizlik ve Yaglama Standartlari Ornegi

Hazirlayan . Yayinlanma Tarihi :
Kontrol Sona Erme Tarihi :
Onay Proses

Periyot
Ekipman : PU-449 Temizlik ve Yaglama Standartlan
Yer Temizlik Standartlan Temizlik Yontemleri Dk | Gin | Hafta | Ay
1. Ana gévde Kauguk pargalan ve yabanci Islak bezle silerek temizleme 15 *
. maddelerden anndinlacak

ve gevresi

2. Kaide Gres yag1 ve kirden Kaziyarak temizienecek ve 5 *
arndinlacak stipiritlecek

3. Yag g6zleme cami Yagin net olarak goriilmesi Islak bezle silerek temizleme 3 "

4. Yag pompast Yag kagag: ve kirlilik Islak bezle silerek temizleme 10 -
olmayacak

S. Yeralt: gukuru Yag kacag1 olmayacak Islak bezle silerek temizleme 30 *
1) Merkezi yaglama sisteminin ringlerinde civatalarda gevseklik *

Temizlik esnasinda olmayacak .

’””];ya‘l""e edilecek 2) Dagitim bloklarinda gevsek civata ve yag sizintis1 olmayacak

nNTe 3) Rehber plakalarinda gevsek civata olmayacak v

Yer Yaglama Standartlan Yaglayre: Tipi Yaglama
Yeontemleri

6. Hava yaglayicist Seviye gosterilen limitler Mavi -32 El yagdanlif 10 *
arasinda olmalidir.

7. Sonsuz vida Seviye gosterilen limitler Yesil - 150 Yag bidonu 5 *
arasinda olmalidir.

8. Ana disli Yeterli yag filmi Beyaz - C2 Kaziyic1 5 *

9. Yag pompast Seviye gosterilen limitler Yesil - 68 Yag bidonu 5 *

arasinda olmalidir

Yaglama esnasinda
muayene edilecek
noktalar:

1) Ana disli emniyet kapaginda bosluk olmamalidir.
2) Gres pompasmin ankaj civatalaninda gevseklik olmamahdar.
3) Hava yaglayicisindan yeterli yag gelmelidir.
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Tablo 10. 6. Ugiincii Adim Kullanic1 Bakim Denetleme Formu

degerlendirmeleri ve iyilestirilmeleri anlagild: m1? Herkes ekipmam
gergekten muayene edebiliyor mu?

3.Adim Kullanict Bakim Denetleme Formu Form 1/3
No. Denetlemede sorgulanacak noktalar Sonuglar

1 2. Adim Kogsullar:

1.1 2. Adim’da ulasilan temizlik diizgiin muhafaza edildi mi? Temizlik
standartlari kesinlikle uygulandi m1?

1.2 2. Adun’da kalan konular ¢6ziimlendirildi mi?

2 Grup Faaliyetleri ( genel )

2.1 3. Adim hedefleri yeterince anlagildi m?

22 Faaliyet planlar1 6nceden hazirlandi m1? Plan uygun olarak
yiritaldi mi?

23 Yoneticilerin modeli iyi anlasildi m1?

2.4 Faaliyet panosu yeterince kullanildi mi1?

2.5 Giivenlik konulan dikkatlice ele almndr m:?

2.6 TVB faaliyetlerinde ayrilan zaman ve siklik yeterli mi?

2.7 TVB faaliyetleride daha etkin yollar kullanildi m1?
Hatal bolgeler saglikli tesbit edildi mi? Tim grup tiyeleri aym
fikirdeler mi?

2.8 Kullanilan yedek parga ve sarf malzemeleri kaydedildi mi?

2.9 Saha faaliyetlerinden sonra toplant: yapildi m1? Faaliyetler
raporlandi m1?

2.10 Faaliyetlere biitiin iiyeler katildi mi?Ayrilma belirtileri gériildii ma?

2.11 Biitiin iiyeler aym derecede isbirligi yapiyorlar mu?

2.12 Kayda deger fikirler, diger KB gruplarina etkin olarak tanitildi m1?

2.13 Bakim bdliimiiyle olan igbirligi tatmin edici mi?

3. Yaglama Egitimi

3.L Grup liderlerine ve operatorlere egitim verildi mi?
Konularin % 80°den fazlasi yeterince anlagildt m1?

3.2 Yaglamayla ilgili cihazlar, par¢a tipleri, isimleri, yapilan ve iglevleri
anlagildi m1?

3.3. Yaglamayla ilgili ekipman hatalarinin nedenleri, kriterleri,
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Tablo 10. 6. ( Devami )

yaglayabiliyor mu? Zaman hedefleri bagarildi m1? Basariimadtysa
uygun plan ve program hazrlandi m1?

3.Adim [ Kullanici Bakim Denetleme Formu Form 2/3
No. Denetlemede sorgulanacak noktalar Sonuglar
34 Herkes sorumlu oldugu ekipmanin asagida listelenen sorunlarim
biliyor mu?
(1) Yaglanan nokta ve yiizeyleri
(2) Kullanilan yaglayic tipleri
(3) Yaglamanin kontrolu ve yaglama sikhig
(4) Kontrol noktalan
4 Kapsamh Yaglama Muayenesi
4.1 Tiim yaglanan nokta ve yiizeylerin yerleri kesin olarak belirlendi mi?
42 Yaglanan yiizeylerde yeterli yag var m1?
4.3 Yaglanan yiizeylerde aginma, asiri 1sinma, anormal ses ve koku var
mi?
4.4 Yaglama sisteminde kirlenme, kagak, hasarli veya tikanik gres
hazneleri, nipeller ve diger yaglama noktalart var m1?
4.5 Uzaktan veya merkezi yaglama sistemlerinde hasarh veya tikanik
boru ve fittingler var m1?
4.6 Kirli veya bozuk yag var m1?
5 Gegici Yaglama Standartlar:
5.1 Yaglama zaman hedefleri, ig dagitim1 ve bélgeler, yonetici tarafindan
agikea belirlendi mi? lgili talimatlar geregince anlagildi m1?
52 Gegici yaglama standartlan kapsamli muayeneden hemen sonra mi1
hazirland1?
53 Her iyilegtirici dnlemden sonra gegici yaglama standartlan gézden
gegiriliyor mu?
54 Ekipman galisirken ve durugta iken yapilacak yaglama isleri agikga
belirlendi mi? Grup tiyeleri tarafindan yeterince anlagildi mi?
55 Yaglama standartlanina uygun olarak, herkes ekipmani muayene edip
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Tablo 10. 6. ( Devami )

Kirlenme kaynaklarina ve temizligi zor bolgelere karsi ele alinmayan
lyilestirici 6nlemler var mi1? Varsa mantikli agiklamast yapildi mi?
Bu konular ¢éziimlemek igin yapilan plan ve programlar yeterince
acik mt?

3.Adim Kullanici Bakim Denetleme Formu Form 3/3
No. Denetlemede sorgulanacak noktalar Sonuglar

6 Temizlik / Yaglama Standartlar:

6.1 Temizlik / Yaglama Standartlar, 2. Adim’da hazirlanan gegici
temizlik standartlariyla, 3. Adim’da hazirlanan yaglama
standartlarinmn sistematik birlestirilmesinden olusuyor mu?

6.2 Herkes temel ekipman kosullartyla ilgili hatalar tesbit edebiliyor

63 mu?

Standartlarina uygun olarak, herkes ekipmam temizleyip
yaglayabiliyor mu? Zaman hedefleri bagarildt mi1? Bagariimadiysa

. uygun plan ve program hazrland: m1?

71 Ekipman ( ana makina ve cevresi )

72 El aletleri ve diizenekler gosterilen yerlerde depolantyor mu?

73 Gereksiz ekipman pargalar var mi1?

Proses sahasinda gereksiz malzemeler var mi1? Yerlerde atilan veya

74 viiriitiilen pargalar var m1?

75 Kaliteli veya 6ziirli iriinler kolaylikla ayirt edilebiliyor mu?

76 Makina durum géstergeleri veya uyar1 lambalan ¢alistyor mu?

8 Giivenlik cihazlan diizgiin olarak ¢aligryor mu?

81 Gorsel Kontrol
Renkli yaglama kontrollan, yaglama etiketleri, yag seviyeleri ile ilgili

82 talimatlar gibi gérsel kontroller kullaniliyor mu?

Gorsel kontroller uygulaniyor mu? Kayda deger diisiinceler diger

9 KB gruplarina aktanliyor mu?

9.1 Kisa Iyilestirme Programu

92 Konu, alt1 bityiik kayiplardan mu segildi?

93 Sorunlar ve hedefler agik¢a tanimiand: mi?

94 Kolay olmayan kars1 6nlemler alind1 m1?

Iyilestirilerin maliyet ve etkileri g6zden gegirildi mi? Gergek

10 rakamlar kaydedildi mi?

101 Kalan Konular
Kalan sorular ve ekipman hatalan var m1? Dizeltici 6nlemler i¢in

10.2 siki plan ve programlar hazirlandi m1?




BOLUM 11. DORDUNCT ADIM : KAPSAMLI MUAYENE

11. 1 EKIPMAN ACISINDAN AMACLARI

4. Adim’a baglamadan 6nce, baglama elemanlan, elektrik, gii¢ tiretimi, hidrolik ve
pnomatik gibi muayene konulan segilmelidir. Muayene yontemleri ve her
kategorideki yipranma kriterleri ile, ekipmanin yap: ve iglevini 6grenerek, operatérler
ekipmani1 muayene ederler ve kendilerinin tesbit ettikleri hatali bolgeleri iyilestirirler.
Bu tiir baz iyilestirici ve yenileyici yontemler, operatorlere ¢ok zor geldiginde, bakim

bolimiinden yeterli destek istenir.

Operatorler, makinalar tizerindeki uygun yerleri isaretler ve etiketler koyarlar.
Ornegin, isim plakalan, kod numaralar veya énemli yerlere diger gerekli calistirma ve
muayene talimatlari, vb. Muayenesi zor bolgeleri de; sadece olusturulan kontrol
yontemleriyle degil ayrica kendilerinin kegfettigi yeni kontrol yontemlerini
uygulayarak, degistirirler.

Her muayene sonunda bu tiir ¢abalar sonucu bagarilan ekipman kosullarini muhafaza

etmek i¢in, gecici muayene standartlarini olugtururlar.

11. 2. CALISANLAR ACISINDAN AMACLARI

Her bir muayene konusunda, operatérler ekipmandaki bozulma ve anormallikleri
tesbit edebilmek icin, gerekli muayene ve temel bakim becerilerinde egitilirler. Bu
egitim stratejileri ve onu izleyen kapsamli muayenelerde, operatorler plan yapmanin ve
ekipmanin gercek caligma kosullar ile ilgili derlenmig verilerin analizi ile elde edilen,
dogru rakamlara dayali sonuglarin, gézden gegirilmesinin ¢nemini anlarlar.

Kisa arahiklardaki uygun sayida, muayene konularyla baglantih KOPU gevrimini
igeren, kullanicilarin denetim yetenegini arttumak ve operatorleri egitmek i¢in

saglanan bu temel hazirliklar, egitici ve pratik deneyimler sayesinde gergeklestirilir.
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11.3 KAPSAMLI MUAYENENIN GELISTIRILMES]

11. 3.1 KAPSAMLI MUAYENE PROSEDURLERI VE ALT ADIMLARI

Her muayene kategorisindeki egitimden sonra, operatorler yeni edindikleri becerilert
uygulayarak ekipmani gercek anlamda muayene ederler ve tespit ettikleri hatali
bolgeleri ¢aligma kapsamina alarak, 6grendikleri bilgi ve becerilerle deneyimlerini
kuvvetlendirirler. Bu yolla, egitim hedeflerine ulagilmas: yaninda, ekipman hatalarinin

biitiiniiyle giderilmesi hizlandmimug olur.

Sekil 11. 1’de gorildiigi gibi, standardizasyonu ve kullanict bakim alt adim yonetimini
takip eden 6nleyici tedbilerle baglantili olarak, egitimsel ve deneyimsel ¢aligmalar,
tanimlanan muayene kategorilerini kapsayana kadar tekrarlanir. Bu sistem boyunca
operatorler, yoneticiler ve mithendisler de gerektigi sekilde egitilirler. TVB’nin
uygulandig birgok isletmede, Tablo 11. 1’de goriilen, alt adimlara boliinen kapsamli
muayeneyi gelistirmek icin, yaklagik bir yillik zaman harcanir. Biitiin ¢alisanlar KOPU

cevrimini kisa araliklarla sik sik tekrar ederek kullanict denetime aligirlar.

Tablo 11. 1 4. Adim’in Alt Adimlara Bolinmest

Alt adim Ana Faaliyetler

1.1 Genel egitim diizenleyiniz.

1.2. Ozel egitim diizenleyiniz.

2.1 Kapsaml bir test uygulaymiz.

2.2 Muayene kontrol listest hazirlayiniz.

3.1 Kapsamli muayeneyi uygulaymiz.

3.2 Hatah bolgelere karst 6nlem alimz.
4 Gegici muayene standartlan hazirlaymiz.
5 Muayene periyotlarim hazirlaymz.
6 Muayene zaman hedeflerini planiayiniz.
7 Tyilestirme hedeflerini hazirlayimiz.

8.1 Zor muayene bolgelerini belirleyiniz.

8.2 Zor muayene bolgelerine kars1 6nlemler alimz.
9. Muayene standartlarim gézden gegiriniz.

10 Giinlitk muayene gérevlerini sahiplendiriniz.
11 Operatérierin muayene becerilerini kontrol ediniz.
12 Kisa iyilestirme programu gelistiriniz.

13 Kullanici bakim denetimini yapiniz.
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i * KB grup iiyeleri ve bakim personeli

Gegici muayene standartlarim — | Diizenli muayene
olusturunuz. standartlan
‘ * KB grup tyeleri

Opratérlerin muayene becerilerini  |——# Beceri degerlendirme
kontrol ediniz. formlan

¢ * Grup liderleri

I¢ denetleme ve denetleme icin basvurma.

? Kapsamli muayene igin Baglam elemanlar,
H kategorileri belirleyiniz. elektrik, aktarma
. elemanlari, hidrolik ve

a ¢ Bakim grubu pnomatik

T Egitim malzemelerini hazirlayiniz +

r ¢ * Bakim grubu

1 Kontrol formlan
li Programlant planlayimz Muayene klavuzlarn
i ¢ * Bakim grubu

T Grup lider egitimini veriniz <

B i * Bakim grubu

3 Kademeli egitimi hazirlayimiz

i

t ¢ * Grup liderleri ve y6neticiler

i

m Kademeli egitimi yiiriitiintiz. Model ekipmanda

muayene alistirmalan
L ¢ * Grup liderleri
T Kapsamli muayeneyi yiiriitiiniz. Titm ckipman bolgeleri ]
iiyelere sahiplendirilecek

M ¢ * KB grup liyeleri —

u

a KB Grup toplantis1 yapimz. P Dért liste

Z ¢ * KB grup iiyeleri

. Ekipman hatalanni iyilestiriniz

B

i

t

i

r

m

€

¢ * Grup liderleri

Kullanici bakim denetlemesi

¢ * Yoneticiler ve

Denetlemede isaret edilen zayif

noktalarin iyilestirilmesi

* KB grup iiyeleri ve bakim personeli

Sekil 11. 1 Kapsamli Muayeneyi Geligtirme Prosediiri
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11. 3.2 MUAYENE EGITIMININ HAZIRLANMASI
1. Kapsamh Muayene I¢in Bir Kategorinin Belirlenmesi:

Bakim bolumi, kapsamli muayene igin kategori ve temel egitim ilkelerini belirler.
Ayn1 zamanda, operatdrlerin istekleri dogrultusunda ekipmanin hangi pargasinin nasil
muayene edilecegini, ilave olarak ekipmanin dogru ¢aligtirilmasi, kurulmas ve
ayarlanmast gibi giinlitk bakimin bagariimasinda gerekli bilgiyi beliriler. Bu konularla
ilgili ayrintili analizler, her 1sletmedeki ekipman karakteristigine, proses
diizenlenmelerine, ¢aliyma yontemlerine, muayene edilecek ekipmanin yipranmasina,

meydana gelen kalite hatalarina ve duruglara, vs’ye gore yiiriitiilmelidir.

Secilen kategoriler, baglama elemanlar, giic iletimi, elektirik, hidrolik, pnématik, su,
buhar gibi 1sletmede genis kapsaml olarak uygulanan olaylar igerir. Muayene
kategorilerinin segilmesi, 6nemli ekipmanlarin isletme kosullarina ve kullanici bakim
faaliyetlerinin ilkelerine gore degisir. Burada baglama elemanlar, elektrik, giic iletimi,
hidrolik, pnomatik gibi ekipmanlarin, kapsamli muayene kategorileri ele alinmugtir.
Muayenenin temel maddeleri, bu bolimiin sonunda yer alan denetleme formlarinda
Ozetlenmugtir. Diger aynintilar, bakim boliimii tarafindan hazirlanan muayene konrtol

listelerinde ve el kitaplarinda belirtilmelidir.
2. Egitim Malzemelerinin Hazirlanmasi:

Bakim bélumiince hazirlanan gerekli egitim malzemeleri, kontrol listeleri ve kapsamli
muayene el kitaplandir. Her muayene kategorisi igin, mithendisler operatorlerin,
gorsel muayene yada oldukga basit 6lgiim aletleri kullanarak yapabilecekleri
muayeneler1 g6z 6ntinde bulundurarak, operatérlerin ele alacaklari kontrol noktalan
ve muayene kriterlerinin yer aldig1 muayene kontrol formlar1 hazirlamalidirlar.

Bakim miihendisler;, bundan sonra, operatérlerin ekipmani inceleyebilmelerini
saglayabilmek i¢in, egitim programinin aynintilanm incelerler. Bu aynntilar ;
olusturulduktan sonra, kapsamli muayene el kitaplarinda basit bir dil kullanilarak

anlatimalidir. Bu el kitaplan, ekipmanin temel yapisini, gérevini, muayene
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yontemlerini, kriterleri, yipranma olayini ve sebeplerini, ana ekipmanla ilgili

tyilestirmeleri, alt boliimleri ve temel pargalarini igermelidir.

Bu egitim malzemeleri tek bagina, operatorlerin yukarida listelenen konulan tamamen
anlamalarim pekistirmede yeterli degildir. Isletmede bulunan birbirine benzer
ekipmanlardan tipik pargalar, alt pargalarin agilimy, basitlegtiriimig gizimler, krokiler,
gorsel ve igitsel malzemeler gibi somut ve goriilebilir malzemeler segilmelidir.

Ek egitim malzemelerinin dikkatli hazirlanmasi ve toplanmasina miimkan oldugunca
erken baglanmasi cok dnemlidir. Ornegin, atolyedeki deneysel galiymalarda bakim
teknisyenlen tarafindan imal edilmis kesit modelleri olugturmak, gorsel video bantlar

hazirlamak veya satin almak, vs.

3. Zamanin Planlanmasi:

Bu programdan sorumlu bakim miihendisleri 63renim arag-gereglerini hazirlarken,
aynt anda egitim zamanim da planlamalidiriar. Her muayene kategorisine goére ayrilan
zaman, operatorlerin baglangigtaki ortalama beceri diizeyi ile, gelecekteki becert
diizeyinin farkina gore tespit edilir. Bir ¢ok sirket, kapsamli muayenenin herhangi bir

kategorisine birkag ay gibi bir siire ayirr.

Hazirlanan liste, operatorlerin bilgi ve becerileri 6grenmeleri i¢in, mantikli, fakat siki
bir zaman gergevesi i¢inde olmalidir. Egitim ve ardindan gelen aligtirma arasindaki
bag dikkatlice gozden gegtrilmelidir. Cinki bazi operatorler, ekipmani muayene
noktasina gelmeden gok daha once, 6grendiklerini unutmaktadirlar. Obiir yandan,
operatérlerin planlanan fazla galigma saatlerinin etkinligi, egitim olanaklarimn
diizenlenmesi, iiretim planlarindan kaynaklanan sinirlamalar vs. gibi faaliyetlerin
onemi agisindan grup liderlerinin de bu konularda hazir olmalarina 6zel 6nem

verilmelidir. Sekil 11. 2., egitim zaman planlamasina bir Grnektir.
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Muayene Operatér Egitimi ve Kapsamh
Egitimi > Aligtirma > Muayene
Hafta 1 2 3 4 5
| ] | ] | |
i [ | | | ]
Grup
Lidellei [ [ [
2 saat 2 saat 2 saat 2 saat
Kademeli Kademeli
Egitim Egitim
Operatorier — 1 1 -
En az iki saat 2 saat 2 saat 2 saat

Grup liderlerinin egitimi bakim personeli
o Par¢a isimleri, yapisi, ekipmanin
islevi

o Sorunlar ve diizeltici 6nlemler.

¢ Ana konular, yontemler ve muayene
kriterleri.

s Muayene aligtirmalan ve kaliteli
egitim yontemleri ana konulardir.

Operatérierin egitimi grup liderleri
tarafindan yiriitiliir:

o Parga isimleri, yapisi, ekipmanin
islevi.

s Sorunlar ve diizeltici 6nlemler.

e Model ekipmanda muayene
alistirmalar1 ve toplantilar.

* Kapsamli muayene ve muayenenin

gozden gecirilmesi ana konulardar.

Sekil 11. 2. Kapsamh Muayene I¢in Egitim Program

11. 3. 3. KAPSAMLI MUAYENE EGITIMININ YORUTULMESI

1. Oncelikle Grup Liderlerinin Egitiminin Yiiriitiilmesi:

Bu egitim programinin kilit noktasi, KB liderlerine sadece kapsamh muayene yaklagim

ve yontemlerinin dgretilmesi degil, bundan sonra elde ettikleri bilgileri operatorlere

aktarabilmek i¢in kademeli egitimi baganh olarak nasil yerine getirilebileceginin de
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ogretilmesi gerekir. Bakim miihendisleri, bundan dolay: grup liderlerinin bunu
basarabilmeler igin, kesit modeller, taslaklar, ¢izimler ve diger yardimei gorsel

araglan kullanmalan gerekir.
2. Kademeli Egitimin Hazirlanmasi:

Grup liderleri sadece kendilerine 6gretilenleri, anlagilir bir bigimde, grup tiyelerine
aktarmaktan bagka, bakim personelinin destegiyle kendi ekipmanlarina uygun egitim
malzemeleri ve kendi egitim programlann dikkatlice hazirlayabilmelidirler.
Operatorlere verilecek bilgi ve becerileri giivenli bir sekilde ogretirken, anlagimast gii¢

konularin tamamen 6grenilmest i¢in galigmalhdirlar.
3. Kademeli Egitimin Yiiriitiilmesi:

Kademeli egitimde, dersler grup liderleri tarafindan sunulur ve ilgili ekipman pargalarn,
grup uyeleri tarafindan incelenir. Bu inceleme deneyleri boyunca, operatorler
ekipmann yapi ve ilevini, parca isimlert ile birlikte muayene kriter ve yéﬁtemlerini,
yipranmalarn ve iyilestirmeleri 6grenirler. Bu kurslar boyunca anlamsiz veya stipheli
goriinen konular, soru listesine not edilmelidir. Gelecek adima, cevaplandiriimayan
kiigiik sorularin sarkmamasi ¢ok onemlidir. Bir ¢ok isletmede operatorlerin konu ile

ilgili bilgilerini kontrol etmek igin kisa testler yapilir.
4, Egitimin Zevkli Hale Getirilmesi:

Muayenedeki egitim ve aligttrmalar ¢ok uzun zaman siirebilir. Bu yiizden, arzulanan
sonuglara ulagabilmek i¢in, egitimi sikici olmaktan ¢ikarip, eglenceli hale getirmek
onemlidir. Bu amagla degisik fikirler denenmelidir. Bunlardan bazilan, basit
makinalarin dagitilmasi ve tekrar toplanmast, igletmede problemin elle aragtiriimasi,
hatali parcalarin tesbit edildigi yarigmalar vs.’dir.
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11. 3. 4. GECICI MUAYENE STANDARTLARININ YERLESTIRILMESI

4. Adimin iki amac1, operatérlerin becerilerinin artinlmasi ve ekipmanda yipranmig
pargalann yenilenmesidir. Muayene ile ilgili planh egitim programi tamamiandiktan
sonra, operatorler ekipmam degisik kategorilerle bagtan sona muayene ederler.
Onceki adimlarda oldugu gibi, operatorler, yipranan veya hatali parcalara ve zor
muayene bolgelerine kimlik etiketleri asarlar. Operatorier glinlik muayene igin
ekipmanin 6zel bolgelerini belirlerler ve sonra 6nceki kapsamli muayene sonuglarina
dayanan muayene sirasi ve/veya galigma sekillerine uygun, gegict muayene

standartlarini olustururlar.
11. 3. 5. EKIPMANIN IYILESTIRILMESI VE GELISTIRILMESI

Kapsamli muayenede, ekipmandaki yipranmalar ve hatalar biiyiik oranda tesbit edilir.
Bu yetersizliklerin 1yilestirilmesi ve gelistirilmesi igin, KB grubuna bagh tim
operatérlere bu gorev verilir. Eger muayene edilmesi zor bolgelerle kargilagilirsa,
hedeflenen muayene zamanina ulagana kadar, muayene yontemleri ve ekipman tekrar

gozden gegirilmelidir.

Onceki adimlarda oldugu gibi, operatorler iyilestirme ve gelistirme faaliyetlerini
bagariyla tamamladiklarinda, kimlik etiketleri toplanir ve dortlii listedeki ilgili maddeler
igaretlenir. Operatorler tarafindan kesinlikle ¢oziimlenemeyen sorunlar bakim
bolimiine aktanlir. Bu tiir faaliyetler birkag kez tekrarlanarak, tiim operatorler kendi

muayene becerilerini giderek artinirlar.

TVB’nin bu agamasindaki en onemli nokta, tiretim boliimiinden, bakim bolimiine,
operatorlerin kapsamli muayenelerinde tesbit ettikleri sorunlarin yanisindan fazlasi igin
yardum talep eden biiylik sayidaki ig emirleridir. Bakim personeli, operatérlerden
gelen i emirlerine miimkiin oldugunca gabuk ve etkili cevap vermelidir. Aksi
takdirde, KB grubu sevk ve inancim yitirir ve sonugta képsamh muayene basarisiz

olur,
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11. 4. KULLANICI BAKIM DENETLEMESINDE KiLiT NOKTALAR

Kullanic1 bakim denetlemesi, her bir muayene kategorisine verilen alt adimlar sonunda
yuritilir. Kapsamh muayene, operatorlerin muayenesiyle egitim ve deneyim
saglamada, kapsamli ve sistematik bir siiregtir. KOPU gevrimi, operatorlerin kullanict
bakim yeteneklerinin gelistirilmesi igin, kisa zaman araliklarinda stk sik tekrar edilir.
Denetleme formlarinda derlenen muayene edilecek maddeler ve gesitleri, operatérlerin
gunlitk gorevlerinin pargasi olarak, ekipmanda muayenesi istenen segilmis pargalan

yansitir.

4. Adim, operatorlerin egitimi agisindan 7 adim programunin en 6nemli adimudir.
Kapsamli muayene ilerlerken, meydana gelen duruslar da siiratle azalir. Bu tiir yararh
sonuglar, sadece operatorleri degil, yonetici ve denetleyicileri de tegvik eder. Tablo

11. 2, kullanic1 bakim denetim formlarinin érneklerini gostermektedir. [ 8 ]

Tablo 11, 2. 4. Adim Kullanict Bakim Denetleme Formu

4.Adim [ Kullanici Bakim Denetleme Formu Form 4/1
No. Denetlemede sorgulanacak noktalar Sonuglar
1. 3. Adim kosullar:
1.1 3. Adim’da ulagilan temizlik muhafaza edildi mi?
Temizlik ve yaglama standartlan kesinlikle uygulandi m1?
1.2. 2. Adim’dan kalan konular ¢éziimlendi mi?
2 Grup faaliyetleri
2.1. 4. Adm hedefleri yeterince anlagildi m1?
2.2 Faaliyet planlar1 6nceden hazirlandi m1?
23 Yoneticilerin modeli iyi anlagildi m1?
2.4 Faaliyet panosu yeterince kullanildi mi1?
2.5 Giivenlik konular dikkatlice ele alindi mi1?
2.6 TVB Faaliyetlerine ayrilan zaman ve siklik yeterli mi?
2.7 TVB Faaliyetlerinde daha etki yollar takip edildi mi?
2.8 Kullamlan yedek parga ve sarf malzemeler kaydedildi mi?
2.9 Saha faaliyetlerinden sonra toplant1 yapild: m1? Faaliyetler
raporlandi m1?
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Tablo 11. 2. (Devami)

muayeneyi yuritebiliyor mu? Hatali pargalar gergekten tesbit
edilebiliyor mu?

4.Ad1mT Kullamc Bakim Denetleme Formu Form 4/2
No. Denetlemede sorgulanacak noktalar Sonuglar

2. 10. Faaliyetlere bitiin iyeler katildi m1? Aynilma belirtileri gorilldi mii?

2. 11 Biittin iiyeler aym derecede isbirligi yapiyorlar m1? Belirli bir grup
tiyest faaliyetlere katilmiyor mu?

2. 12. Kayda deger fikirler, difer KB gruplarina etkin olarak tanrtildi mi1?

2. 13. Bakim boliimii ile olan igbirligi tatmin edici mi?

3. Muayene Egitimi (Her kategoride)

3.1 Grup liderlerine ve operatérlere egitim verildi mi? Konularin %
80’den fazlas: yeterince anlagild: mi?

3.2 Parga tipleri, isimleri, yapilan ve islevleri anlagildi mi1?

3. Ekipman hatalarinin nedenleri, kriterleri, degerlendirmeleri ve
iyilestirmeleri anlasildi m1? Herkes ekipmam gergekten muayene
edebiliyor mu?

3. 4. Herkes sorumlu oldugu ekipmanla ilgili muayene konularin ve
kontrol noktalarin biliyor mu?

4. Kapsamli Muayene (Her Kategoriye Gére)

* Her kategorik muayene igin ekteki formlar kullamlr.

5. Gegici Muayene Standartlar: (Her Kategoriye Gére)

5.1 Muayene zaman hedefleri, i dagilimi ve bolgeler yonetici tarafindan
acike¢a belirlendi mi? Ilgili talimatlar yeterince anlagildi mi1?

5.2. Gegici muayene standartlari, kapsamh muayeneden hemen sonra mi
hazrland1?

5.3. Her iyilestirici énlemden sonra gegici muayene standartlan gézden
gegiriliyor mu?

5.4. Ekipman ¢ahisirken ve durusta iken yapilacak muayene agikca
belirlendi mi? Grup iyeleri tarafindan yeterince anlagildi m1?

5.5. Gegici muayene standartlarina uygun olarak, herkes giinlik
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Tablo 11. 2. (Devami)

4. Adim | Kullamier Bakim Denetleme Formu Form 4/3
No. Denetlemede sorgulanacak noktalar Sonuglar

5.6. Muayene periyotlari planlandi m1?

5.7 Zaman hedefleri baganidi mi1? Basarildiysa uygun plan ve program
hazirland: m1?

6. Ekipman (Ana makina ve ¢evresi)

6.1 El aletleri ve diizenekler gosterilen yerlerde de depolamyor mu?
Eksik ve hasarh var m1?

6. 2. Ortalikta gereksiz ekipman pargalar1 var m1?

6.3 Proses sahasinda gereksiz pargalar var m1? Yerlerde atilan ve
diisiiritlen pargalar var mi1?

6. 4. Kaliteli ve hatali tiriinler kolaylikla ayirt edilebiliyor mu?

6.5 Giivenlik cihazlan diizgiin ¢alistyor mu?

7. Gorsel Kontrol

7.1 Muayene sorunlarim kolaylastiran etkin gérsel kontroller
uygulaniyor mu?

7.2. Yeni gorsel kontroller uygulantyor mu? Kayda deger disiinceler
diger KB gruplarma aktariliyor mu?

8. Kisa lyilestirme Program

8 L Konu alt1 biiyiik kayiplardan mi segildi?

8. 2. Sorunlar ve hedefler agtk¢a tanimland: m1?

8. 3. Kolay olmayan karg1 énlemler alind: m1?

8. 4. Iyilestirmelerin maliyet ve etkileri gozden gegirildi mi? Gergek
rakamlar kaydedildi mi?

8.5 Sorunlarn tekrarim énlemede karst 6nlemler alindi m?
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Tablo 11. 2. (Devami)

Adim 4. 1. (Kapsamli baglama elemanlar1 muayenesi)

Paslanmuis, gevsek ve egilmis civata ve somun var m1?

Saplamalarin uzunluklar yeterli mi?

Pul gibi gevsemeyi Onleyici yontemler yeterince uygulantyor mu?
Kritik saplamalarda ¢ift somun ve uyusma isaretleri kullaniliyor mu?
Baglanti elemanlarn ile ilgili diger pargalar muayene ediliyor mu?
Ortaya gikarnlan diger hatal pargalar dizeltiliyor mu?

Adim 4. 2. (Elektrik donanmminin kapsamli muayenesi)

1. Kablolarda ve kablolama borularinda kirlenme, ¢izilme ve hasar var
mi1? Kablolara temas eden su, buhar ve hareketli par¢alar var m1?

Ll I i e o o
AN W AW N

4. 2. Topraklama kablolarinda kopma ve gevseme var mu?

4.3, Operator konsollarinda, kumanda panellerinde ve dagitim
panellerindeki cihazlar diizgiin ¢alistyor mu? Gereksiz malzemeler
kutunun i¢inde brrakilmig mi?

4.4, Operator konsollar:, kumanda panelleri ve dagitim panellerinin iginde
vedisinda kir, toz ve bagka kirlenme var m1? Havalandirma yeterli
mi?

4.5, Motorlarda anormal sicaklik girilti ve koku olusuyor mu? Tesbit

saplamalarinda gevseme var mi1?

4.Adim l Kullamicl Bakim Denetleme Formu Form 4/4
No. Denetlemede sorgulanacak noktalar Sonuglar
9. Kalan Konular
9 1 Kalan sorunlar ve ekipman hatalan var m1? Diizeltici 6nlemler i¢in
sik1 plan ve programlar hazirlandi m1?
9.2. Muayenesi zor bolgelere karst alinmayan iyilestirici 6nlemler var mi?
Bu konularn ¢6ziimlemek i¢in yapilan plan ve programlar yeterince
aciklandr m1?
EKLER
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Tablo 11.2. (Devami)

4. Adim | Kullanict Bakim Denetleme Formu Form 4/5
No. Denetlemede sorgulanacak noktalar Sonuglar
4.6 Hasarli ve kirlenmig limit switch, proximity switch veya sensor var
mi1?
4.7 Tim elektrik ve enstriiman pargalar, kablolama ve kablo borular
muayene edildi mi?
. 8. Ortaya gikarilan tiim hatalar diizeltildi mi?
Adim 4. 3. (Giig iletim elemanlar1 muayenesi)
L Yipranmis veya yaglanmis kayis var m1? Kayis gerilimleri diizgiin
mii? Asinmis ve ayarsiz kasnaklar var mi1?
2. Zincir ve diglilerde aginma ve gevseme var mi1?
4.3 Saftlarda hasarlanma, ayarsizlik ve bogluk var mi1? Yataklarda astr1
1sinma, titresim ve ses var mi?
4. 4. Sanziman ve frenlerde ses, titregim ve asir1 1sinma var mi?
4.5 Giig iletim elemanlan ve cihazlar muayene edildimi?
4. 6. Ortaya ¢ikarilan tiim hatali elemanlar diizeltildi mi?
4, Admn 4. 4. (Hidrolik ve pnomatik elemanlarmn kapsamh
muayenesi)
4.1 Hidrolik ve pnomatik elemanlarda, hortumlarda, borularda,
vanalarda ve diger pargalarda kirlenme, hasar, kagak ve titresim var
m?
4.2
Dénen pargalarda, motorlarda ve diger hidrolik ve pnomatik
43 elemanlarda anormal ses, titregim ve 1sinma var mi?
Hava filtre, regiilatér ve yaglayicilarin montaji diizgiin mii?
Yaglayicilarin yag seviyeleri yeterli mi? Filtrelerde yabanci madde
var mi1?
4.4
Basing ve seviye gostergeleriyle termometrelerin montaji diizgiin mi?
4.5 Borularin ve hortumlarn montajlar diizgiin ma?
4.6 Ortaya ¢ikarlan tiim hatal elemanlar diizeltildi mi?




BOLUM 12. BESINCi ADIM: KULLANICI BAKEM STANDARTLARI

12. 1. EKIPMAN ACISINDAN AMACLARI

5. Adim’a girerken, makinalardaki duruglar 6nemli 6igide azalir. Bir gok proseste,
aylik bazda, sifir durug gergeklestirilir. Calisan personel, giivenilir ve kararl galiyma
kosullarinin, 6zellikle énceki adimlarda ulasilan kogullarla kiyaslandiginda yeni

kosullarin muhafaza edilebilecegini gérecektir.

Eger operatorler, makinalann giivenilir ve bakimli olmast i¢in harcanan her ¢abaya
ragmen; hala, temizlik, yaglama ve elle muayene yapmaya gerek duyuyorlarsa, istenen
gorevlerin daha kolay ve insan hatalarindan armmis olarak yapilmast i¢in, diger gorsel
kontrollerin ve hata dnleyici sistemlerin kesfedilmesinde daha etkin gabalar
sarfetmelidirler.

Ek olarak, insan ve mekanik 6gelerin rolleri, etkin ¢aligmay1 gelistirmek amaciyla
arastinilir. 5. Adim, normal veya uygun kosullarda kiigiik sapmalarin bir bakista tesbit
edilebilecegi, diizenli bir 1gletmenin gergeklestiriimesini amaglar.

12. 2. CALISANLAR ACISINDAN AMACLARI

3. Adim’da olusturulan temizlik ve yaglama standartlan ile, 4. Adim’da verilen her
muayene kategorisine gore hazirlanan gegici muayene standartlan, 5. Adim’da
birlestirilir. Her iki standart, operatorler tarafindan yiritilen gerekli giinliik temizlik,
yaglama ve muayene gorevlerini agiklayan “kullanici bakim standartlar1” olarak
birlegtirilir.

Operatorler, bu standartlan takip ederek, proseslerinde kurulu tim ekipmanlan,
deneme yoluyla, temizler, yaglar ve muayene ederler. Bu gabalann tekrarlanmastyla,
daha etkin standartlarin olusturulabilmesi i¢in, ekipman ve prosesin bir sistem olarak
bastan sona anlagilmasiyla, operatérler giinlitk bakim prosediirlerinin uygun bilesimini
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aragtirir ve tesbit ederler. Bundan sonra giinlitk goérevlere verilen siire ve araliklan
dikkate alarak, proses iginde duruslar ve kalite hatalar ile ilgili veriler elde etmeyi ve

kullanmay1 6grenirler.

12. 3. BESINCI ADIMIN GELISTIRILMESI

12. 3. 1. KULLANICI STANDARTLARININ VE ALT ADIMLARIN
HAZIRLIK PROSEDURLERI

Ekipmana yo6nelik tim caligmalan bitirmek ve kullanici bakim standartlarim
olusturmak i¢in, 5. Adim agagidaki gibi uygulanir:

1. Temizlik ve Yaglama Standartlarinin G6zden Gegirilmesi:

3. Adim’da olusturulan temizlik/yaglama standartlarinin yirtitiiimesiyle elde edilen
deneyimlere dayanilarak, temizlik gorevleri ve yaglama kontrolleri asagida belirtildigi
gibi, tekrar gozden gegirilmeli ve gerekli iyilestirici 6nlemler alinmalidur.

Temizlik Standartlari:

e Temizlenecek olan, temizlik yontemleri, periyotlan ve kriterler yeterli oranda
kapsaniyor mu?

e Herhangi bir kirlilik kaynag: ele alinmadan birakildi mu?

o Yeni tesbit edilen kirlilik kaynaklan var mu?

o Eger bir problem bulunursa, gerekli 6nlemler alinmahdir.

Yaglama Standartlan:

¢ Yaglama noktalan ve yiizeyleri, yaglayic: gesitleri, yaglama yontemleri, periyotlan
ve muayene kriterleri yeterli oranda kapsaniyor mu?
e Kullanict bakimla, bakim boliimii arasindaki yaglama gorevlerinin dagihmu yeterh

midir?
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e Eger bir problem bulunursa, gerekli 6nlemler alinmalidir.
2. Gegici Muayene Standartlarinin Gozden Gegirilmesi:

4. Adim’da her muayene kategorisi i¢in olusturulan muayene standartlarinin
yurttiilmesiyle elde edilen deneyime dayanan gegici muayene standartlari, burada
tekrar gozden gegirilir.

e Muayene yeri, amaglar, yontemler, periyotlar ve degerlendirme kriterleri gibi

konular yeterli oranda kapsaniyor mu?
3. Bakim Béliimiiniin Muayene Standartlar: ile Karsilagtirmasi:

Kullanict bakim ve bakim personeli tarafindan olusturulan iki ayn standart, uygun
muayene gorevlerinin dagilimim belirlemek i¢in, birbirlertyle karsilagtirilmalidir. Bu
durumda, operatorler her kategori i¢in hazirlanan muayene standartlarini her ekipman

pargast i¢in gunlitk ve tek muayene standartlarina gevirirler.

4. Gegici Kullanici Bakim Standartlarinin Olusturulmasi:

Gunlikk muayene, temizlik ve yaglama standartlari: Gunlik temizlik, yaglama ve
muayene i¢in, gegici kullanici bakim standartlar olarak derlenir. Operatérler, simdi
gorsel kontroller: uygulayarak ve zor ¢aligma bolgelerini degistirerek, giinliik bakim

i¢in daha az zaman harcamalidirlar.
5. Igten Bozulmalarm Sebep Oldugu Anormalliklerin Belirlenmesi:

Giinluk muayene standartlari, uyan kartlarinin analizine dayal olarak asagida
belirtildigi gibi, tekrar gbzden gegirilir.

o Kullanict bakim ile bakim personeli arasindaki iy dagilimi uygun mudur?
e Gegmigteki anzalan ve kiigitk duruslan iki gruba ayirin: Birincisi, temel ekipman

kosullarinin yetersiz uygulanmasi nedeniyle, ikincisi ise, dikkatli gézlem
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eksikliginden kaynaklanr ki bunlan operatorlerin giinlik ¢aligma esnasinda goérsel
muayene ile gérmeleri beklenir.

e Ekipman yap1 ve fonksiyonuna dayanan arizalan ve kiigiik duruglan analiz edin ve
gerekli tyilestirici Onlemler alin.

o lyilestirici 5nlemlerin sonuglarina gore, giinlilk muayene standartlarini gozden
geeirn.

o Operatorlerin teknik bilgi ve becerilerini gelistirmek amaciyla, operatorlerin

becerilerini degerlendirin.
6. Kullanica Bakim Standartlarinin Olusturulmasa:

o Gorsel kontrollere ek olarak, temizlik, yaglama ve muayene zaman hedeflerini
yakalamak igin, ekipmani ve galiyma yontemlerini geligtirin.

o Kullanici bakim standartlarini ve uygulama zamann, tekrar gézden gegirerek
sonuglandinn.

¢ Gunlik bakim, kullamci bakim standartlarina ve hentiz bahsedilen prosediirlere

gore hazirlanmig zaman planlamasina gére yiritin.

Yukaridaki galigmalar, uygun alt adimlara ayrildiktan sonra uygulanirlar.

Tablo 12. 1.’de, bu alt adimlarin 6rnekleri gosteriimektedir.
12. 3. 2. VERILEN ZAMAN HEDEFLERINE ULASMAK

Yoneticiler tarafindan belirlenen, hedef zaman iginde temizlik, yaglama ve muayeneyi
bitirmek i¢in ekipmanun iyilestirilmesi ve ¢aligma yontemlerinin geligtirilmesinde
cabalar surdiiriilerek, operatorlerin giinliik bakimda harcadiklar zaman azaltilmahdur.
Omnegin; 3. Adim’da 10 dakikada yapilan temizlik isleminin, 4. Adim’da 7 dakikada,
5. Adim’da 5 dakikada yapilmast. ’
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12. 4. KULLANICI BAKIMLA GUNLUK MUAYENE

12. 4. 1. URETIM VE BAKIM BOLUMLERI ARASINDAKI IS YUKU
DAGILIMININ BELIRLENMESI

5. Adim’a baslamadan 6nce, bakim boliimii, bakim standartlarini, kendi agilarindan
muayene, kalibrasyon, pargalarin degisimi, kosullann izlenmesi, aniza teshisleri, elden

gecirme, v.s. ile ilgili konulan hazirlamak zorundadir.

Bu standartlardaki, ekipman demontajini gerektirmeyen muayene konulan,
operatorler tarafindan bu adimda hazirlanan muayene standartlarinin amag ve
metodlen ile aynidir. Bazen operatérlerin olusturduklan muayene standartlarimn,
bakim boliimiinin olugturduklarindan daha tstiin olmasi sagirticidir.  Ciinkii, higbir
igletme, yiiriitiilen muayeneleri, 4. Adium’daki kadar bastan sona yapmaya katlanamaz.
Tabii ki, bazilarinin zayif noktalar1 vardir. Bundan dolays, kullanict bakimm ve bakim
departmaninin olugturdugu standartlar, her ekipman pargasi igin, madde madde
kargilagtinilr.

Tablo 12. 1. 5. Adim Alt Adimlan

Alt adim Onemli Faaliyetler

1 1, 2, 3 ve 4. Adimlar’dan kalan konularn gézden gegirilmesi.
2 Sorunlar:
2. L. 3. Adim’da olusturulan temizlik ve yaglama standartalari ve 4. Adim’da
olusturulan Kategorik Muayene Standartlarindaki sorunlan belirleyiniz.
Iyilestirici 6nlemleri planlayiniz.
Tyilestirici 6nlemler aliniz.
Onlemlerin sonuglarini degerlendiriniz.
Arnzalar ve kiigiik duruglar:
Nedenlerini inceleyiniz.
Iyilestirme faaliyetlerini planlayimz.
Iyilestirme faaliyetlerini uygulaymiz.
Uygulama sonuglarim degerlendiriniz.
Gegici diizenli muayene standartlarini olusturunuz.
Bakim béliimiince olusturulan bakim standartlartyla kiyaslayimiz.
Muayene zaman hedeflerini olusturunuz.
Gegici diizenli muayene planlanm yapiniz.
Diizenli muayeneyi yiiriitiiniiz.
Temizlik, yaglama ve muayene standartlarim gézden gegiriniz.
Kullamci bakim standart ve planlarini olusturunuz.
Kisa iyilestirme programu gelistiriniz.
Kullanic1 bakim denetimini yapiniz.
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Tekrarlanan veya ele alinmayan muayene konularn igin, bu standartlar bagtan sona
gozden gegirilerek, tiretim ve bakim departmanlarn arasindaki giinliikk gorev dagilimt
sonunda belirlenir. Bu iki standardin dikkatlice ayarlanmasi ¢ok 6nemlidir, boylece

birbirlerini buitiinlerler.

12. 4. 2. MUAYENE KONULARININ VE PERIYOTLARININ
BELIRLENMESI

Uygun muayene pertyotlari, kullanict bakimi uygulayanlara giinlitk, haftalik ve aylik
olarak dagitilir. Cinka operatorler, giinlik gorevlerinin hazirlig: ve bitirilmesi
yaninda, ilgili standartlarda belirtilen temizlik ve yaglamaya oldukg¢a zaman
harcadiklanindan, muayene igin uygun zaman ayirmalan zorlagir. Bundan dolayy,
vardiya veya gilin bazinda takvimlenen muayene ancak, giivenlik ve kalite agisindan
ciddi sorunlar yaratan konularla sinirh tutulur. Diger muayeneler, haftalik veya aylik
olarak yerine getirilir.

Yukandaki diigiinceleri akilda tutarak, operatorler tiim bu muayeneleri, gesitli
isletmelerde yaygin olarak kullanilan kontrol formlarina giivenmekten ziyade, “sartlt
refleks” olarak, en iyi sekilde 6grenmelidirler. Diger yandan, operatorlerden kontrol
formlar1 olmadan, guinliik bir ¢ok konuyu muayene etmelerini beklemek mantiksizdir.
Bundan dolay1, daha ¢ok konunun, daha kisa priyotlarla muayene edilmesi i¢in yeterli
zaman saglanmasi daha uygundur. Zamanin genisletilmesine uygun bir yaklasimla,

operatorler muayenelert daha mikkemmel ve gergekei yiirutiirler.

Bundan bagka, operatorler giinlitk gorevleri sirasinda ¢ok kiigiik hatalar1 meydana
¢ikarma becerisini giderek artirirken, daha az bilimsel muayeneler yapmalan yeterlidir.
Bu, TVB programinin baglangicindan beri operatorlerden beklenen bir yaklagim

bigimidir.
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12. 4. 3. MUAYENE ZAMANI

Giinlitk muayene igin, muayene konular ve periyotlarn olusturuldugunda, muayeneye
ayrilacak zaman, ekipmana ve ¢aligma kosullarina baghdir. Genelde muayene zamani

asagidaki konular goz 6niine alinarak tesbit edilir :

o Operatorlerin giinlitk gorevleri, proses kosullarinin gézlemlenmesini, makina
¢ahistinlmasim ve tekrarlanan el iglerini igeriyor mu?

e Bir operator ka¢ makinay: idare ediyor?

¢ Operatorler, hangi i§ hareketlerini ve yollari takip etmektedirler?

o Ekipman ne seviyede otomasyondadir?

o Proses kalitesinde muayene igin yeterli zaman ayirimi var midir?

e Operator, ekipmam durug veya galiyma sirasinda muayene ediyor mu?

Gergekte, muayene igin verilen zaman, operatoriin gergek galisma saatinden ne
kadarini, muayene i¢in ayirabilecegiyle belirlenir. Hergeyden 6nce, yukaridaki
kosullan dikkate alarak, gecici zaman hedefleri olusturulur. Sonra, her muayene

konusu i¢in, farkl: periyotlarda deneme muayeneleri yirttiilir.

Hedeflenen ve harcanan zaman arasindaki fark: gozoniine alarak, operatorler,
ekipmani ve muayene metotlarim gelistirirler. Aymi zamanda Gretim ve bakim
departmanalar1 da verilen konu ile ilgili muayene zamani ve periyotlarini yeniden
gozden gegcirirler. Bu deneme ve yanilma yaklagimiyla, uygun gorev dagilimlarini

bulurlar.

Baslangicta oldukca zaman almasina ragmen, muayene zamani, tekrarlanan
uygulamalarla bir yere kadar azaltilabilir. Ekipman temizlenirken veya yaglanirken
etkin muayene yapilabilmesi igin, giinliik temizlik, yaglama ve muayenenin kullanict

bakim caligmalan esnasinda dikkatlice gozden gegirilmesi ¢ok onemlidir.
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12. S. KULLANICI BAKIM STANDARTLARININ HAZIRLANMASI

12. 5. 1. TEMIZLIK, YAGLAMA VE MUAYENENIN UYGUN BiR SEKILDE
BIRLESTIRILMESI

Etkin standart hazirlamak igin operatoriin ig siralamasi ve yonteminin uygun bir

sekilde olusturulmas: gerekir.
Uygun Birlesimin Bulunmasi:

Hig bir operator, temizlik, muayene ve yaglamay: etkin bir gekilde yapabilmek igin,
ayni proses bolgesini ti¢ kere dolagma ihtiyact duymamaldir. Calisma konulan ve
periyotlan olugturuldugunda, operatorler her bir vardiyada veya gunliik olarak
ekipmanin hangi bolgesinde, ne yapiimasi gerektigini belirlerler. Operatorler, “Tek ya
da ¢ift operatoriin olmasi mi daha iyidir?”, “Her iki el de bog mu?”, “Bu giinlitk
gorevlerinin birlesimi uygun mudur?” gibi konulan diginirler. Sonug olarak, gesitli

birlesimler denenir:

Temizlik, yaglama ve muayene ayr maddeler olarak,
Temizlik ve yaglama,
Temizlik ve muayene,

Muayene ve yaglama
Operatirlerin Is Siras1 ve Yontemlerinin Belirlenmesi:

4. Adim’daki galigmalar sirasinda, operatorler temizlik, yaglama ve muayene
standartlarin1 hazirlarken, verilen zaman hedeflerine ulagmak igin, islerinin siralamasin
ve yontemlerini belirlerler. Ancak, yukanida bahsedilen birlesimlerdeki gunlik
bakimin yiiriitiilmesinde, kesin i§ siralama ve yontemlerin her zaman takip edilmesi, en
iyisi olmayabilir. Bundan dolay1 operatorler, ¢aligma diizenlerini gézden gegirerek, en

uygun yolu bulurlar.
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12. 5. 2. KULLANICI BAKIM STANDARTLARININ YERLESTIRILMESI
Standartlar su sekilde olugturulabilirler:
Temizlik Standartlar::

¢ Temizlik bolgesi: Pargalar, alt boliim, ekipman ve proses tiniteleri.
o Temizlik kriterleri: Kirden, tozdan, artik yagdan ve metal kinntilarindan annmig
olmali.

o Temizlik yontemi: Siipiirme, silme, emme ve bosaltma.

o Temizlik aletleri: Ustiipi, siptirge, ﬁfg:a, kaziyic1 veya Ozel el aletleri.
Yaglama Standartlan:

e Yaglama bolgesi: Pargalar, alt bolim ve ekipmanlan.

¢ Yaglama kriterleri: Yaglama noktalarinda yag haznesi seviyeleri veya yiizeylerdeki
yeterli yag filmi.

e Yaglayicilar: Tip, viskozite, ve kod numarasi.

¢ Yaglama aletleri: El yaglayicisi, pompa ve basingli yag tabancast.

Muayene Standartlar::

o Kapsam: Baglama elemanlar, elektrik, gii¢ iletimi, hidrolik ve pnématik konularim

kapsar.

o Muayene Bolgesi: Parcalar, alt boliim, ekipman ve proses tiniteleri.

e Muayene kriterleri: Numune, 6lgii aleti degerlerini koruma, renk, guriiltii, titregim,
agirt 1sinma ve koku.

e Muayene Yontemi: Gozlem, dokunma, dinleme, koku alma ve 6lgii aletlerinin
okunmasi.

 Diizeltici Onlem: Ayarlama, pargalarin degisimi, stkma, gevsetme veya bakim
personelini ¢agirma.
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Yukanidakilere ek olarak, uygulama zamani, periyotlar, sorumlu personelin isimleri
gibi ortak maddeler yazilarak kaydedilir. Tiim operatérlerin, bu konudaki gerekli
becerilen gelistirmeleri istenir. Aksi takdirde, hazirlanan listedeki sorumlu personel
kismi, “operatorler” olarak doldurulamaz. Yeterli beceriye sahip operatorler, daha
onceki adimlarda ele alinmayan veya yeterli 6lgii aleti kullanimi gereken belirli

muayenelerin sorumlulugunu da istlenirler.

Ancak, tim operatorlerin miimkiin oldugunca en kisa zamanda belirli diizeydeki bir
uzman seviyesine getirilmeleri igin, gerekli ¢abalar sarfedilmelidir. Ilgili standartlarin
dizeltilmesini ve yeniden incelenmesini saglamak igin, standartlarin etkinlik sinirlarim

agikca belirlemek ¢ok 6nemlidir.

12. 6. KULLANICI BAKIM DENETLEMESINDE KiLIiT NOKTALAR

Simdiye kadar ekipmana yapilan ¢aligmalar sonuglandirmak i¢in, denetleyiciler, tiim
konularin tamamen yeterli olup olmadigini kontrol ederler. Eger bazi sorunlar hala
¢oziimlenmediyse, operatorler somut karsi 6nlemler planlamalidirlar. 1. Adim’dan,
5. Adim’a kadar olan agamalar g6zden gegirildiginde, denetleyiciler, operatérlerin
arizalarin ve kiiglik duruglarin nedenlerini takip edip etmediklerinden ve gorsel

kontrollarin bitiintyle uygulanip uygulanmadigindan emin olmalidirlar.

Ek olarak, her operator, kullanici bakim standartlarina gére, verilen zaman iginde,
ekipmani temizleyip, yaglayip, muayene edebildigini gostermek zorundadir.
Denetleyiciler ayn1 zamanda, operatorlerin makinalarda etkin gelistirme yapmalari
i¢in, diger proseslerde bagarilan ve kendi ekipmanlarina da uygulanabilir yéntemleri

benimseyip benimsemediklerini belirlemelidirler.

5. adim basanyla tamamlansa bile, ekipman (izerinde yogunlagan faaliyetlerin sonu
degildir, aksine, yiiksek teknik diizeye heniiz erigen operatorler ve bakim personeli,
ekipmana yonelik en 1y1 gozlem giictinii olustururlar. Sonug olarak, yeni sorunlara
karg1 biling duizeyi geligir ve bu sorunlarla kisa 1yilestirme programlannin konusu
olarak ilgilenirler. Tablo 12. 2. denetim formlarina ¢rnekler géstermektedir. [ 8 1
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Tablo 12. 2. Besinci Adim Kullanici Bakim Denetleme Formu

mi?Varsa mantikli agtklamasi yapildi m1? Bu konular ¢6ziimlemek
i¢in yapilan plan ve programlar yeterince agik mi?

2. Grup Faaliyetleri ( genel )

2.1 3. Adim hedefleri yeterince anlagildi m1?

2.2 Faaliyet planlan 6nceden hazirlandi m1? Plan uygun olarak
yuritildi mi?

2.3. Yoéneticilerin modeli iyi anlagildt m1?

2.4. Faaliyet panosu yeterince kullanildi mi?

2.5. Giivenlik konular dikkatlice ele alind1 mi?

2.6 TVB faaliyetlerine ayrilan zaman ve siklik yeterli mi?

2.7 TVB faaliyetleride daha etkin yollar kullaniidi m1?

2.8 Kullamlan yedek parca ve sarf malzemeleri kaydedildi mi?

5.Adim Kullanic1 Bakim Denetleme Formu Form 5/1
No. Denetlemede sorgulanacak noktalar Sonuglar

1. 1-2-3-4 .Adim’larm gézden gegirilmesi

1.1 1-2-3-4. Adim’larda tesbit edilen hatalar diizeltildi mi?

1.2. Kirlenme kaynaklarma kars1 alinan ¢nlemler bitirildi mi?

1.3. Diizenli bakimin yiiriitiilmesi i¢in, zor bolgeler degistirildi mi?

1.4. Yukarida babsedilenlerle ilgili ¢oziimlenemeyen konular var
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Tablo 12. 2 (Devami)
5.Adim l Kullanici Bakim Denetleme Formu Form 5/2
Ne. Denetlemede sorgulanacak noktalar Sonuglar
2.9 Saha faaliyetlerinden sonra toplant: yapildi mi1? Faaliyetler

2.10
2.11
2.12
213
3
3.1

32
33
34

35

3.6

42
43
4.4

raporland: m1?

Faaliyetlere bitin iyeler katildi mi?Ayrilma belirtileri gorildii mii?
Biitiin ttyeler aym derecede isgbirligi yapiyorlar mui?

Kayda deger fikirler, diger KB gruplarina etkin olarak tanitildi mi?
Bakim boéliimiiyle olan isbirligi tatmin edici mi?

Diizenli bakim faaliyetleri

Temizlik, yaglama ve muayene zamanian yeterince azaltildi m1? s
yontemleri ve ekipmanda degisiklikler yapildiginda ilgili standartiar
gozden gegirildi mi?

Dahili yipranmamn neden oldugu duruglar bes duyu ile 6nlendi
mi?Uyan kart sistemi etkin olarak kullaniliyor mu?

Yanlis operasyonlara kargi alinan énlemlerde bakim béliimii ile
igbirligi yapildi m1?

Kayda deger durus ve operasyonlarin 6nlenmesi KB gruplarina etkin
olarak o6gretildi mi? ilgili standartlar devamh gozden gegirildi mi?
Gegmis adimlarda hazirlanan standartlar, giivenlik, kalite ve duruglar
agisindan yeterince degerlendirildi mi? Tesbit edilen duruglar
lyilestirildi mi?

Her operatér kullanici bakim standartlarina dogru olarak uyguluyor
mu? Zaman hedeflerine ulasildi m1?

Ekipman (ana makina ve cevresi )

El aletleri ve diizenekler gosterilen yerde depolantyor mu? Eksik ve
hasarli var m1?

Ortalikta gereksiz ekipman pargalar var m?

Kaliteli ve hurda iiriinler kolaylikla ayirt edilebiliyor mu?

Makina durum gostergeleri ve uyan lambalar ¢ahgtyor mu?
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Tablo 12. 2 (Devam )

mantikli agitklamasi yapildi m1? Bu konular ¢ézmek igin plan ve

programlar hazirlandi m1?

5.Ad1mi Kullanici Bakim Denetleme Formu Form 5/3
No. Denetlemede sorgulanacak noktalar Sonuglar
5 Garsel kontrol
5.1 Muayene sorunlarini kolaylastiran etkin gorsel kontroller
uygulantyor mu?
52 Yeni gorsel kontroller uygulantyor mu?
6 Kisa iyilestirme program
6.1 Konu alt1 bitytik kayiptan mu segildi?
6.2 Kalite sorunlanyla yeterince ilgilenildi mi?
6.3 Sorunlar ve hedefler agik¢a tammlandi mi?
6.4 Sorunlarin tekrarm énlemede kars1 onlemler alindt m1?
7 Kalan konular
7.1 Ekipmanla ilgili ¢6ziimlenmemis kalan konular var m1? Varsa




BOLUM 13. ALTINCI ADIM: PROSES KALITE GUVENILIRLiGI

1. Adim’dan, 5. Adim’a kadar yiiriitillen tim faaliyetler, ekipman ve sifir durus
tizerine odaklanmugtir. 6. Adim’da, kullanici bakim faaliyetleri, sifir hata hedefine
yonlendirilmigtir. Uriin kalitesi, insan davrams1 ile degil, kalite hatalarin: sifira
indirecek proseslerle glivence altina alinmalidir. Bu boliimde “proses” kelimest,
genelde tiretim hatlaina kurulmus, tekli veya goklu ekipmanlan igeren fonksiyonel

birimler olarak ele alinmaktadir.

13. 1. EKIPMAN ACISINDAN AMACLARI

Her adimda, kaliteli tirtinler iireten yiiksek derecede giivenilir prosesler, proses
kalitesinin agik belirlenmesi ve ilgili kalite kosullarinin korunmasiyla

gerceklestirilir Boylece, bir sonraki proseslere hatali iriinler gondermeyen prosesler,
hem ekipman hem de ¢aliyma yontemlerinin gelistirilmesi, gorsel kontroller ve hata
onleyiciler gibi gesitli araglarla belki basarilabilir. Proses giivenilirligi agisindan, 6.
Adim, fabrika boyunca sadece ekipman degil, malzemelerin de bulundugu ve herkesin,
bir bakigta, normal ve anormal durumlan tesbit edebilecegi gergekten diizenli bir
isletmenin gergeklestirilmesini amaglar.

13. 2. CALISANLAR ACISINDAN AMACLARI

Kalite giivenilirliginin temel kavramlan ve yontemleriyle, ekipmanin ¢aligan
mekanizmalarini kavrayarak, operatorler, iki onemli faaliyeti geligtirirler: Hergeyden
Once; hatah trinlerin alt proseslere ulagmasini ve ikinci olarak da; hatali tiriin
tretilmesini 6nlerler. 6. Adim, yoneticilerden gelen ayrintili talimatlanin gereginin
yapilmasin, operatérlerin kalite, ekipman ve prosediirler hakkindaki bilgilerinin
geligtirilmesini tesvik etmeyi amaglar.

1. Adun’dan, 5. Adim’a kadar sifir durusu elde ettikten sonra, galigan personel,
6.Adim’da sifir hataya ulagabilmek igin niteliksel konularla ugragmalidir. Bu yaklagim,
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son yillarda montaj endustrilerindeki otomasyonun ilerlemesi agisindan daha énemli

hale gelmigstir.

13. 3. SIFIR HATAYA ULASMA MUCADELESI

13. 3. 1. KALITE KOSULLARININ DOGAL YAPISI

Bir ekipman pargasim olugturan, iki tiir alt bolim vardir. Birincisi ; igleme, kaplama,
montaj, ayarlama, paketleme ve tagima gibi asil fonksiyonlan desteklemede ig géren
pargalar, digeri ise; ekipmani tahrik etme, gii¢ iletimi, yaglama, sogutma ve kontrol
gibi yardimci fonksiynlari saglayan parcalardir. Genellikle ekipmanin parga ve
boliimlerinde kaliteyi belirleyen birgok faktoriin var oldugu kabul edilir. Ornegin ;

Saft, yatak ve hidrolik sistemler gibi donen ve karsilikli hareket eden pargalar.

Ayarlama pimleri, mastar plakalar, diizelticiler gibi sabitleyici ve ayarlayici
pargalar.

Pargalar delen ve kesen, kesme aletleri ve kaliplar.

Oto boyama ve metal dekorasyon proseslerinde, firindaki hava ve sicaklik dagilimi.

Yukanida anlatilan her etken, istenilen kaliteyi yaratan, belirli sayidaki kosullari igerir.
Bu kogullar “kalite kosullar” olarak ele alinir. Eger kalite kogullari, her zaman
korunursa, hatal tiriinler imal edilmeyecektir Bagka bir deyisle, kalite giivenilirliginin
givencesi, kaliteyi belirleyen, ekipmanin kalite kogullarinin korunmasina esittir. Kalite
kosullarinin bagarilmasinda agagidaki iki yaklagim kullanilir.

1. Soyut Yaklagim : Mithendislik agamasinda, Griin tasarim ve mithendislik
departmaninca yuratulir. Gelecekteki ekipmanla imal edilecek gelecegin tirtintintin,
aynintili kalite analizi yapilarak, kalite kogullari dnceden tamimlanur.

2. Somut Yaklagim : Uretim siiresi boyunca, iiretim, bakim ve miihendislik
departmanlarinca yurttiliir. Ekipmanin ¢aliyma kosullari ve elde edilen kalite dikkatle
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gozlemlenerek, actk olarak belirtilen kalite kogullan ile birlikte, kaliteyi yaratan

mevcut ekipmanin analizi yapilir.

Her iki yaklagimda, mithendislik departmani kalite kogullar: analizi ve tasariminda
yuksek seviyede yetenege sahip olmalidir ve ilgili departmanlan, degisik goériislerle

desteklemelidir.

13. 3. 2. KALITE TANIMLARI, NEDENLER] VE SONUCLARI
ARASINDAKI iLISKI

Ekipman ve kalite arasindaki iligki, kalitenin ti¢ goriintsu ile ilgili olarak; “kalite
tanumlari, kalite nedenleri ve kalite sonuglar” su sekilde tanimlanur:

Kalite Tanimlar: : Yen: bir iiriniin, mithendislik sathasinda, tirtiniin 6zel tasarimi
gergeklestirildigi zaman, kalite ayrintilan da belirlenir. Ornegin; malzeme, sekil,
boyutlar, dogruluk, renk ve kaplama kalinhig: gibi. Gelecekteki ekipmanla yaratilacak
kalite ayrintilarina, “kalite tanimlart” denir.

Kalite Nedenleri : Ongoriilen kalite tanimlarim karsilayan yeni tiriini tiretecek
ekipman, verilen biitge simirlan iginde tasarlanir. Kurulmasi ve devreye alinmasindan
sonra, ekipman Uretim ve bakim grubuna devredildiginde, yeni trtintin kalitesini
yaratan ekipmanda birlestirilmis faktorler olusturulur. Bu faktorler, “kalite nedenleri”
olarak adlandirilir.

Kalite Sonuclar : Satiga sunulan Griinin, tretim safhasi boyunca ekipmanin, igletim
ve bakim kogullan kaliteyi belirler. “Kalite sonuglar1” mevcut ekipmanla, iiretilen
tirliniin kalitesi olarak adlandirilir.

Isletmede kurulmug makinalarin ¢ogu, makina saticis: firmalardan alinir. Dogal olarak
makinanin kaliteyi olusturan nedenleri, ¢esitli kullanicilarin genis ihtiyag yelpazesini
tatmin etmeye yonelik oldugundan, baz belirsizlikleri vardir. Bu tiir bir makina satin
alindig1 zaman, miihendislik departmani elemanlari, kendi kalite ihtiyaglarim en kisa
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zamanda, mithendislik, imalat ve hazirlik sathalarinda, bu makinada birlestirmelidirler.
Sirketin bu anlamdaki yetenekleri, makina kullanicisi olarak ulagtiklari teknik seviyeyi

gosterir.

13. 3. 5. KALITE GUVENILIRLIGININ BES KRITERI

Uygun kalite nedenlerinin olusturuldugu makinalarin, mithendislik departmani
tarafindan tiretim bolimune devredildigini varsayarsak; kalite nedenlerinin yénetimi,
bagka bir deyisle bundan sonraki proses kalite giivenilirligi, makinanin diizenli
caligtinilma ve bakimi yoluyla hem tiretim hem de bakim departmanlarinin gérevidir
diyebiliriz.

Bu noktada, “muhendislik safhasindan, giinliik tiretim safhasina kadar, kalite
kosullarim giivence altina alan, etkin kriterler var midir?” sorusu ortaya atilabilir.
Miihendislik safhasinda, kalite kosullart ¢ok agik olusturulmadigindan ve tiretim
safhasinda belirsiz kaldigindan dolay, kronik olarak kalite hatalari meydana gelir.
Kalite kosullar1 ve kalite hatalarinin tekrarlanmas: arasindaki iligkiyi anlamak i¢in
asagidaki ornekler verilmigtir:

Kalite Kosullar1 Acik Degildir:

e Hem operatorler hem de bakim personeli, kalite kosullarinin neler oldugunu ve bu
kosullarin ekipmanin hangi bolgelerinde nasil saglanacagim, kesin olarak

bilmemektedirler.
o Kalite kosullarinin, ya g¢ok genis, ya da ¢ok dar veya belirsiz olanlart vardir.
¢ Kalite kogullar1 operatérlerin deneyim ve duyumlanina giivenilerek ayarlanmigtir.

e Ekipman ilk ¢abstinldiginda, ayar ve deneme iiretimi gerceklestirilmelidir.
Kalite Kosullarinin Olusturulmasi Zordur :

o Kalite kosullarin: olugturan prosediirler zor veya karmagiktir.
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e Kalite kosullarin olusturulmast ve ayarlanmasi, ¢ok fazla ¢alisma ve zaman

gerektirmektedir.

Kalite Kosullar1 Degismeye Egilimlidir :

e (aligma kogullar1 sik sik ayarlanmasina ragmen kalite hatalar: tekrarlanmaktadir.
Kalite Kosullarinin Tesbit Edilmesi Zordur :

¢ Biiyiik sayida hatali tiriin tretilene kadar, kalite kosullanindaki degismeler

bulunamaz.

e Hangi kosullarin degistiginin belirlenmesi zordur.

Kalite Kosullarinin Diizeltilmesi Zordur :

o Kalite kosullarimin olusturulmast i¢in, ekipmanin elden gegirilmesine ihtiyag vardir.

Bundan dolayi, asir1 1§ ve zamana ihtiyag vardir.

Hatali tirtinlerin olusumunu 6nlemek ve kaliteyi temin edebilmek igin, yeni kriterler
ortaya atilmalidir. Bu kriterler, kalite giivenilirliinin bes kriteri “ olarak ele alinir,
Bunlar :

1. Kalite kosulu nicel ve agiktir.

2. Kalite kosulu olusturulmas: kolaydir.

3. Kalite kosulu degisikliklere dayaniklidir.

4. Kalite kosulundaki degigikligin tesbiti kolaydir.

5. Kalite kogulundaki degisikligin dizeltiimesi kolaydir.

13. 3. 4. SIFIR HATAYA YAKLASIM

Sifir hataya yaklagim bagtan sona ele alindi§inda, kalite hatalaninin olugumunun, her

proseste onlenmesi gerektigi sonucuna ulagilir. Eger bu hedefe ulagilamaz ise, alt
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proseslere, hatali tiriinlerin gonderilmesi, her proses ¢ikiginda dikkatli muayenesi ile

kontrol edilmelidir. Bu konuda g tiir yaklasim vardir :

1. Kalite giivenilirliginin beg kriterini saglayan, kalite kogullarini igeren, giivenilirligi
yiiksek prosesler olusturulur. Kalite kogullart kararli olarak gozlemlendigi ve

uygun diizeltmeler yapildigt sirece, hatali iirtin hi¢ bir zaman tretilmeyecektir.

2. Mevcut teknik seviyeler ve biitge sinirlamalart yiizinden kalite giivenilirliginin bes
kriteri biitiinayle saglanamayabilir. Her proses ¢ikiginda otomatik ekipman
kullanarak ve %100 muayene uygulayarak, alt prseslere hatal: iriin génderilmesi
biitiiniiyle 6nlenebilir.

3. Yukanda bahsedilen benzer sinirlamalar yiiziinden. ne kalite giivenilirliginin beg
kriteri, ne de otomatik ekipmanla %100 muayene saglanamayabilir. Bu durumda,
alt proseslere hatali iriin gonderilmesini operatérler onlerler.

Yukaridaki yaklagimlar Gi¢ adima boliinir ve agagidaki siralamayla gerceklestirlir :

Adim 6 -1 ; Iyilestirmeleri kalite sonuglarina yogunlagtirarak, alt proseslere hatal tiriin
gonderilmesini 6nlemek i¢in, faaliyetler gelistirme.

Adim 6 -2 ; Iyilestirmeleri kalite nedenlerine yogunlastirarak, hatali {irtin iiretimini
onlemek icin, faaliyetler geligtirme.

Adim 6 -3 ; Sonugta sifir hata elde etmek ve onceki adimlarda bagarilan kalite

sonuglarinin korunmasi i¢in, faaliyetler geligtirme.
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13. 4. ADIM 6 -1 : KALITE SONUCLARINA YONELIK
IYILESTIRMELER

13.4.1. ADIM 6 -1. 1. HATALI URUN AKISINI ONLEYICi KARSI
ONLEMLERIN ALINMASI

Gegmisteki hatali Grtin akis1 gozden gegirilmeli ve 6nerilen degerlendirme kriterlerine
gore siniflandinlmalidir. Bu amagla, gelecekte tekrarlama olasiligt mevcut olanlarla
birlikte, 6ncesine ait olan, en az bir yillik periyotu kapsayan, gerekli veriler aragtinlir.

Benzer hatali Giriin akiglarimin tekrarlanmasina karst 6nlemler abinmalidir.

Bunu mimkiin kilmak i¢in, ayrintili TVB takvimi planlandiginda, kalite hatalarinin
veri toplama takvimleri de belirlenir. Bu esnada, operattrlerin giinliik igleri sirasinda
tutacaklar, gerekli verilerle ilgili kayit prosediirlerini ve toplanacak verileri, kalite
guivenilirlik departmam belirlemelidir. En azindan asagidaki temel veriler
kaydedilmelidir :

e Hatali Grintn tretildii veya eretilececegi varsayilan proses.
e Ekipman ¢aligma veriler, gizelgeler , hatalarin tiir ve aynntilarn.

e Hatali Griinlerin olusumunun tesbit edilmesininde karsilagilan guglikler.

Yukandaki kavramlan temel alan, aragtirma sonuglarinin gézden gegiriimesiyle,
hatalarin tekrarinin olup olmayacagi, miigteri tatmini, hatalarin siklig1 ve gozden
kagma olasiify, alt proseslerdeki hasar ve soruniar vs. gibi, 6nemli igaretlere gore
degerlendirilir. Degerlendirne yontemleri ve kriterleri, farkl tiirdeki endiistri ve
isletme galiyma kogullarina gore farklilik gosterir. Birkag drnek asagida incelenmigtir :

Miisteri Tatmini :

e Memnumyetsizlik : Hatah tiriinler geni alinabilir ve duruma gore degigtirilebilir.

e Sikayet : Marka ve sirketin imaj1 zarar gorebilir.
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e Tam tatmin : Bir 6rnekle agiklayalim : Hatali tiriinler igletmeden sevk

edilmemeli veya bir uzmanin dikkatli muayenesiyle tesbit edilmelidir.

Hatahlarin Meydana Gelme Sikhig: :

o Gegmiste bilyiik sayida olusan kalite hatalaninin, gelecekte tekrar etme riski ¢ok
yiiksektir.

o Gegmiste olugan belirli sayidaki kalite hatalarinin, gelecekte tekrar etme riski
yiksektir.

o Gegmiste olugmayan kalite hatalarinin, gelecekte tekrar etme potansiyeli mevcuttur.

o Gegmiste olugmayan kalite hatalarinin, gelecekte tekrar etme olasilig cok azdir.

Gozden Kacma Olasihig :

e Proses ¢ikiginda herhangi bir engel yok ise, kalite hatasi olustugunda tanum digt
trunler kesinlikle gozden kagacaktir.

o Yiiksek oranda kagak tehlikesiyle karsilasiidiginda, proses ¢ikislarinda gorsel ve
omekleme seklinde muayeneler yurutilir.

o Kalite kosullan yeterli derecede muhafaza edildigi siirece, hatali tirtin tehlikesi

olmayan, giivenilirligi yiiksek ekipman kullanilir.

Yukaridaki kavramlara gore, kalite hatalarin1 6nemli, vasat ve 6nemsiz olarak
siniflandirdiktan sonra, gerekli iyilegtirme 6nlemleri, mevcut teknik seviye ve biitge

sinirlamalart g6z 6niine alinarak belirlenmelidir.

Bazen, gerekli kalite verileri, proses kalite siniflandirmasinin belirsizliginden veya
hatalt irinlerin uretildigi prosesin yanl anlagilmasindan dolayr muhafaza edilemez.
Bu durumda ek olarak, daha ayrintili saha aragtirmalart yapimustir. Yukarnidaki
prosediirlerin baglangicinda, yeterli veri toplanamadig1 zaman, 6. Adlmm ik
safhalaninda toplanan veriler kullanilir.

Ayni kalite hatalarinin tekrarlanmasini 6nlemek igin, operatorler, hem ekipmani,

hemde galiyma yontemlerini diizeltmelidirler. Asagida listelendigi gibi, bes kriterle ilg1
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kurularak, operatorler, uygun yeni tedbirler uygular ve deneme bazinda kalite kontrol

standartlarim hazriarlar :

e Muayene konular ve kriterleri agtk¢a tanimlandi m1? Bunlara gergekten ihtiyag var
m1?

o Aym konular ve kriterler operatorler tarafindan iyice anlagildt mi?

o Kalite kontrol standartlar, operatorler tarafindan dogru uygulaniyor mu?

e Kalite kontrol standartlaninin uygulanmasi kolay m?

¢ Kalite kontrol standartlan operatorler tarafindan ithmal edildiginde veya anormal bir
durum olustugunda sapmalar bir akista tesbit edilebiliyor mu?

Yukanidaki faaliyetler, daha dnceki adimlarda yuritaldagii gibi gozlem kolayli igin
bes kriter tam olarak saglanana kadar tekrarlanmahdir. Eger etkin ¢nlemler

alinmazsa, kalan sorunlar, ilave konu olarak takip edilmelidir.

13. 4. 2. ADIM 6 -1. 2. URUNLERIN TASINMASI

Kullanic1 bakim programinin gegmisteki adimlarinda, malzemelerin sevk ve
idaresindeki sorunlarin diizeltilmesinde, gesitli iyilestirici 6nlemler kullaniimigti. Adim
6 -1. 2'de, uriinlerin sevk ve idaresindeki yontemler, gézlem kolaylastirici bes kriter
goriigiiyle bir butin olarak degerlendirilir. Baglangigta, operatorler tarafindan, proses
kalite givenilirligi goriisiinden bes kriteri temel alan yerlesim, istifleme yontemleri,
¢alisma yontemleri ve prosediirler gibi unsurlarla, hatali Griinlerin nasil sevk edildigi,
gozden gegirilir.

Ondan sonra operatorler, yukaridakine benzer yaklagimla kalite tiriinlerin alt
proseslere taginmasimi ele alirlar. Cesitli tiirde tagima sekilleri oldugundan bilgisayarh
kontrol sistemlerinde oldugu gibi, bu tastyicilardaki olumlu degisikliklerin, tiim isletme
i¢indeki toplam malzeme sevk ve idaresinde belirli etkileri vardir. Bundan dolayz, ilgili
diger departmanlarla dogrudan iletigim ve igbirli3i temel esastir. Buradaki ana amag,

alt prosesler: etkileyen diizensizliklerin 6nlenmesidir.
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Bu degerlendirmelerin sonuglarim1 temel alarak operatorler, gézlem kolayligindaki bes
kriteri saglayana kadar gorsel kontroller ve hata onleyici sistemler uygulayarak,
caliyma yontemlerini, el aletlerini, ekipmam ve diizenekleri gelistirmelidirler.

Bu adimin sonunda, ilgili tiriintin sevk ve idare standartlan ve prosediirleri gézden

gecirlmelidir.

13. 4. 3. ADIM 6 -1. 3. KALITE HATALARI OLUSTUGUNDA
BULUNABILIYOR MU?

Kalite sonuglanna yogunlagtirilan tyilestirmelerin sona erdirilmesi i¢in, operatorler,
herhangi bir proseste kalite hatasi oldugunda, tesbit edilip, edilemedigini kontrol
ederler. Eger kalite hatasi olugursa:

e Proses veya ekipmann bir bélimii otomatik olarak durdurulabiliyor mu?
e Uyan alarmi var m1?

e Hatal triin imal edildiginde herkes aninda tesbit edebiliyor mu?

Yukarnidaki degerlendirmelerin sonuglar temel alinarak, hata onleyiciler, uyan
alarmlar1 ve diger gorsel kontroller uygulanarak, ekipman ve ¢aligma yontemleri
degistirilir.

13. 5. ADIM 6 -2. KALITE NEDENLERINE YONELIK COZUMLER
13. 5. 1. IYILESTIRME ONLEMLERINDE iLERLEME

Kalite nedenlerine yogunlasan iyilestirmeler, yani, kalite hatalarinin olusumunun
onlenmesindeki faaliyetler dizisi, kalite kogullarinin agik¢a tanimlanmasi, dogru
ayarlarin yapilmasi ve bozulduklarinda siiratle dizeltiimeleri yoluyla gelistirilir. Bu
kalite kogullari, her zaman dogru olarak muhafaza edildiginde ve uygun
yonetildiginde, belirli proseslerde yaratilan kalite sonuglan, verilen kalite tanimlarin
kolaylikla kargilar ve sonugta, tamim dist iirﬁnlef hi¢ bir zaman iretilmez.
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Kalite ile ilgili sorumlu departmanlann, ortak gelistirdikleri genel faaliyetler, bir biitiin
olarak tartisiimalidir. Baslangigta, tiretim departmanina saglanan kaliteyle ilgili
malzemeler, proses kalite giivenilirligi agisindan bitiiniiyle incelenmelidir. Ekipman,
diizenekler, kalite kontrol standartlarini igeren araglar, ¢alisma prosediirleri, gorsel
kontroller ve hata onleyiciler, kalite sonuglarini etkileyen bazi etkenlerden birkag

tanesidir.

Onceki adimlarda, kalite sonuglarim hedefleyen personel, kaliteli tirtinii zaten
Uretmisti. Ancak, Adim 6 -2'de elemanlar kalite tamimlari, kalite nedenleri ve kalite
sonuglar arasindaki iligkinin degerlendirmesini ; kaliteyi olusturan nedenlere karst

uygun iyilestirme onlemleri alarak yapmalidirlar.

Miihendislik departman: ve makina satici firmalarin hazirladigs kalite kontrol ve
calistirma el kitaplarinin, kalite kosullan hakkinda gok az bilgi igerdigi goz oniine
alinmahidir. Bundan dolayi 1lgili tiim personel, yukarida bahsedilen kaliteyle ilgili

mazemelerin varligini ciddi olarak kontrol etmelidir.

Aymi hatali tiriinlerin iretilmesinin 6nlenmesi igin, TVB faaliyetlerinde 6grenilen
tekniklen kullanarak, ¢aligan personel gegmiste kalite hatalarinin olugtugu her prosesi
cevreleyen kalite kosullarini, agik¢a belirleme ve dogru olarak degerlendirme

ihtiyacindadur.

Nerede - nerede, nigin -nigin analizleri, aynintih gézlemler yapilmasinda ve mevcut
ekipmanda daha uygun kalite kosullarinin belirlenmesi i¢in, ¢aligma kosullarinin
analizinde uygulanabilir. Kalite giivenilirliinin beg kriterinin 1518inda bu kalite
kosullan kesin olarak belirlenip degerlendirildiginde, el aletleri, ekipman ve
dizeneklerle ilgili gerekli iyilestirme 6nlemleri alinabilir. Bundan sonra uygun gorsel
kontroller ve hata 6nleyiciler uygulanabilir.
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13. 5. 2. KARSI ONLEMLERIN SIRALANMASI

Prosese kalite giivenilirlik agisindan bakildiginda, kalite kosullar, giivenilir olmayan
insan gayretlerinden ziyade, ekipman tarafindan saglanmali ve asagidaki siralamada ele
alimmahdir :

1. Ekipmanda olmas: gereken kalite kosullarini belirleyiniz.

2. Kalite kosullarini degerlendiriniz.

3. Kalite kogullarini 1yilestiriniz.

4. Kalite kosullan agisindan muayene konularimi gbzden gegirerek, standartlagtiriniz.
Bu konular agagida aynintili olarak ele alinmustir :

1. Kalite Kosullarinin Belirlenmesi

Adim 6 -2'de kalite nedenlerine yogunlasan iyilestirmeler kalite tanimlarim yerine
getiren ayrintihi kosullarin dogru olarak belirlenmesi ve simiflandiriimasi ile miimkin

olur.

Genellikle bu baglangi¢ hazirligi iiriin tasarim, mithendislik ve kalite giivenilirlik
departmanlan mithendislerince yiiritiiliir. Bu tiir faaliyetler,mithendislik becerilerinin

kazanilmasinda miihendislere yardimect olur.

2. Kalite Kosullarinin Degerlendirilmesi

Yukandaki yaklagimlarla, titizlikle belirlenen kalite kosullarinin, kalite giivenilirliginin
bes kriterini gergeklestirdigi varsayilir. Kosullardan biri bu kriterleri saglamadiginda,
bu kriterleri tam olarak saglayana kadar ¢aliyma yontemleri, ekipman ve diizenekler
degistiriimelidir.

Kalite kogullarinin analizini yapmak igin 6nemli sayida deneme gerekebilir. Bundan
dolay, kalite hatalarimin olusumuyla birlikte makina hareketlerinin ayrintih

gozlemlenmesi sabirla ve devamli olarak yiiriitiilmelidir. Gelistirmede garpici sonuglar
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elde etmek igin, daha 6nceki TVB faaliyetlerinde 6grenilen problem ¢6zme

tekniklerinin etkili kullanimi esastir.

TVB'nin bu safhasinda benzer kalite hatalarinin tekrarlanmasina ¢ok az rastlanir.
Bunlara ragmen, Adim 6 -1'de tesbit edilen siipheli kalite kosullarina karsi, kesin
onlemler alinmalidir. Belirli kalite kosullarinin, tekrarlayan kalite hatalanyla iligki
kurma stratejisinde bazi gigliikler ¢iktiginda, teknik ve mantiksal yaklagimi temel alan,
daha iler1 analizler yiiriitilmelidir. Bu yontemler, mithendislik ve bakim
departmanlarimn ihtisas alanidir.

3. Kalite Kosullarmn lyilestirimesi :

Kalite kogullarinin degerlendirilmesi sirasinda tesbit edilen sorunlar, iigili ekipmanin,
diizeneklerin, aletlerin gelistirilmesi ve kalite giivenilirliginin beg kriterinin
saglanmasinda daha ayrintili gorsel kontrol ve hata énleyiciler uygulanarak
¢oziimlenir. Bu yolla, operatérler ve bakim personeli gtnliik igler: sirasinda kalite
kosullarin kolaylikla muayene ederler. Gorsel kontrollerin biitiiniyle uygulanmastyla,
kalite kogullarindaki bozulmalar daha kolay tesbit edilir. Bozulan ekipmanin siiratli
diizeltilmesi halinde, hatali iriin tiretilmesi miimkiin olmayacaktir.

Uzun vadede, basit giinlitk muayenelerde higbir anormallik tesbit edilmediginde, 6zel
diizeltici 6nlemlere gerek yoktur. Bundan dolayi, ekipmann ilk ¢aligtinimasindaki
ayarlama zamanim azaltma olanag: ortaya gikar. Baska bir deyisle, alti biyiik kayip

agisindan hazirlik ve ayarlamada sifir hata hedefine ulagilir.

Bazen ekipmanda bu tiir degisiklikler yapmak, uzun zaman ve parasal harcama
gerektirir. Pilot proje sonuglanni, diger tiim ekipmanlara uygulama karari, yapilacak
degisikligin kar / maliyet oraninin tahminine dayandiniir. Bazi durumlarda, hatali
iriinin gézden kagmasi veya kesinlikle 6nlenmesi durumunda, makinada hatal

tiriinlerin meydana gelmesine, parasal agidan miisaade etme karar: verebilir.
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Ornegin, makinanin iirettigi bir pargada, bir zamanlar 1:100 olan kalite oraninin, TVB
faaliyetleri i¢inde yiirtitiilen kararli gayretler sonucunda, 1:10.000 oranina
geligtirildigini varsayalim. Ancak, bu oranin, milyonda bir seviyeye diigiiriilmesi
maliyet agisindan etkin degildir. Ekipmanda degisiklik yapma karar, yapilacak
harcamanin, ekipmanin ¢aligma omriniin géz 6ntne alindig1 yonetim stratejisine gore

verilmelidir.

Ekipman degisikliginin gergekten yapilip yapimamasi sorusundan ayn olarak, 6.
Admm boyunca ¢esitli faaliyetlerle elde edilen deneyim ve bilginin gelecekte olmast
disiiniilen ekipmanla birlestirilmesi gerekir. Yeni bir igletmenin mithendislk veya
kurulma agsamasinda yapilan tasarim degisiklikleri, mevcut ekipmanda yapilan
degisikliklerle kiyaslandifinda, daha etkilidir.

4. Muayene Edilecek Konularin Gézden Gegirilip Standartlastiriimasi :

Adim 6 -2’deki ¢abalar sonucunda, bazi proseslerde belirlenen ve uygulanan kaliteye
yonelik muayane ¢aligmalar ortadan kalkar ve muayene ve kalite kogullarinun
yenilenmesi giindeme gelir. Ilave olarak ; bu ¢abalar, operatérlerin kaliteye yonelik
diger ¢alismalarini da basitlestirir. Bundan dolayi, Adim 6 -1’de degerlendirilen ve
iyilestirilen tiim muayene konulan tekrar gbzden gegirilmeli ve standartlastiriimahidir.
Uriin tasanim, mithendislik, bakim ve kalite kontrol departmanlar personelinden
olusan proje gruplan sifir hataya ulagmada daha zor ve ¢6zimlenememis kalite
kosullarinu ele alirlar. Tablo 13. 1°de operatérler tarafindan ele altnan sorunlar

gosteriimigtir.

13. 6. ADIM 6 -3. PROSES KALITE GUVENILIRLIGININ SAGLANMASI

Uzun ve zorlu bir dénemden sonra, kullanici bakim hedeflerine ulagilmigtir. Kullanict
bakim programnin son agamasi olarak, Adim 6 -3’te, operatdrler daha dnceki
adimlarda hazirlanan standartlan gdzden gegirirler. En 6nemlisi, bu faaliyetlerin
sonuglartn titizlikle standartlagtirlmas: ve igyerinde 6zenle uygulanmasidir
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13. 7. KULLANICI BAKIM DENETLEMESI

6. Adim sonuna gelindiginde diger adimlarda oldugu gibi kullanici bakim denetlemesi
yapilir. Tablo 13. 2’te kullanici bakim denetleme formu ¢megi verilmigtir. [ 8 1
Tablo 13. 1. Adim 6 -2’nin alt adimlara ayriimasi

Alt adimlar Ana faaliyetler

6. 2. 1. Hammadde kontrolii e Hammaddeleri ayrintilanyla tanimlayiniz ve simflandirimiz.

e Hammaddelerin tiimiini muayene ediniz.

o Kalite gitvenilirliginin beg sart1 agisindan, hammadde
degerlendirmesini yapiniz.

» Hammadde kontrol standartlarim olusturunuz.

6. 2. 2. Olgiim aletleri kontrolii o Olgiim aletlerini ayrintilartyla tammlayimz ve
sinflandrrimz.

o Olgiim aletlerinin tiimiinii muayene ediniz.

o Kalite giivenilirliginin bes sart1 agisindan, 61¢iim aletlerinin
degerlendirmesini yapz.

o Olgiim aletleri kontrol standartlarim olusturunuz.

6. 2. 3. Diizenek ve kalip kontrolii s Kalip ve diizenekleri aynntilartyla tammlayiniz ve
simflandirmz.

o Kalip ve diizeneklerin tiimiinii muayene ediniz.

s Kalite giivenilirliginin bes sart1 agisindan, kalip ve
diizeneklerin degerlendirmesini yapiniz.

o Kalp ve diizeneklerin kontrol standartlarint olugturunuz.

6. 2. 4. Isletme kosullarimn kontrolii | e Isletme kosullarimi ayrintilartyla tantmlayiniz ve
stniflandirimz.

o Isletme kosullarinin tiimiinii muayene ediniz.

e Kalite giivenilirliginin bes sart1 agisindan, isletme
kogullarimin degerlendirmesini yapiniz.

o [sletme kosullarimin kontrol standartlarini olusturunuz

6. 2. 5. Hata 6nleyici kontroller o Hata 6nleyici sistemleri ayrintilartyla tanumlayimz ve
stniflandininiz.

o Hata 6nleyici sistemlerin tiimiini muayene ediniz.

o Kalite giivenilirliginin beg sart1 agisindan, hata énleyici
sistemlerin degerlendirmesini yapimiz.

o Hata 6nleyici sistemlerin kontrol standartlarini olusturunuz
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Tablo 13. 2. Ugiincii Adim Kullanict Bakim Denetleme Formu

ve planlarina gére yiritiildi ma?

2.7 TVB faaliyetleride daha etkin yollar kullanildi m1?

2 Grup Faaliyetleri ( genel )

2.1 6. Adim hedefleri yeterince anlagildi mi1?

22 Faaliyet planlan 6énceden hazirlandi m1? Plan uygun olarak
yiiratildi mir?

23 Yoneticilerin modeli iyi anlagildi mi?

2.4 Faaliyet panosu yeterince kullanildi m1?

2.5 Giivenlik konulan dikkatlice ele alindi m1?

2.6 TVB faaliyetlerine ayrilan zaman ve siklik yeterli mi?

6.Adim l Kullanict Bakim Denetleme Formu Form 6/1
No. Denetlemede sorgulanacak noktalar Sonuglar
1 6.Adim Kosullar:
1.1 Ekipmanla ilgili sorunlar ¢6ziimlendi mi?
1.2 Operatorlerin diizenli bakim faaliyetleri, kullanic bakim standartlan
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Tablo 13. 2. (Devami )

Yeni gorsel kontroller uygulaniyor mu? Kayda deger diisiinceler
diger KB gruplarina aktarihyor mu?

6.Adim [ Kullanic1 Bakim Denetleme Formu Form 6/2
No. Denetlemede sorgulanacak noktalar Sonuglar
2.8 Kullanilan yedek parga ve sarf malzemeleri kaydedildi mi?
2.9 Saha faaliyetlerinden sonra toplanti yapildi m1? Faaliyetler
raporlandi mi1?
2.10 Faaliyetlere biitiin iyeler katildi m1?Ayrilma belirtileri gériildii mii?
2.11 Biitiin iiyeler aym derecede isbirligi yapiyorlar mi?
2.12 Kayda deger fikirler, diger KB gruplarina etkin olarak tanitildi m?
2.13 Bakim bélimityle olan igbirligi tatmin edici mi?
3 Ekipman (ana makina ve ¢evresi)
3.1 Makina durum gostegeleri veya uyari lambalan diizgiin ¢aligtyor
mu?
32
Givenlik cihazlan diizgiin ¢alistyor mu?
4
Gorsel Kontrol
4.1
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Tablo 13. 2. (Devam )
6.Adim ] Kullanici Bakim Denetleme Formu Form 6/3
No. Denetlemede sorgulanacak noktalar Sonuglar

5 Adm 6 -1 -1

5.1 Her ekipman ¢ikisinda proses kalitesi ve toleranslar belirlendi mi?

5.2 Ekipman i§ yontemleri, kalite kontrol standartlan, gorsel kontroller
ve hata 6nleyici sistem agisindan, gegmisteki adimlarda yiiriitiilen
kaliteyle ilgili degisiklikler gbzden gegirilerek proses kalite
giivenilirlik listesi hazirlandi m1?

53 Ekipman ve is yontemlerinde kaliteyle ilgili degisiklikler oldugunda
kalite giivenilirlik akis diyagram gézden gegirilip diizenleniyor mu?

54 Baslangi¢, ara ve son iiriin agisindan, proses kalitesi ve muayene
konular :
(1) Agik¢a tanimlandi m1? Mutlak suretle gerekli mi?
(2) Iyice tammland1 m1?
(3) Anlagiimasi kolay m?

6 Admm 6 -1 -2

6.1 Baslangig, ara ve son iriin agisindan, kalite standartlan, muayene
konular ve kriterler, sorunlar olustugunda, alinan diizeltici énlemler
(1) lyice gozlemlendi mi?
(2) Gozlemlenmesi kolay mi?
(3) Sorun olustugunda, kolaylikla tesbit edilebiliyor mu?

6.2 Kalite hatalan olustugunda, herkes ilgli béliimleri aninda ve dogru
bilgilendirebiliyor mu?

6.3 Kalite standartlan, muayene konulan ve kriterler, diizeltici 6nlemler,
gorsel kontroller ve hata 6nleyici sistemler yeterince gelistirildi mi?

7 Adim 6 -1 -2

7.1 Gegmisteki hatali iiriin kagaklari, verilen kriterlere gore saglikli
siniflandirild: m1?

7.2 Hatal iiriin kagaklarim énleyici tedbirler ve muayene konular :

(1) Agik¢a tammlandi m1? Mutlak suretle gerekli mi?
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Tablo 13. 2. (Devami )

6.Adim |

Kullama: Bakim Denetleme Formu

Form 6/4

No.

Denetlemede sorgulanacak noktalar

Sonuglar

7.3

7.4

8.1

8.2

8.3

8.4

9.1

(2) lyice anlagild: m1?

(3) Iyice gozlemlendi mi?

(4) Gozlemlenmesi kolay m1?

(5) Sorun olustugunda, sapma bir bakista tesbit edilebiliyor mu?

Kalite hatalan olustugunda, herkes ilgili boliimleri aninda ve dogru
bilgilendirebiliyor mu?

Hatal tirtin kagaklan onleyici tedbirler ve muayene konular
yeterince anlagildi mi?

Adm 6 -1 -4

Hatal1 ve kaliteli iirtinlerin y6netim prosediirlerinin degerlendirilmesi
dikkatlice yapildi ma?

Hatali ve kaliteli tiriinlerin y6netim prosediirleri :

1) Agik¢a tanimlandi m1? Mutlak suretle gerekli mi?
(2) lyice anlagildi m1?

(3) lyice goziemlendi mi?

(4) Gozlemlenmesi kolay m?

(5) Hatal1 tiriinler olustugunda, hata bir bakista tesbit edilebiliyor
mu?

Hatal: irtinler olustugunda, herkes ilgili béliimleri aninda ve dogru
bilgilendirebiliyor mu?

Hatali iiriin ve kaliteli tiriin prosediirleri ve muayene edile konular
yeterince gelistirildi mi?

Adm6-1-5

Kalite hatalan olustugunda, proses otomatik olarak durduruluyor
mu?




BOLUM 14. YEDINCi ADIM : KULLANICI DENETIMI

14. 1. ISLETME iCINDE BUTUNUYLE UYGULANAN TVB

7. Adim’da bilgili operatorler kullanici bakimu yinitiirler ve normal veya uygun
caliyma kosullarindan sapmanin, herhangi biri tarafindan bir bakista tesbit edilebildig;,
diizenli isletme sartlarinda, kendileri tarafindan konulmus standartlan uygularlar.
Hedeflendigi gibi, sifir hata ve sifir durus elde edilir. Bagka bir deyisle, TVB sirket ve
isletme Olgeginde biitiiniiyle yerlesmustir.

Operatérler, temel ekipman kosullarint kararli olarak muhafaza ederler ve yipranan
pargalar yenilerler. Diger yandan, bakim personeli kritik makinalarda kestirimci
bakim ¢alismalanini uygulayarak, oldukga gelistirilmis planh bakimi saglarlar.

TVB’yi uygulamaki ilerleme, ekipman ve proses diizeneklerine ve ¢alisma kosullarina
gore degisir. Ancak bu duruma ulagmak igin en az iki yil daha gereklidir. Sifir hataya
ulagsmak i¢in, kalite konular (izerinde yogunlagan galiymalar, altinci adimda butiiniiyle
yuriitilldiigiinde, en gii¢ kalite konularini ¢6zmek i¢in, fazladan en az iki yil daha
gereklidir. TVB’yi tamamem uygulamak, olduk¢a uzun bir yolculuktur.

Fakat, TVB ‘ye dar ve kisa vadeli uygulama géziiyle bakan bir gok firma, kullanici
bakim ¢alismalartyla ugrasirken, sadece iiretimi artirmay1 diguntirler. Bu sirketlerde
kismen uygulanan TVB sistemi, belirlene sinirh hedefleri elde ettikten sonra giderek
¢oker. Bu tiir ortamlardaki grup ¢aligmalarinin atil kalmasi iztinti vericidir. Cinkii
operatdrler ve grup liderleriyle birlikte tatmini hisseden alt yoneticiler, kendilerini

begenmeye baslarlar.

llgili biitiin departmanlarin sarfettikleri ilk ¢abalarin sonucunda hedeflenmis TVB
amagclarinin yerine getirilmesinden bir kag yil sonra, duruglarin ve kalite hatalarinin
azalmaya devam etmesine ragmen, isletme yoneticisi dahil, ¢aligan personel yildan yila
degistikge, TVB sisteminin uygulanmasinda sarfedilen gabalar, giderek ihmal edilir ve
duruglar ile kalite hatalar giderek artar.
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7. Adim’a kadar, kullanici bakim kararl olarak uygulanmazsa, TVB sisteminin yavas
fakat devamli bozulma tehlikesi vardir. Bundan dolayy, tim galiganlar, uygulanan

TVB diizeyini korumali ve gelistirmelidirler. (Sekil 14. 1)

TVB uygulamasindan 6nce igletme
kosullan

I

Kullanict bakim faaliyetlerinin
gelistirilmesi

Planh bakim sisteminin kurulmasi

Alt1 buytik kaybin giderilmesi
l o Bakim faaliyetleri
Alt1 bityiik kaybin —® e Gelistirme faaliyetleri
giderilmesi ¢ [ e Faaliyejclel‘in'
l devredilmest

Uretim teknolojisinim daha st
seviyeleri amaglayan faaliyetleri

l

Ikinci nesil TVB’nin kesinlikle
uygulandigr isletme kosullan

Sekil 14. 1. TVB Faaliyetlerinin Geligimi

14. 2. MEVCUT TVB SEVIYESININ KORUNMASI VE GELISTIRILMESI

Operatorler ve bakim personeli TVB gelistirme programinin daha 6nceki adimlarinda
elde edilen TVB diizeyinin korunmasi igin, birbirleriyle igbirligi yaparlar. Temel
ekipman kosullarinin muhafazasi igin, operatorler ekipman yipranmalarini muayene

eder ve lyilestirme ¢aligmalarini yaparlar. Bu sirada bakim personeli, kendilerinin
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bakim becerilerini geligtirmek ve daha tst teknik diizeye ulagmak igin gayret
sarfederler. Tabii ki, kritik makinalarda, titregim v.b. ¢aligma kosullar izlenerek,

meydana gelebilecek anzalar dnlenmelidir.

Gunlik ve pertyodik bakim planlarinda belirlendigi gibi, operatorler ve bakim
personeli, kendilerine verilen gorevleri yapmalidirlar. Bu yolla temizlik, yaglama,
muayene, ¢aliyma kosullarinin 1zlenmesi, pargalarin degisimi, ekipmanin elden
gegirilmesi gibi faaliyetler igin belirlenen periyotlarin gelistirilmesi ve kullanict bakim
standartlarina eksiksiz uyulmasi gerekir. [ 8 ]



BOLUM 15. KORUYUCU (PLANLI ) BAKIM
15. 1. TANIM

Kuruyucu bakim anzalara, tiretim duruglarina veya iglev kayiplarina neden olabilecek
kosullarin muayene ile erken teshisidir. Bir bagka deyisle, koruyucu bakim, ekipman
anormalliklerinin zarar veya kayiplara neden olmadan hizla yakalanip, giderilmesidir.
Koruyucu bakim, siipriz anizalar sonunda meydana gelen tretim aksakliklarim ve
kapasite kayiplarin1 6nemli 6lgiide azaltir. Bu avantaja karsilik, erken degisen
pargalarin ve muayene islemlerinin maliyeti artacaktir. [ 2

Onleyici bakim iki ana faaliyeti igerir :

1. Periyodik muayene (bakim).
2. Anzalan planh bir sekilde giderilmesi.

Bu boliimde, bakim departman tarafindan yaratiilen orta ve uzun vadeli planl bakim
maliyetleri ve bakim standartlar tizerinde durulacaktir.

15. 2. BAKIM FAALIYETLERININ STANDARTLASTIRILMASI

15. 2. 1. STANDARTLARIN ONEMI

Bakim faaliyetleri agagida belirtilen nedenlerden dolay: standartlagtiriimalidir :

1. Bakim ve tamir yontemleri kigilerin istegine bagl kalamaz.

2. Bakim tekniklerinde ustalasma ve yetenek kazanma zaman alir. Iste, sadece
deneyimli kisilerin kullanilabilir olmasi yerine, standartlagtirilmig deneyimlerin
kullanilmas: yeglenir.

3. Bakim isi tekrarlanamaz oldugundan ve uzun haziriik gerektirdiginden, iiretime
gore daha az verimlidir.
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Standartlastirma iglemi, bu problemlerin her birine hitap eder ve bakim faaliyetlerinin
devamh etkin bir gekilde yerine getirilmesi i¢in gereklidir. Bu sebeplerden dolayi, bir
sirketin gegmis tecriibe ve teknolojisi ile biitiinlegen kapsamli muayene standartlar ve
kullanim kilavuzlan vazgegilmezdir.

15. 2. 2. EKIPMAN BAKIM STANDARTLARI

Ekipman bakim standartlari, muayene, servis ve tamir standartlarim igerir. Sekil 15.
1’de bakim standartlan goriilmektedir.

1. Muayene standartlan
~ ] ( Arizalann tesbiti )
Eklg ma(ril Bl 2. Servis standartlan
i ( Arizalarin 6nlenmest)
3. Tamir standartlart
Bakim
standardi
Bakim Is o .
Yonergeleri 4. Is yonergeleri

Sekil 15. 1. Bakim Standart Tipleri

A - Muayene Standartlari

Bu standartlar, ekipmani muayene etmek amaciyla olugturulur. Arniza dlgim
tekniklerini, muayene alan ve pargalarini, muayene araliklarini, ydntem ve dlgiim
araglarini, degerlendirme kriterlerini ve diizeltici etkinlikleri icerir. Muayene edilecek
kalemlere veya ekipman tipine gore siniflandinlabilirler. Gerektigi yerde, fotograf ve

aciklayici gemalar igermelidirler.
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B - Servis Standartlan

Bu standartlar, el aletleri ile yapilan servis ve rutin bakimin nasil yapilacagini belirler.

Temizlik, yaglama, ayar ve par¢a degistirme yontem ve yonlendirmelerini igerir.

C - Tamir Standartlan

Tamir iginin kosul ve yéntemlerini belirler. Her bir ekipman ve parga i¢in

tanimlanabilir veya ise gorede siniflandirilabilir.

D - Bakim Is Standartlart

Bakim ekibinin etkinligini 6lgme, is yikt tahmini, rezerv kapasite tahmini, planlama
ve yeni ig¢ilerin egitiminde kullanilan standartlardir. Bakim standartlari, yilda bir kez
gozden gegirilip, yenilenmelidir. [ 6}

15. 3. BAKIM PLANLAMASI

Rutin ve periyodik bakim, tutarly, iyi planlanmig ve mantikli olmalidir. Bir bagka
deyisle, ekipman kosullarinin dogru belirlenip, degerlendirilmesine, mevcut ve
gelecekteki dncelikler ve kaynaklar dikkate alinarak sistematik olarak detaylandirmaya
dayanmalidir.

Maliyeti olumlu etkileyen ve etkin bakim plani i¢in tiim ilgili bolamlerin katilim
gereklidir. Bakim planlar kesinlikle uygulanmak igin yapilmahidir. Her bakim
etkinligi buna dayandiriimalidir.

15. 3. 1. BAKIM PLAN TIPLERI

Bakim planlan periyot ve projeye gore simflandinlir
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e Yilhk Bakim Planlar: : Ekipmanin 6mrii boyunca, giivenilirligini garanti etmek
i¢in hazirlanir. Yillik bakim planlan hazirlanirken, tiretim planlan ve yedek parga
temin durumu goz oniine alinur.

o Aylik Bakim Planlan : Yillik bakim planlarina dayanir ve arnizalar 6nleyict
gelistirme faaliyetlerini igerir. Bu planlarin amaci ; bakim ig¢ilen arasindaki iy yiikii
dengesini saglamak, ig tahsisi ve ilerlemesine kesin olarak rehberlik etmektir.

e Haftahk Bakim Planlar : Aylik bakim planlarinin dogrultusunda, planlanan
bakim faaliyetlerinin gergeklestirilebilmesi igin hafta bazinda olugturulan bakim
planlanidir. Bakim personelinin iginin yonetimine yardimei olur.

e Ana Bakim projeleri : Bunlar genig 6lgekli iyilestirme igin 6zel planlaridir.

A - YILLIK BAKIM PLANLARININ HAZIRLANMASI

Yillik bakim planlarini hazirlarken su ana galigmalar yapilir :

1. Gerekli islerin belirlenmesi
Bakim planlarnnin hazirlanmasinda en 6nemli is, bir yil boyunca yapilacak tiim

faaliyetlerin belirlenmesidir. Bu belirleme su konular ele alinarak yapilir.

o Kanuni diizenlemeler.
Ekipman bakim standarlan.
Anza kayitlan.

Onceki yihin bakim plan.
Siparig miktar:.

2. Yapilacak isin segilmesi
Isler dnemine gore siralanir, dncelikler belirlenir ve 6nemli bagliklar tizerinde

yogunlagilir.

3. Bakim araliklarinin belirlenmesi
Bakim kayitlan g6z 6niine alinarak bakim araliklari belirlenir.
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4. Cahgma cizelgeleri, bakim zaman ve masraflarinin tahmini, yillik tiretim planlan ve
ekipman performans: dikkate alinarak bakim ¢aliyma gizelgeler:, bakim zamanlan ve
bakim biitgesi tahmini olarak belirlenir.

5. Tedarik ve galiyma diizenlemelerinin gézden gegiriimest
Malzemeler, zor bulunan yedek pargalar, diganidaki iiretici ve miiteahhitler tarafindan

yapilacak igler i¢in gegerli olan diizenlemeler onaylanur.

B - AYLIK BAKIM PLANLARININ HAZIRLANMASI

Aylik bakim planlar, yillik bakim planlarinda gerekli goriilen igleri gergeklestirmek
i¢in hazirlanan faaliyet planlanidir. Aylik bakim planlarinda su faaliyetler yer alir:

e Islerin onceliklerine goresiralanmas:: Iyi sonuglar icin, is siralamasi su sekilde
yapilr;

1. Yillik bakim plami tarafindan gosterilen aylik igler.

. Ariza analizi ve muayene kayitlan tarafindan gosterilen igler.

. Giinlitkk muayene ve iyilestirme ihtiyaglarina gore ortaya ¢ikan isler.

. Alet ve ekipmanlar i¢in yerlegtirme planlar1.

wB AW

. Uretim kalite ve giivenligini artiric1 planlar.

o Iscilik ve maaliyet tahmini: Isin ayrintilan belirlendikten sonra, isgiicii ve
maaliyet tahmini yapilir.

o Iy yiikiinii dengeleme ve ¢izelge hazirlama: Ayhk is yiikiiniin organizasyonu
gerceklestirilir. Caligma haftalik ve giinlitk birimlere bolintir.

C - ANA BAKIM PROJELERI ICIN PLANLAMA
Ana bakim projeleri, ekipmanin uzunca bir siire i¢in durdurulmasint gerektiren

periyodik onarim gibi buyiik islerdir. Bu tiir projeler biiyiik iretim kayiplar anlamina
geldigi igin, 6zel galiyma planlan ve ilerleme kontrol metodlan gerektirirler. Bu bakim
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projelerinin siirelerini olabildigince kisa tutmak gerekir. Is hacmi ekipmanin yipranma
derecesine gore degisir ve is kalitesi dikkatlice kontrol edilmel zorundadir.

Projeler tipik olarak, mevcut ekipman performansini gelistirmek igin, iyilegtirme
faaliyetleri, degistirme ve yeniden yerlestirme vs. gibi pertyodik bakim faaliyetlerinden

olusur. Bu projelerin hazirlanmasinda su dort nokta iizerinde yogunlagiimasi gerekir.

1. Problemlerin belirlenmesi;

Calismanin zaman kaybina neden olmadan ilerleyebilmest i¢in problemlerin énceden

kestirilmesi ve agagida belirtilen sinirlamalarin gézoniinde tutulmas: gerekir:

Uretim planlanndaki is yiikii durumu

Mevcut bakim isgiicti ve kapasitesi
Bakim maliyet hedefler: ve biitcesi

Isin bir gahsma giiniinde mi yoksa tatil giinlerinde mi yapilacagt ?

Yedek par¢a durumu

[

. Idari Ayrmtilarin Onemi:

Aylik planlarin gecikmesinin en yaygin sebepleri idaridir; siparig vermeyi unutma,
siparig vermedeki gecikmeler, siparislerin geg¢ karsilanmasi vs. Bu gibi iglemlerin

onceden onaylanmasi ve zamaninda gergeklestirilmesi gerekir.

3. Ana Bakim Projelerinin Yiiriitiilmesi:

Farkli béliimlerin igbirligi gereklidir. Proje gelisimini gozlemlemek, problemleri
belirlemek ve dogru hareketi miizakere etmek tizere her béliimden bir temsilcinin
katildig isbirligi toplantilant diizenlenmelidir. Muayene sonuglan gozoninde tutulmali
ve istekler dogrultusunda proje planlan degistirilmeli veya dizeltimelidir.
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4. ilerleme Kontrolii:

Bakim denetleyicisinin ¢gizelgeye gore ilerlemeyi temin etmesi saglanmalidir.
Asagidaki noktalar dikkate alinmalidir:

e Isgiiciiniin tahmini ve isyiikiiniin ayarlanmast.

e Tahmini ve gergek iggiicii arasindaki farkin belirlenmesi ve bu bilginin gelecek
tahminler i¢in kullaniimasi.

o Idari diizenlemelerin izlenmesi ve onaylanmasi.

o Iscilerin 6zel yeteneklerine gore is atamast yapiimast.

o Cizelgede belirtilen diger ihtiyaglann analizi ve gerekli ¢aliymalarin yapilmasi. [ 10 ]



BOLUM 16. ERKEN EKiPMAN YONETIMI

TVB gelistirme faaliyetlerinin sonuncusu erken ekipman yonetimidir. Yeni bir
ekipman monte edildiginde, dizayn, tiretim ve montaj ¢alismalan kusursuz olsa bile,
baglangigta sik sik problem gikanr. Uretim ve bakim miihendislei normal galismaya
gecmeden oOnce, pek ok iyilestirme yapmak zorunda kalirlar. Hatta, sik sik baglangig
periyodu onarimlar, kontroller, ayarlar ve arizalan engellemek i¢in yapilan temizlik
caligmalari o kadar zor hale gelirki, destek mithendisleri tam anlamiyla yardimct

olamazlar. Sonugta, kontrol, yaglama ve temizlik ihmal edilebilir.

Bu baglangi¢ sorunlart ve daha sonradan yapilan ekipman iyilegtirmelen: dizayn ve
konstriksiyon agamalarindaki hatalardan ileri gelir. Bu olaylar tiretim miktaninin,
hizin ve teknolojik avantajlart kullanmak i¢in tiretimde otomasyonun artirilmasindan
kaynaklanan sorunlar degildir. Bu sorunlar , ancak, ekipman igin uygun proses

sartlarinin olugturulmasiyla engellenebilir.

Bir ekipmanin tiretim ve bakim kalitesi ya fabrika i¢indeki dizayn, iiretim ve bakim
mithendislerinin ortaklasa yapacag, dizayn ve modifikasyonlarla, ya da dogrudan
dogruya igletme diginda belirlenir.

Erken ekipman yonetimi gogunlukla iiretim mithendisleri ve bakim personeli
tarafindan ytritilur. Ulagiimak istenilen amaglar, degisik diizeyledek: gelistirme
faaliyetlert boyunca takip edilir. Yatirim planlamasi, tasarim, fabrikasyon, montaj, test
asamasi ve onay prosesleri birer gelistirme faaliyetidir. Hata ve kusurlarin bulunmasi
i¢in aragtirma ve diizeltme iglemlen bu aktivitelere dahildir. Burada birden fazla amag

s6zkonusudur. Bunlar :

1. Ekipman yatinm planiamasi agamasinda belirlenmig olan limitler i¢inde en iyi
tamamlanma oranina ulagmak.

2. Dizayn ve stabil operasyon sirasinda gegen siireyi azaltmak.
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3. Bu stre boyunca minimum isgilik ve dengeli i§ yiikii ile verimli ¢aligmay1 saglamak.
4. Dizayn edilen ekipmanin en yiiksek verimlilige, onanlabilirlige, ekonomiklige ve

guvenilirli§e sahip olmasini saglamak.

Gelistirme faaliyetleri sirasinda, bakim engellemesi gibi genis kapsamh tekniklerin
kullanilmasi tavsiye edilmektedir. Problemlerin kaynaginda yok edilebilmesi igin, ekip
caligmasinin ve kargihikl bilgi akiginin (tasarim miihendisleri, bakim miihendisleri ve

tirettm mihendisler1 arasinda ) dnemi biytktiir.

Onay : ekipman monte edildikten ve testler yapildiktan sonra gegerli olan tretim
agamasidir. Bu siire i¢inde ekipman hizli bir iyilegtirme igin aragtirihir ve tedbirler

alinir,

Baslangi¢ asamasinda onleyici galigmalar daha biytik bir 6neme sahiptir, ancak, onay
agsamast o ana kadar gézden kacan hatalarin teghisi ve diizeltilmesi i¢in son firsattir.
Bu ayama sirasindaki tekrarh hatalar, ihmal edilmis gelistirmeler icin firsattir.

TVB’nin amaci, ekipman verimliligini engoklamaktir. Bagka bir deyisle, 6miir gevrim
maaliyetini en aza indirmektir. Omiir cevrim maliyeti, % 95 oraninda dizayn
asamasinda belirlenir. Bakim ve enerji maliyetler: agag1 yukan ekipmanin orjinal
dizaym ile belirlenir. Dizayn agamasindan sonra, dmiir ¢evrim maliyetini azaltici
faaliyetler toplam rakamin sadece % 5’ini etkileyecektir. Asagidaki faaliyetler omiir

¢evrim maliyeti izerinde olumlu etki yaparlar :

1. Ekipman yatirimu agamasindaki ekonomik degerlendirme.

2. Bakim 6nleyici faaliyetler ve 6miir gevrim maliyetinin birlikte gdzoniine alinmasi.
3. Toplanmis olan bakim 6nleyici verilerin kullanimi.

4. Kontrol faaliyetlerinin belirlenmesi.

5. Giivenilirlik ve onarnlabilirligin artirifabilmesi igin eksiksiz galigma.

Bu yiizden ekipman mithendislerinin dizayn agamasinda giivenilirlik ve
onarilabilirligin artirdmasi igin ¢aligmalan ¢ok 6énemlidir. Toplanan bilgiler, daha
sonra dizayn teknolojisinin elverdigi sinirlar iginde kullanilmalidir.
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Ne yazik ki, pek ¢ok durumda yatay iletisimin zayif olmasi nedeniyle, ekipman
planlama, organizasyon ve bakim departmani periyodik bakim faaliyetleri ve dizayn
caliymalarinda elde edilen bilgilert gerekli yerlere iletmemektedir. Bakim miihendisleri
onarlabilirlik ve giivenilirlik i¢in gerekli olan bilgileri paylasmazken, dizayn
miihendisler1 genel teknik verileri standardize etmezler ya da kendilerine gelen
bilgileri dikkate almazlar. Bakim ve dizayn mithendisleri arasindaki bilgi aligveriginin

en ist diizeye gelmesi saglanmalidir.



BOLUM 17. KORDSA’DAKI TVB UYGULAMALARININ
DEGERLENDIRILMESI

17. 1. KORDSA HAKKINDA GENEL BILGILER

H. O. Sabanc1 Holding biinyesinde yer alan KORDSA halka agik bir sirket olarak
1973 yilinda kurulmugtur. Akbank, Sabanct Holding gibi kuruluslarin yanisira 800
ortag1 olan sirketin kurulus sermayesi 150 milyon TL, 1996 sermayesi ise 725 milyar
TL dir.

KORDSA’nin faaliyet konusu lastik takviye malzemest olarak tiretilen kord bezi ve
cesitli amagclarla kullanilan endiistriyel bez, tek kord tretim ve ticaretidir. Sirket bu
tretim igin gerekli lisans ve “know-how”’1 Goodyear ve Uniroyal firmalarindan
almustir. Su anda her iki firma ile de teknik yardim anlagmast sona ermistir ve
KORDSA bugiin know-how teknoloji thrag eden bir sirket durumundadir.
KORDSA’nin iirettigi Griinler sunlardir:

Kord Bezi:

Lastik i¢inde takviye malzemesi olarak kullanilir. Lastigin mukavemetini saglayan en

onemli unsurdur.

Endiistriyel Bezler:

Konveyor band, hortum, V kayig v.b. triinlerde kullamilan dayaniklih@: artirict en

6nemli unsurdur.

KORDSA’da iiretim ti¢ ayn Ginitede yirutilmektedir. Bunlar; kord bezi tinitest,
endiistriyel bezler tinitesi ve terbiye tinitesidir. Kord bezi ve endiistriyel bezler
unitesinde bukiim (dokuma 6ncesi iplik sarma) ve dokuma iglemleri

gerceklestirilmektedir. Terbiye iinitesi ise, dokunan bezlerin lateks adi verilen
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kimyasal madde ile kaplanarak lastik ile yapigabilirliginin saglandigi ve nihai iiriin
haline geldigi sicak germe unitesidir. Bu Gnitelerin kapasiteleri Tablo 17. 1°de

gorilmektedir:

Tablo 17. 1. KORDSA Unite Kapasiteleri

Terbiye Unitesi Biikiim-Dokuma Unitesi
Kord Bezi 28.000 TON/YIL 25.000 TON/YIL
Endiistriyel Bez 5.000 TON/YIL 3.000 TON/YIL

KORDSA, iiretiminin % 60-65’ini ihrag etmektedir. [hracat yapilan iilkelerden bir
kismu1 agagida belirtilmigtir;

Asya kitast Iran, Suriye, Israil, Pakistan, Cin.

Afrika kitasi Libya, Fas, Nijerya, Tanzanya, Tunus, Kenya.
Uzakdogu Filipinler, Malezya.

Amerika kitas1 Venezuella, Ekvador, ABD.

Avrupa kitasi Almanya, Italya, Fransa, Hollanda, Ingiltere.

17. 2. KORDSA’DA TOPLAM KALITE CALISMALARI

KORDSA, iginde bulundugu gelisim ve benimsenen {iretim sisteminin getirdigi
teknoloji seviyesi ile; know-how satin alarak bagladig kord bezi tiretimim 1985
yilindan itibaren bagimsiz olarak yapmaya karar vermis ve siresi dolan know-how
anlagmalar1 yenilenmemigtir. Bilgi kullanmaktan, bilgi iretmeye gegisi belirleyen bu
dénemde hedeflerin gergeklesmesi igin aym yil ARGE Midiirligi kurulmus ve
biinyesinde 25 aragtirmaci, uzman ve teknisyen gorev almugtir.

Tiim galiganlar arasinda yakin bir iletigimi benimseyen KORDSA’da galiganlarin,
fikirlerini agikga ifade edebildikleri ve katkilarina gére ddullendirildikleri bir sistem

olan oéneri sistemi, 1984 yilinda yiirirlige konmugtur.
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1989 yili KORDSA’da, “Istatistiksel Proses Kontrol”in yogun egitimlerle galiganlara
aktanldig bir yil olmugtur. Bunu, 1990 yilinda ¢alisma gemberleri sisteminin

kurulmasi ve aym anda 11 ¢gemberin ¢aligmaya baglamasi izlemigtir.

1990 yilinda, yonetimin, kalitenin tiim ¢aliganlar tarafindan tam olarak benimsenmesi
igin, ortak bir kalite kiiltiiriniin olugmas: gerekliligi bilincinden hareketle Parta S.
Ghosh Associates isimli Japon sirketinden “Creating Quality Culture” i¢in danigmanhk
hizmetleri alinmaya baglanmistir. Ilk etapta, iki yillik bir siire iginde;

o KORDSA’da paylagilm:s bir vizyon ile Kalite Yonetimi ve yeniliklerin amaglarn
konusundaki genel anlayis1 degigtirmek,

o Alt kademelerdeki kalite kiltiirii caliymalarinin desteklenebilmesi i¢in, yonetim
proseslert tasarlamak,

¢ Kalitenin bir yagam tarzi1 haline gelebilmesi i¢in, Yonetim Caligma Gruplan kurmak,

seklinde ii¢ ana hedef organize edilmigtir.

Ikinci etapta 1991 yilinda hedeflerden biri olan ¢alisma gruplan kurulmustur. Bu
gruplar, Genel Miidir, Genel Mudir Yardimcilan, Midiirler ve gesitli Uzman ve

Miihendislerden olusan ve ¢aligma olanlarina gore;

Oz Maliyet Grubu,

Iletisimi Gelistirme Grubu,

Kalite Kiltiriniin Yayginlagtinimas: Grubu,
Katilimi Yayginlagtirma Grubu,

adin1 alan gruplardir. Bu gruplar, planlarina uygun olarak ¢aliymalarin1 1993 yili

ortasina kadar siirdiirmuslerdir.

Diinya pazarinda driinlerini mugterilerine yine diinya standartlarinda belgelemek
amacityla, 1992 yilinda ISO 9001 Kalite Belgesi alma ¢aligmalar baglatilmig ve
caligmalar 1993 yili Ocak ayinda sonug vermig, KORDSA, sektoriinde ilk ISO 9001
Kalite Belgesi sahibi olmustur.
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1994 yih yapilanlarin olumlu gostergelerinin kilometre taglan alan, ara agamalarin
yagandid1 bir yil olmugtur. 1000. éneri bu yil verilmis, 100. gember bu yil
kurulmustur.

1994 yili baginda Toplam Kalite Yénetimi’nin bir alt bileseni olan TVB’ye gegis
¢aligmalan baglatilmistir.

17. 3. TOPLAM VERIMLI BAKIM CALISMALARI

TVB 6ncesinde, KORDSA’da bakim galigmalari, arizi bakim ve periyodik bakim
faaliyetlerinden olusuyordu. 1994 yilinda, iist yonetim tarafindan Toplam Ekipman
Etkinligini artirabilmek amaciyla, tilkemizde yeni uygulanmaya baslanan TVB’ye gecis
karan alinmigtir. TVB ¢alismalan igin herhangi bir kurulugtan bilgi transfert
gerceklestirilmemistir. Kurulan “TVB Yiiriitme Komitesi”, Masaji Tajiri ve Fumio
Gotoh’un “TPM IMPLEMENTATION” adh kitabim1 takip ederek TVB galigmalarim
baslatmig ve uygulamaya koymustur. TVB uygulamasi su adimlardan olusmaktadir:

TVB’ye gegis kararinin agiklanmast

e TVB egitim ¢aligmalan

e 58 faaliyetlert

o TVB organizasyonu

e TVB politika ve hedeflerinin saptanmast
e TVB Master planinin olugturulmast

e Kullanict bakim faaliyetleri

¢ Planli bakim faaliyetleri

TVB’ye gegis karan alindiktan sonra, tiim fabrika ¢aliganlarmin katildigi TVB
toplantis: diizenlenmis ve bu toplantida TVB’nin tammu, TVB ile hedeflenenler ve
TVB’nin genel igerigi calisanlara anlatilmigtir. Ayrica bu konulan igeren bir makale,
aylik KORDSA Biilteninde yaymlanmustir.
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17. 3. 1. TVB EGITIMI

TVB ¢alismalar, egitimle baglatilmstir. 1lk olarak ¢alisan bagina ortalama 2-3 giin
stiren bir genel tanitim ve egitim verilmigtir. Burada 6ncelikle, TVB’nin tanitimi
yapilarak amaglan anlatilmig, makinaya dokunana cezai iglem yapildig1 ve ayarin
buyiik sug sayildig1 bir ortamdan, makinasinin temel bakimini yapip, kalibre edebilecek
operatorler diizeyine gegisin temelleri attlmugtir. Bundan sonra, teknik egitim olarak,
temizlik, yaglama, civatalama, elektrik, elektronik, hidrolik ve pnomatik konulan
islenmigtir. Teknik egitimlerde, tesis i¢inde sayginlig1 olan, tecriibeli, bagarli
bakimcilardan yararlamlmstir: Oncelikle bu kisilere “egitmen egitimi” verilmistir.
Daha sonra bu kisiler tiim galiganlara teknik egitim vermiglerdir. Ote yandan egitim
faaliyetlerini kolaylastirip, stireklilik kazandirmak i¢in de birimlerde gemalar, modeller,

ornek pargalar igeren “pratik egitim” odast tesis edilmigtir.

TVB sistemine baslangigta, gerek orta yonetim kademesinden, gerekse operatorlerden
ve bakim elemanlarindan ciddi olumsuz tepkiler gelmigtir. Bu tepkilerin esas kaynagim
is yiikiiniin artmas1 korkusu ve isteksizligi ile is kaybetme korkusu olugturmugtur. Bu
tepkilerin giderilmesinde,

e TVB sisteminin verimliligi artinp, mevcut duruma gore is yiki fazlalig
¢ikartacaginmn agtk kabula,

¢ Ancak bundan dolayr kimsenin igten ¢ikarilmayacagina dair yonetimin agik
garantisi (i glictinde azaltmamn normal emekliye ayrilmalarla olacaginin ve 15 giicii
fazlaliginin kapasite artirimi yoluyla degerlendirileceginin beyani),

e Verimlilik artiginin uzun vadede “bir gekilde” tiim galiganlara yarayacagun
hissetirilmest,

e Orta ve uzun vadede 1§ yiikiiniin artmayacaginin, angaryamn olmayacaginin
anlatilmasi,

e TVB gercevesinde galiyma ortaminin kalitesinin (toz, girilt, 11 diizeyl, 15
giivenligi gibi) artacaginin ifadest,

o Egitim faaliyetleri
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yarar ve etkili olmugtur. Ote yandan, TVB faaliyetlerini desteklemek igin, bunlarla
ilgili olarak ¢aliganlara dogrudan bir “ek maddi 6deme” yaptimamasi; buna karsilik
promosyonlar (kalm, t-shirt, saat gibi) ve firma biilteninde kisilere kdge agma,
roportajlar gibi manewvi ddiillendirmeler yapilmast prensipleri kabul edilmis ve

uygulanmugtir.

17. 3. 2. 5S FAALIYETLERI

58S, 5 Japonca kelimenin bir arada ifade edilmesidir. Bu kelimeler;

e Seiri : Simiflandirma
e Seiton : Diizenleme
e Seiso - Temizlik

e Seiketsu : Standartlastirma
o Shitsuke : Egitim ve disiplin’dir.

58 programinin adimlar, iletmelerin temizlik ve diizenini saglamasi agisindan gok
kiymetli olmasina ragmen, son derece basit ve agiktir. Ama bu adimlarin devaml ve
sistematik bir sekilde uygulanmasi ¢ahiyma sahasinin atmosferini bityiik dlgide
tyilestirir ve devaml yiiksek kalitede tirtinler iiretilmesine yardimci olurlar. 58
faaliyetlerinin sagladif yararlar su sekilde 6zetlenebilir:

1. Is gitvenligi: Caliyma sahasindaki diizen sonucu kaza ve yaralanmalar ortadan
kalkar.

2. Moral: Temiz bir igyerinde ¢alismak ilgi ve katilimt artirir.  Caligan igin, igyer ile
iftihar etme vesilesidir. Boyle bir ortamda ¢ok daha keyifli ¢aligilir.

3. Kalite: Kir ve tozlanmadan olusabilecek 6lgim hatalarmin ortadan kaldirilmasi
sonucu hassashk artar.

4. Verimlilik: Malzeme tasimadan ve aramadan dogan zaman kayiplan azalir. Kiigiik
olanlar daha verimli kullanilir.

5. Makina Performanst: Kir ve tozun makinalarda olusturdugu, asinma ve

yipranmalarin 6nlenmesi sonucu, makina arizalar azalir.
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58 faaliyetleri 1994 Ocak-Mart doneminde bagartyla uygulanmistir. Faaliyetler
agagida belirtilen diizen igerisinde gergeklestirilmistir:

A. SINIFLANDIRMA

Kullanim sikhigina gore ekipman ve malzemeler siniflandirilir ve yerlegtirilir.
e Kullanim siklig1 az olanlar, isin yapildig: ortamdan uzaklagtiniir.

¢ Orta siklikta kullanilanlar, belli bir yere yerlestirilir.

o Cok sik kullanilanlar igin yapildig yere yakin bulundurulur.

B. DUZENLEME

Simflandirilan malzemelerden hangisi NEREYE, NE KADAR konulacak belirlenir,
bdylece zaman kazanilir.

C. TEMIZLIiK

e 5 alaninda bulunmas istenmeyen toz, kirpint1 vs. ortadan kaldirlir.
o Temizlik, dikkatli ve siirekli bir denetleme ile gergeklestirilir.

D. STANDARTLASTIRMA

e Yukandaki faaliyetlerin devamlilif1 standartlagtirma ile saglanir.
o Bu islemler i¢in herkesin kolayca anlayabilecegi standart is talimatlar: hazirlanir.

E. EGITIM VE DISIPLIN

55 faaliyetleri boyunca, bu faaliyetlerle ilgili egitimler stirdiiriiliir. Faaliyetlere tiim
calisanlar katilir.
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KORDSA’da TVB oncesi uygulanan 58S faaliyetleri sonucu, temiz bir ¢aligma ortam
olusturulmus, ¢alisma verimi artmigtir. Boylece, TVB igin bir alt yap1 olusturulmustur.
[111]

17. 3. 3. TVB ORGANIZASYONU

KORDSA’daki TVB organizasyonu sekil 17. 1’de gosterilmistir. TVB g¢alismalan, su
gruplar tarafindan gergeklestirilmektedir:

o Ust yonetim,
¢ TVB Yiiriitme Komitest,

e Kullanici bakim gruplari.

UST YONETIM

.

TVB YURUTME KOMITESI

;

KULLANICI BAKIM GRUPLARI

Sekil 17. 1. KORDSA’da TVB Organizasyonu

Bu gruplann gérev ve sorumluluklar sunlardir:

A. UST YONETIM

Ust yonetim, Genel Miidiir Teknik Isler Yardimcisi, Kord Bezi Bolim Mudiri,
Endiistriyel Bezler Boliim Miidiirii ve Bakim Boliimii Miidiiriinden olugmaktadir. Ust
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yonetim tiim TVB ¢aligmalarnini onaylar, motive eder ve yiiriitme komitesini olugturur.
TVB Yiiritme Komitesini destekler, TVB faaliyetlerini koordine eder.

B. YURUTME KOMITESI

Makina Miihendisi, Endiistri Miihendisi, Elektrik Miihendisi, Elektronik
Miihendislerinden olusan, TVB ¢aligmalarinin tasarimlanmast ve uygulanmasini

yurtiten bireyler grubudur. Goérev ve sorumluluklan sunlardir:

e TVB egitim ¢aligmalarinin yiiritilmesi,

e TVB politika ve hedeflerinin saptanmast,

e TVB master planinin hazirlanmasi ve uygulanmast,

¢ Kullanic1 bakim gruplannin olugturulmasi ve denetlenmesi,

e Makina gruplarinin belirlenmesi.

C. KULLANICI BAKIM GRUPLARI

Kullanic1 bakim gruplan 3 operator ve 1 bakim elemanindan olusur. Bir kisi grup
lident olarak se¢ilir. Grubun gérevleri sunlardir:

o Ekipman ve tretim sahasinin temizligi,

o Basit yaglama va sikma islemlerinin yerine getirilmesi,

¢ Ekipman muayenelerinin periyodik olarak gergeklestiriimesi,
o Standartlarin olusturulup, kayitlanin tutulmast,

e Bakim ihtiyaglarina yoénelik énerilerde bulunulmast,

e Anza belirtilerinin belirlenmesi, 6nlem alinmasi, gerekiyorsa ilgililere haber
verilmesi.

17. 3. 4. TVB POLITIKA VE HEDEFLERI

KORDSA’da belirlenen TVB politikalart gunlardur;
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e Duruslan en aza indirerek, verimliligi arturmak ve dolayisiyla yatinm karliligin
korumak,

e Isgiicii ve kaynaklarin en verimli bir sekilde kullamilmasim saglamak,

e Arag, gereg, yedek parca ve malzeme israfim1 6nlemek,

e Ekipmanin galigma performansini ve kalitesini yiiksek tutmak,

e Isletme iginde, giivenli bir ¢alisma ortamu olusturmak.

KORDSA’da TVB hedefler, ¢aliganlarin iizerinde bask: olusturacag: gerekgestyle

saptanmamugtir.

17. 3. 5. TVB MASTER PLANININ OLUSTURULMASI

TVB Master Plani, Yiuritme Komitesi tarafindan, 6 yillik bir stireyi kapsayacak sekilde
hazirlanmigtir.  Fakat, uygulamalardaki bir takim aksakliklar (1y1 organize
olunamamasi, ¢aliganlann motivasyonunda kargilagilan giigliikler), 1994-95 yilinda
bityiik bir artis gosteren talep ve ISO 9001 standartlarinin olusturulmasi igin harcanan
¢abalar sonucu, TVB faaliyetleri aksamis ve plan stirekli degistirilmigtir. Tablo

17.2’de 1994 ocak ayinda hazirlanan ilk TVB master plan yer almaktadir.
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BOLUM 18. KORDSA’DA TVB UYGULAMA SAFHALARI

Kordsa’da TVB ile ilgili hazirhiklar yapildiktan sonra, TVB uygulamasina gegilmigtir.
Uygulama ¢aligmalan, ilerleyen boliimlerde sirastyla ele alinacaktir.

18. 1. ALTI BUYUK KAYBIN ONLENMESI

KORDSA’da alt1 biiylik kaybin 6nlenmest i¢in, ayrica bir ¢aligma yapilmamgtir. Alt
buytk kayiptan, anzalarin, kullamict bakim ¢aligmalan sonucu, temel ekipman
kosullarinin saglanmasi (temizlik, yaglama , civatalama ), ¢ahisma ve bakim
becerilerinin geligmesi, yipranan pargalarin kapsamli muayene ile tesbiti ve
degistirilmesiyle azaltilacag digtinilmiigtiir. Performans verimliligi, %100 olarak
saptanmug (Bkz. Bolim 18.2.2), dolaysiyla mz kayiplan, bosta ¢alisma ve kiigiik
durus kayiplarmin sifir oldugu disiiniilerek bu konular TVB kapsamindan
cikanlmigtir. Hazirlik ve ayar kayiplarinin, tekstil sektorii i¢in azaltilmasinin miimkiin
olmayacag: diistiniilerek bu kayiplarda TVB kapsamindan gikanimugtir.

Kalite kayiplarinin ise, Toplam Kalite Yénetimi ¢ergevesinde olusturulan, kalite
¢emberlerinin 1lgi alanina girdigi diigiincesiyle bu kayiplarda TVB kapsamindan
ctkanimigtir. Ayrica, ayni sebepten dolay kullanici bakim programunin 6. Adim’1 olan
“Proses Kalite Giivenilirliginin Saglanmasi” adimu programdan ¢ikanlarak, kullanici
bakim programi alt1 adim olarak planlanmugtir.

18. 2..KULLANICI BAKIM PROGRAMI
KORDSA’da kullamci bakim ¢aligmalan alti adimdan olugsmaktadir :
1. Baslangic temizligi,

2. Kirlenme kaynaklarnin 6nlenmesi,

3. Temizlik ve yaglama standartlarinin olugturulmasi,
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4. Kapsamli muayene,
5. Kullanic1 bakim standartlarinin olugturulmast,

6. Kullanic1 denetimi.

Kullanict bakim programi,Masaji Tajiri ve Fumio Gotoh’un “TPM
IMPLEMENTATION” adl eseri izlenerek uygulanmistir. Kullanict bakim programi

ile :

e Bilgili ve becerili operatorler yetistirmek,

e Normal isletme kogullarinin digina ¢tkan herhangi bir sapmanin, aninda kesfedildigi
diizenli bir isletme ortamim tesis etmek,

amaclanmugstir.

Kullanici bakim programina baglanmadan 6nce, tim Qal'lsanlara kullanici bakim egitimt1

verilmigtir. Bu egitimler :

o TVB tanitim egitimi,

e Temizlik egitimi,

e Elektrik, elektronik, hidrolik ve pnomatik konularinda teknik egitimler,
e Yaglama egitimleri,

e Muayene egitimi,

konularinda gerceklestirilmigtir.

TVB egitimleri, bakim boéliimii miithendisleri tarafindan yirtutilmugtiir. Baslangicta
egitimlere olduk¢a uzun zaman aynilmigtir. TVB egitimleri, ¢aligan bagina haftada alti
saat olacak sekilde diizenlenmigtir. Egitimlerde, ¢alisanlarin konularn1 daha rahat
anlayabilmeleri i¢in gorsel egitim araglan kullaniimgtir. ( Teknik resimler, kesit
modeleri,vb. ) Ayn1 zamanda, makina bag1 uygulamali dersler de gerceklestirilmigtir.
KOPU Cevrimi tiim galiganlara ayrintih olarak anlatidmugtir.

Egitim ¢aligmalarinda tek nokta derslerine de yer verilmigtir. Bu derslerde, TVB
konulanindan birisi segilerek, 1 sayfa- 1 konu seklinde, ekipmann belirli bolgesi ile

ilgili tamtim egitimleri verilmistir. Bu dersler halen surdirtilmektedir.
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TVB egitimleri ve kullanict bakim gruplarimin olugturulmasindan sonra, kullanici
bakim ¢aligmalarina baglanmig ve bu ¢aligmalar stirdiiriilmektedir.

Makinalar dort bolime aynilarak, kademeli olarak TVB uygulamasina gecilmigtir.
Makina gruplan agagida belirtildigi gibi olugturulmustur :

1. Grup Makinalar :

e KORD BEZI UNITESI : Giinne ve Vamatex Dokuma
Tezgahlarn,

e ENDUSTRIYEL BEZLER UNITESI  : Hacoba Biikiim Makinalan

e YARDIMCI ISLETMELER : Chiller Kompresorler.

2. Grup Makinalar :

« KORDBEZI UNITESI - Picanol Biikiim Makinalari (I)

e ENDUSTRIYEL BEZLER UNITESI  : Sulzer Dokuma Tezgahlan

3. Grup Makinalar :
» KORD BEZI UNITESI : Picanol Bitkiim Makinalar (IT)
e :ENDUSTRIYEL BEZLER UNITESI : Verdol Biikiim Makinakari.

4. Grup Makinalar :
o TERBIYE UNITESI : T-2, T-4 Terbiye Makinalari,

5. Grup Makinalar :
o Kalan Makinalar.

Bu Makinalardan, Chiller Kompresorlerde 4. Adim, Vamatex, Giinne ve Hacoba
makinalarinda 3.Adim, diger makinalarda ise 1. Adim tamamlanms, diger adimlar i¢in
hazirhklar yapiimaktadir. Bundan sonraki bolimlerde, bu makinalardan Chiller
Kompresérler, Giinne ve Vamatex Dokuma Tezgahlarinda, uygulanan kullanict
bakim programi ele almacaktir.
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18. 2.1. CHILLER KOMPRESORLER

Chiller, elektrik motoru ile tahrik edilen, pistonlu tip kompresérdiir. Biikiim /
Dokuma bolimiinde yer alan makinalarin 1sinan elektronik kisimlarinin sogutulmasini
saglar. Chiller kompresorler, Ocak-1994’te satin alinmig ve devreye alimr alinmaz,
TVB uygulanmaya baglanmugtir. Chiller kompresérler birbirlerine paralel, déniigiimlii
olarak (Haftalik periyotta ) calijmakta, birisi ¢calisirken digeri yedek kalmaktadir.
Chiller kompresorler, TVB uygulamasinin ilk olarak baglatildig1 makinalardir. TVB
¢aligmalarinin 1lk agamasi, makinanin ¢aligma prensiplerinin, ana bélitmlerinin
tammlanmasi ve bunlarin operatorlere egitimlerle aktariimasi olmugtur. Bu konulan
kapsayan ayrintih bilgi formlarn makinanin bulundugu ortama konulmustur. Nisan-
1997 itibariyle, kullanici bakim programinin ilk dort adimi tamamlanmig ve 5.Adim

i¢in hazirliklar sirdiaralmektedir.

Chiller kompresérler ve diger TVB uygulanan makinalarda kullanict bakim

programinin uygulama adimlan asagida 6zetlenmigtir :
A - BASLANGIC TEMIZLIGI

Kullanic1 bakim galigmalaninin baglangicinda, isletme bazinda temizlik kampanyasi
baslatilmistir. Bu kampanyaya st yoneticiler dahil olmak tizere tiim ¢aliganlar katilmig
ve tiim initeler basta olmak iizere, ofisler, ambarlar ve isletme gevresi temizlenmigtir.
Ust yoneticiler, is¢ilerin motivasyonunu artirabilmek ve TVB ¢alismalarinin énemini
agiklayabilmek amaciyla, temizlik ¢alismalarina fiili olarak katilmislardir.

Ekipman ve ¢evresine yapisan, kir, toz, talas, yaglar ve hurda gibi yabanci maddeler
tamamen uzaklagtiriimigtir.

(Caliganlara, temizligin 6nemi egitimlerde anlatilmig, yetersiz temizlikten kaynaklanan
olumsuzluklar tiim ayrintilan ile ortaya konmustur. Bu egitimlerde ayrica, temizligin
sadece kir ve zararli maddelerin giderilmesi olmadig1, aym zamanda temizlik esnasinda

tim pargalarin elden gegirilmesi gerektigi, bu sayede bir takim hatalarin, aginmalarin
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tesbit edilebilecegi anlatilmigtir. “Temizlik muayenedir” yazisinin bulundugu

pankartlar isletme duvarlarina asilmistir.

Temizlik ¢aliymalar, periyodik olarak yapiliyor hale getiriimig, her operator vardiya
baginda ekipmani tiim aynntilaniyla temizlemistir. Yeterl miktarlarda temizlik aletleri

satin alinmig ve her ekipmanin yanina konulan dolapta depolanmugtir.

Chiller kompresorlerdeki temizlik ¢aligmalarinda, yukanda 6zetlenen uygulamalar
gerceklestirilmigtir. Bu temizlik ¢aliymalarinda, ekipman hatalanida tesbit edilmigtir.
Omegin ; tahrik motorunun govdesinde civata eksikligi, kasnak kayis aginmasi, kirk
crvatalar, gibi.

1. Adim sonunda, Tablo 8. 2’de yer alan denetleme formu kullamilarak, adim
denetlemesi gergeklestiriimis, eksik bulunan taraflar giderildikten sonra 2. Adim‘a
gecilmigtir.

B - KIRLENME KAYNAKLARINA KARSI ONLEMLER ALINMASI

1. Adim’da gerceklestirilen temizlik ¢aliymalan sirasinda operatorler oldukga fazla is
yiki ile karsiagmuslardir. Ciinkii, TVB ¢aligmalan 6ncesi temizligi ihmal edilmig ve
mevcut kirliligi ortadan kaldirabilmek i¢in daha ¢ok galigmak gerekiyordu. Bu
¢aligmalar sonucu tertemiz hale gelen ekipmanin bir daha kirlenmesini 6nleyebilmek
i¢in, 2. Adim’da kirlilige neden olan sebepler tesbit edilmis ve bunlara karg1 6nlemler
almmugtir.

Chiller kompresorlerde, bu ¢aligmalar gerceklestirilmig ve Tablo 18. 1’de gosterilen
kirlenme kaynaklar listesi hazirlanmig ve bu kaynaklara karsi onlemler ainmistir. Bu
Onlemlerden sonra kirlenme biiytik 6lgiide azalmgtir. Adim sonunda, Tablo 9. 2’
kullanilarak adim denetlemesi gergeklestirilmis ve sonuglar olumlu bulunarak diger
adima gegcilmigtir.
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TABLO 18. 1. Chiller Kompresorler Kirlilik Kaynaklart Ve Cozimleri

SIRA | KIRLENEN YER NEDENI COZTM SORUMLU

NO

1 Kompresor govdesi Dis kaynakli toz | Chiller Ginitesinin | Bakim
Evapator st bulundugu Bolimu
Kondenser tanki iistii bolimiin cam ile
Elektrik kumanda kapatilmasi
panosu

2 Dolagimdaki soguk su Alg1 sivanin Izolasyonun, algt | Bakim
borusu izolasyonunun catlayip siva streg film ile | Bolumi
dokiilmesi dokilmest sartimast

3 Su sirkiilasyon pompast | Salmastrah Salmastrali Bakim
govdesi ve elektrik yataklarn su yataklara kapak Bolimu
motor govdesi akitmasi ve akan | yapiimast.

suyun sigramas.

C - TEMIZLIiK VE YAGLAMA STANDARTLARININ OLUSTURULMASI

1. ve 2. Adimlar sonunda ekipman tamamen temizlenmis ve temizlik kaynaklart
ortadan kaldinlmugtir. 3. Adimda, daha ¢ok yaglama tizerinde durulmusg ve eksik
yaglamadan kaynaklanan hatalan belirleyebilmek ve iyilestirmek i¢in, yaglama
noktalan ve yiizeyleri incelemeye alinmigtir. Bu incelemeler sonucunda uygun

yaglama standartlar olusturulmustur.

3. Adim, yaglama egitimleriyle baglamigtir. Bu egitimlerde, temel yaglama bilgileri,
yag cesitleri, yaglama aletleri ve yontemleri, yetersiz yaglamanin neden oldugu
zorluklar ele ammugtir. Egitim ¢aliymalarindan sonra, bilgi seviyest yiikselen
operatorler, yaglama noktalarini ve yiizeylerini, yaglama periyotlarin, kullanilacak yag

cinslerini, yaglama yontemleri gibi aynntilan belirlemiglerdir. Boylece gegici yaglama
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standartlan olusturulmus, bu standartlar tekrarlanan yaglama islemlerinden kazanilan

tecriibeyle, revize edilerek son seklini almiglardir.

Yaglama nokta ve yuzeylerine yaglama etiketleri astimis ve o nokta ve yiizeyde, hangi
yagn kullanilacagy, yaglama periyodu, en son yaglama tarihi belirtilmistir.

Yaglama nokta ve yiizeylerine uygun yaglayicilar temin edilmis ve gerekli bolimlere
dagitilmugtir. Chiller Kompresorlerde yukaridaki galigmalar yapildiktan sonra
olusturulan yaglama standartlari Tablo 18.2’de yer almaktadir.

Chiller Kompresorlerde, 3.Adim’da, 1.ve 2. Adiml ¢aligmalar sonucunda elde edilen
deneyimlere dayamlarak, Tablo 18. 3’te gosterilen temizlik standartlan
olusturulmugtur.
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D - KAPSAMLI MUAYENE

4. Adim olan kapsamli muayene agamast egitim ¢aligmalan ile baglamistir. Segilen
muayene konular ; baglama elemanlan, elektrik, elektronik, hidrolik ve pnomatiktir.
Her bir muayene konusunda, operatorler ekipmandaki bozulma ve anormallikleri
tesbit edebilmek i¢in, gerekli muayene ve bakim kriterlerinini 6grenmiglerdir. Egitim
caligmalan dort aylik bir siirede gergeklestirilmistir. Her muayene konusunda, haftada
ikiger saatlik egitimler gerceklestirilmisrtir.

Egitimlerde daha ¢ok gorsel araglar ( kesit modelleri, teknik resimler, tek nokta
dersleri ) kullamlmgtir. Isletme iginde olusturulan, TVB uygulama odasinda,
makinalarla 1lgili maketler izerinde uygulamali egitim ¢aligmalan gergeklestirilmistir.
Egitim ¢aliymalarindan sonra, muayene uygulamalarina gegilmis ve operatorler chiller
kompresorlerde, 22 adet muayene noktasi belirlemiglerdir. Bu muayene noktalarina
etiketler asilarak, numaralandinlmustir ve her nokta igin muayene konusu
belirlenmistir. Bu konuyla ilgili bir muayene tablosu olusturulmugtur. ( Tablo 18. 4)
Muayene galigmalar sirasinda tesbit edilen hasarh pargalar suiratle degistirilmis, bazi

konularda bakim boliimiiniin yardimi istenmigtir.

Civata ve somunlarda gevsemenin zamaninda tesbit edilebillmesi i¢in, ojeleme iglemi
uygulanmistir. Bu ¢aligmada, civatalar uygun olarak sikildiktan sonra, kirmiz: renkli
oje kullamlarak civatalarin konumlan standartlagtirilmugtir.

Muayene noktalari, periyodik olarak kontrol edilmekte ve kayitlar tutulmaktadir.
Normal kosullarn digina gikan bir durum saptandiginda, siiratle 6nlem alinmaktadir.

4. Adim sonunda, Tablo 11.2’de yer alan denetleme formu kullanilarak adim
denetlemesi gergeklestirilmigtir. Tesbit edilen aksakliklar tizerinde tekrar durulmus ve
diizeltici 6nlemler alindiktan sonra diger adima gegmek tizere hazirlik ¢aligmalarina
baglanmugtir.

[k dért adim sonucunda, Chiller Kompresorler tamamen kontrol altina alinmus,
temizlik ve yaglama standartlarina tam olarak uyulmasi ve periyodik olarak muayene
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noktalarimin kontrol edilmesi sonucu kullanici bakim programinin baglangicindan,

Nisan-1997 tarthine kadar hig aniza gergeklesmemistir. Kompresor bir hafta boyunca

araliksiz galistigindan ve hig bir hazirlik ve ayar iglemi gerekmediginden toplam

ekipman etkinligi % 100’dir. Kullanict bakim programimn 5. Adimu igin hazirlik

¢aligmalari devam etmektedir.

Tablo 18. 4. Chiller kompresér Muayene Noktalar

ETIKET MUAYENE | MUAYENE | MUAYENE | IDEAL
NO NOKTASI SEKLI KONUSU KOSULLAR
1 Kompresor Elile Yag sicaklig Sicak olmamali.
govdesi
2 Gozlem cami | Goz ile Kabarcik ve Hava kabarcid
nem kontroli olmamalh ve renk
mavi olmals.
3,4 Yag seviye Goz ile Yag seviye Yag seviyesi
cami kontroli isaretlenen seviyede
olmali.
5,6,7,8,9,10, | Baglanti Gozile Yag ve gaz Rekorlarda yaglanma
11,12,13,14, | rekorlan kagag kontrolii | ve gevseme
15,16 olmayacak.
17 Filtre tapasi Gozile Yag ve gaz Tapada yaglanma ve
kagag: kontroli | gevseme olmayacak.
18 Flow switch Gozile Su kagag1. Nem ve 1slaklik
olmayacak.
19,20,21 | Valfler Goz ile Yag ve gaz Yaglanma ve
kagag kontrolii | gevseme olmayacak.
22 Krank kegesi Gozile Yag ve gaz Kege altinda
kagagi kontroli | yaglanma olmayacak.
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18. 2.2. VAMATEX TEZGAHLARI

Vamatex, kordbezi dokuma tezgahidir. Vamatex tezgahlarinda TVB uygulamasi
Ocak-1994’te baglamig ve Nisan-1997 itibariyle 3. Adim tamamlanmistir. Bu
tezgahlarda TVB oncest Toplam Ekipman Etkinligi 1993 yihi verileri ( ortalama )
kullanilarak agagidaki sekilde hesaplanabilir:

Vertler :

Gunlik ¢aligma siiresi : 480 dk/giin
Yiikleme siiresi :435 dk/giin
Durus stiresi : 78 dk/gln
Hazirhik ve ayar stiresi : 33 dk/giin
Islem siiresi : 357 dk/giin
Uretim miktan - 1.2 ton/giin
Fiili gevrim stiresi : 300 dk/gtin
Teorik gevrim stiresi : 300 dk/giin
Kalite oram % 97

Toplam ekipman etkinligi, kullanim orani, performans verimliligi ve kalite oraninin

¢arpimina esit oldugundan, once bu ii¢ orant hesaplayalim :

e Kullanim Oram = Islem siiresi / Yiikleme siiresi
= (357/435) * 100
=% 82

e Performans verimliligi = Islem hiz1 oram * Net islem oram
- Islem hz1 oram = Fiili gevrim siiresi / Teorik gevrim siiresi
=(300/300) *100 =% 100

- Net iglem oram = (Uretim miktan *Fiili gevrim siiresi / Islem siiresi)
=(1.2*300/357) *100="% 100
Performans verimliligi % 100 olacaktir.
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Kalite orani % 97 olduguna gore:

e Toplam Ekipman Etkinligi = 0.82*1*0.97*100 = % 79.5

Hesaplamada goruldugi gibi, Toplam Ekipman Etkinliginin % 85’in altinda
¢ikmasina, kullanim oraninin diigiik olmast yol agmistir. Burada dikkat edilmesi
gereken diger bir husus, hazirlik ve ayar sireleridir. Bu siireleri azaltma faaliyetleri
TVB programindan ¢tkanldigindan, 33dk’lik siire sabit kalmaktadir. Kullanici bakim
¢alismalanyla, geriye kalan 45 dk’lik durus siiresinin azaltiimasi amaglanmaktadir.
Kullanici bakim ¢aligmalarinda Chiller kompresorlerdekiyle ayni ¢alismalar
yuriitiilmiigtiir. 1.Adim’da kapsamli temizlik gergeklestirilmis ve periyodik hale
getirilmigtir. 2. Adim’da kirlenme kaynaklar saptanmig ve 6nlemler alinmgtir.

(Tablo 18.5) 3. Adim’da temizlik standartlar: ( Tablo 18. 6 ) ve yaglama standartlan
(Tablo 18. 7) belirlenmistir.

[k ii¢ adim sonunda anza kayiplan yaklasik olarak yari yartya gerilemistir. 1996
ortalama rakamlan ile Toplam Ekipman Etkinligi su sekilde hesaplanabilir :

Veriler :

Giinliik ¢aligma stresi . 480 dk/glin
Yikleme stirest :425 dk/giin
Durug stresi : 55 dk/glin
Hazirhik ve ayar stiresi : 33 dk/giin
Islem siiresi : 370 dk/giin
Uretim miktan - 1.23 ton/giin
Fiili gevrim stresi : 300 dk/giin
Teorik ¢evrim stiresi : 300 dk/giin
Kalite oram % 99

Kullamim Oram = Islem siiresi / Yiikleme siiresi
=(370/425) * 100
=% 87
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Performans verimliligi = (300 / 300 ) * (1.23 * 300 / 370 ) *100
=% 100

Kalite oram % 97 olduguna gore:

Toplam Ekipman Etkinligi = 0.87*1*0.99*100 = % 86

Us yil boyunca yiiriitillen TVB faaliyetleriyle Etkinligi, %82’den % 86’ya gikariimustir.
Kullanic1 bakim programinin diger adimlarida uygulanarak bu oran daha da yukanlara
¢ikarilacaktir. Vamatex tezgahlarinda hazirlik ve ayar siireleri ( 33 dk ), yiikleme
siresinin % 8’ini almaktadir. Bu durumda, ekipman etkinligi en ¢ok % 92
olabilecektir. Bu nedenle bu stireleride TVB kapsamina ahinmali ve bu konuda
tyilestirme galiymalar1 yapilmahdir. Kalite oranindaki % 2’lik artigta, TVB’ nin
etkisinin oldugu soylenebilir. Clnkii temel ekipman kosullarinin yerine getirilmesi
sonucunda iiriin kalitesinde bir artis olusacaktir. Fakat, bu artigta asil etkili olan
Toplam kalite ¢aligmalandir.
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TABLO 18. 5. Vamatex Tezgahlan Kirlilik Kaynaklan Ve Cozumlen

SIRA | KIRLENEN YER | NEDENI CcOozUMU
NO
1 Lamel ve Giiciilerde | - Atk iplik¢iginin | -Atk: dolabindan 6n taraklara
pamukguk birikmesi | pamukguklan kadar olan kismin camekan igine
-Tuck-in’e hava alinmast.
tutulmast - Motorun emis giicliniin
artirlmasi
Gezdirici silindirin Yagin fazla Yag miktarinda ayarlama
2 kenarlarindan yag konmasi yapilmasi.
akmasi
Tuck-in baski ayagi, | Atk ipliginin Tuck-in’e her turda tifleme sistemi
3 yatak ve makaslann | pamukguklan montaj1
kirlenmest
4 Lamel ve ¢ozgiilere | Makina gevresine | Ufleme yerine, emme ile temizlik
pamukguk karismasi | basingl hava yaptmast.
tutulmast
5 Siemns panosundaki | Tozlu ve kirlt Haftalik periyotta taemizlik
hava filtreleri ortam havasi yapimasi.
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18. 2. 3. GUNNE TEZGAHLARI

Gtinne, kordbezi dokuma tezgahidir. Vamatex tezgahlarinin degisik versiyonudur.
TVB uygulamasi Vamatex tezgahlanyla ayn1 anda baglamis ve Nisan-1997 itibariyle
3.Adim tamamlanmugtir. Bu tezgahlarda TVB 6ncesi Toplam Ekipman Etkinligi 1993
yilt verileri ( ortalama ) kullanilarak asagidaki sekilde hesaplanabilir:

Veriler :

Giinltak caligma siiresi : 480 dk/glin
Yiikleme siiresi :432 dk/giin
Durus siiresi : 72 dk/giin
Hazirlik ve ayar siiresi : 32 dk/giin
Islem siiresi : 360 dk/giin
Uretim miktar - 1.2 ton/giin
Fiili gevrim stiresi : 300 dk/gtin
Teorik ¢evrim siiresi : 300 dk/giin
Kalite orani % 97

Toplam ekipman etkinligi, kullanim orani, performans verimlili§i ve kalite oraninin

carpumuna esit oldugundan, dnce bu ii¢ orani hesaplayalim :

o Kullanim Oram = Islem siiresi / Yiikleme siiresi
= (360/432) * 100
=% 83

o Performans verimliligi = Islem hiz1 oram * Net islem oram
- Islem hiz1 oram = Fiili gevrim siiresi / Teorik ¢evrim siiresi

= (300 /300 ) *100 = % 100

- Net iglem oram1 = (Uretim miktn *Fiili gevrim siiresi / Islem siirest)
=(1.2 *300/360) *100 =% 100
Performans verimiiligi % 100 olacaktir.
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Kalite oranm1 % 97 olduguna gore:

Toplam Ekipman Etkinligi = 0.83*1*0.97*100 = % 81

Giinne tezgahlarinda da, diger oranlar yiiksek olmasina ragmen kullanim oram
normalin altindadir ve TVB uygulamalanyla kullanim oraninin artirilmasi
amaglanmaktadir. Kullanict bakim ¢aligmalari, Chiller kompresérler ve Vamatex
tezgahlarinda oldugu gibi yuritilmistir. 1.Adim’da kapsamh temizlik
gerceklestirilmis ve periyodik hale getirilmigtir. 2. Adim’da kirlenme kaynaklan
saptanmug ve onlemler alimmugtir. (Tablo 18.8) 3. Adim’da temizlik standartlari (
Tablo 18. 9 ) ve yaglama standartlart (Tablo 18. 10) belirlenmustir.

Bu ¢aligmalar sonucunda ariza kayiplar yaklagik olarak yarn yariya gerilemigtir. 1996
ortalama rakamlarn ile Toplam Ekipman Etkinligi su sekilde hesaplanabilir :

Veriler :

Giinlik galisma stiresi : 480 dk/giin
Yiikleme stresi :420 dk/giin
Durus stiresi - 48 dk/giin
Hazirlik ve ayar siiresi - 32 dk/giin
Islem siiresi - 372dk/giin
Uretim miktari - 1.24ton/giin
Fiili gevrim siiresi : 300 dk/giin
Teorik gevrim siiresi : 300 dk/giin
Kalite oram 1% 99

Kullanim Orani = Islem siiresi / Yiikleme siiresi
= (372/ 420) * 100
=% 88.5



198

Performans verimliligi = (300 / 300 ) * (1.23 * 300 /370 ) *100
=% 100

Kalite orani % 99olduguna gore:

Toplam Ekipman Etkinligi = 0.88.50.99*100 = % 88

TVB faaliyetleriyle Etkinligi, %81°den %88’e ¢ikarilmistir. Kullanici bakim
programinin diger adimlanida uygulanarak bu oran daha da yukanlara gikanlacaktir.
Vamatex tezgahlarinda hazirlik ve ayar siireleri ( 32 dk ), yiikleme siiresinin % 7.5’ini
almaktadir. Bu durumda, ekipman etkinlii en gok % 92 olabilecektir. Bu nedenle bu
stireleride TVB kapsamina alinmali ve bu konuda iyilestirme ¢aligmalan yapiimalidir.
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TABLO 18. 8. Giinne Tezgahlan Kirlilik Kaynaklan Ve Coziimleri

SIRA | KIRLENEN YER | NEDENI COZUMU
NO
1 Lamel ve giiciilerde | -Atki ipliginin -Atki besleme bolgesinin kutu igine
pamukguk pamukguklar alinmas
birikmesi -Tuck-in’e hava -Motorun emis giiciniin artirilmasi
tutulmast
MDC kavrama Uzerinin agik -Kapak civatalan yerine kelebek
2 olmasi nedeniyle somun takilmasi ve pencere
pamukguk acilmast
toplanmasi -Agik olan kisma elek teli gekilmesi
Besleme silindiri -Fazla gress -Alt tarafina yag tavasi konmasi
3 digliler1 konulmasi -Dislilere saydam muhafaza
-Pamuk¢uk yapilmasi
toplanmasi
4 Tuck-mn baski ayag1 | -Atki ipliginin Tuck-in’e her tiirde Gfleme sistemi
yatak ve makaslarin | pamukguklarn getirilmesi
kirlenmesi
5 Lamel ve ¢ozgiilere | Makina gevresine | -Ufleme degil, emme ile temizlik

pamukguk

yapigmast

basinglt hava

tutulmasi

yapiimasi

-Daha kolay temizlik i¢in sanayi
tipi emici emici siiplrge alinmasi
~-Mevcut temizlik makinasinin

egzosunun yukarn verilmesi
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18. 2. 4. DIGER MAKINALAR

Bundan o6nceki boliimlerde, Chiller kompresorler, Vamatex ve Giinne tezgahlarinda
yirttilen kullanici bakim programina genis olarak yer verildi. Kalan diger
makinalarda kullanic1 bakim ¢aligmalan, benzer sekilde yuritilGlmugtir.



BOLUM 19. KORDSA’DA PLANLI (PERIYODIK) VE ARIZi BAKIM
FAALIYETLERI

19. 1. PLANLI BAKIM FAALIYETLERI

KORDSA’da planlt bakim faaliyetleri bakim departman: tarafindan yiiriitiilmektedir.
Bakim boliimiiniin organizasyonu Sekil 19. 1.’deki gibidir.

Bakim Béliim Miidiiri
Miidiir Yardimcisi
Planh Bakimdan
| Elektrik Miih. | | Makina Miih. | |{Elektronik Miih. | Bakim
PlanlamaMiih.
Teknisyen ve Teknisyen ve Teknisyen ve
Isciler Isciler Isciler
Miidiir Yardimcisi
Arnzi Bakimdan Sorumlu

| Elektrik Mith. | | Makina Mith. | |Elektronik Miih. |

Teknisyen ve Teknisyen ve Teknisyen ve
Isciler Isciler Isciler

Sekil 19. 1. KORDSA Bakim Béliimii Organizasyonu

Sekilde goriildiigii gibi, planl bakim faaliyetleri ii¢ konuda yogunlagmaktadir. Her
grup, birbiriyle koordineli olarak kendi faaliyet alanlariyla ilgili plank bakim
faaliyetlerini yiiriitmektedir. Planl bakim faaliyetleri sirasinda, ekipmanlar

durdurularak, iiretime bir siire ara verilecegi i¢in, tretim boliimiiyle gerekli iletigim
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kurularak, planli bakimin yapilacag: tarihler her iki boliimiin ortaklaga karart ile
alinmalidir. Planli bakim faaliyetleri, sekil 19. 2.”de belirtilen sirayla gergeklestirilir.

Planli bakim listeleri,
bakim béliimii tarafindan
PC’den alinur.
Planli bakim ig emri Periyodik bakim i emri
formlamn ilgili bakim formu listesi biikiim-
departmanlarina dokuma bakim departmant
génderilir. koordinasyonu ile makina
bakim tarihleri {iretim
¢ mildiirligiine génderilir.
Bakim talimat: alinir.
Gerekli hazirliklar yapilir.
! Uretim Planlama: Biikiim-
Makinaya Planh bakim dokun}a bakim fieparUI}am
iletigim formu astlur. koordinasyonu ile makina
bakim tarihleri tiretim
¢ midiirliklerine
bildirilirler.
Bakim talimat1 uyarinca : t l
bakim iglemi
S o Makina bakim igin
l hazirlanir.
Bakim/temizlik iletisim
formuna biten isler ve
saatler yazilir.
Bakim/temizlik iletigim
formu kargilikli
imzalanarak teslim iglemi
tamamlanir.
Planl1 bakim is emri formu
doldurularak kapatilir.

Sekil 19. 2. Planli Bakim Faaliyetleri Akim Semasi

KORDSA’da bakim faaliyetleriyle ilgili olarak, NCR’de Makina Bakim Projesi
bulunmaktadir. Tiim makinalarda gergeklestirilen bakim faaliyetleri, bu proje iginde
yeralan dosyalara kaydedilmektedir.
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Planli bakim faaliyetleri, bakim planlama béliimiiniin ilgili makinalar i¢in planl bakim
listelerini NCR’den alindiktan sonra, bakim planlama boliimii, tiretim bolimii ile
koordinasyon kurarak bakim tarihini belirler. Tarih belirlendikten sonra, planlama
boliimd, ilgili bakim mithendislerine (elektrik, elektronik, makina) o ay bakima
alnacak makina listesini gonderir. Bu miihendisler, her makina igin hazirladiklan is
bildirim formlanm alt birimlere génderir. Is bildirim formlarnmn bir 6rnegi

Tablo 19. 2.°de yer almaktadir.

Bakim 1s bildirim formlarini alan bakim elemanlarn, planlt bakim talimatlarim izleyerek,
makinalarn bakimint yaparlar. Planli bakim talimatlari, her makina i¢in énceden
hazirlanmug ve standartlagtiriimig is talimatlandir (Tablo 19. 3.). Bu talimatlarda, planh
bakim sirasinda yapilmasi gereken tiim bakim iglemleri siralanmistir.

Planl bakimu gergeklestiren bakim elemanlan, diger bakim gruplarim ve ¢ahisanlarini
bilgilendirmek amactyla makinaya “Bakim iletisim formu™ asarlar (Tablo 19. 4.).

Planl bakim islemi, talimatlara uygun olarak yapildiktan sonra, bakim iletisim formlan
toplanir ve bakim i bildirim formu, bakim eleman tarafindan imzalanir. Ilgili bilgiler
NCR’ye gegilerek kaydedilir.

Tablo 19. 1. KORDSA Planli Bakim Listesi - Nisan 1997

MAKINA SON BAKIM BAKIM
KODU MAKINA ADI TARIHI PERIYODU FIiLI
CALISMA
5012 HACOBA 02/07/1996 3744 3672
5013 « “ 3744 3723
5014 “ « 3744 3593
4100 GUNNE 12/06/1996 3800 3755
4110 “ 18/06/1996 3800 3793
4140 “ 04/07/1996 3800 3693
3500 SULZER 06/07/1996 3650 3591
3530 “ 23/07/1996 3650 3635
1510 VAMATEX 12/07/1996 3800 ‘ 3728
1540 -« 23/07/1996 3800 3706
1570 “ 18/07/1996 3800 3715
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Tablo 19. 2. KORDSA Planl Bakim Is Bildirim Formu

PLANLI BAKIM / IS BILDIRIM FORMU

IS YAPAN KISIM

iSE BASLAMA TARIHI
ISI BITIRME TARIHI
iSI YAPAN

Tablo 19. 3. Planli Bakim Talimati

BAKIM TALIMAT NO : BKB - 01

MAKINA ADI  : DIREKT BUKUM

ARAC/GEREC : M 3-4-5-6-8 ALLEN ANAHTAR
M 13-17-24 ACIK VE YILDIZ ANAHTAR TORNAVIDA- TORK
ANAHTARI-CIRCIR SEKMAN PENSESI-VIBRASYON OLCUM ALETI

KULLANILACAK: MALZEME ADI KODU MIKTARI
MALZEME ISO FLEX NBU 15 300797 1300 GR
KAFES YAG (LM 47) 300737 200 GR
PLASTIK BURC 432907 5-10 ADET
MIL PLASTIK BURCU 404297 5-10 ADET
YONTEM

1. MAKINA DEVRI 7500 DEV/DK’YA AYARLANARAK, iG VE REFERANS IG
VIBRASYON OLCUMU YAPILIR.

2. UST VE ALT KAFES KIiLITLERI YAGLANIR.

3. BOBIN PATRON TUTUCU PLASTIK KAPAK YAGLAMASI YAPILIR.
4. POT ALTI RULMAN YAGLAMASI YAPILIR.

5. KORD REGULATORU YATAK YAGLAMASI YAPILIR.

6. 1G MOTORU ALT VE UST YATAK YAGLAMASI YAPILIR.

7. REFERANS iG RULMANLARI YAGLANIR.

8. GEZDIRICI PORSELEN AYARLARI YAPILIR,

9. HEAD STOCK GENEL KONTROLU YAPILIR.

10. LENZE MOTOR YAG KACAGI KONTROLU YAPILIR.

11. CAPSTAN GENEL KONTROLU YAPILIR.

12. LEVER KOLLARI KONTROL EDILIR.

13. GEZDIRICI MiL PLASTIK BURC KONTROL EDILIR.

14. NIHAI GEZDIRICI MIL KONTROL EDILIR.

15. KONVEYOR BANT AYAKLARI KONTROL EDILIR.
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Tablo 19. 4. Planh Bakim Iletisim Formu

BAKIM ILETISIM FORMU
Makina Adr: Tarth:
YAPILACAK ISLER TAMAM
MEKANIK . .......oooiiiiiiiee oo, U
.............................................................................................. O
.............................................................................................. O
ELEKTRIK ... .ottt ettt O
.............................................................................................. O
.............................................................................................. a
ELEKTRONIK .........ooiiiiiiiiiitiieies oot O
.............................................................................................. O
.............................................................................................. O
SORUMLU MEKANIK ELEKTRIK ELEKTRONIK
NOT:

19. 2. ARIZI BAKIM FAALIYETLERI

Anzi bakim faaliyetleriyle Giretim sirsinda olusan arizalarin en kisa siirede giderilmesi

amagclanmaktadir. Sekil 19.1°de goruldigu gibi, anzi bakim galigmalan da Gg¢ koldan

yuritilmektedir. Bunlar, elektrik, mekanik ve elektroniktir.

KORDSA iretim tinitelerinde, olugan arizalar1 bakim boliimine bildirebilmek igin el

terminalleri bulunmaktadir. Operatérler, ariza olustugunda bu el terminalleri

kullamilarak agagidaki bilgileri

¢ Makina no
o Anzakodu
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e Sicil no

e Durus kodu

bakim boliimiine gonderilir. Bakim bolimiinde yer alan printer’dan Tablo 19. 5’te yer
alan anza bildirim formu ¢ikar. Bu formu alan bakim elemanlian, miimkiin olan en
kisa stirede, hazirliklarini yaparak makina yanina gelir ve anzay: giderirler. Cok acil
durumlarda, is bildirim formu, anizann bildirilmesinden sonra yazilir. Ariza
giderilmemis olsa bile, makina ile ilgili saglikli kayit olusturmak i¢in mutlaka form

diizenlenir.
Isin yapimunda birden fazla kiginin ¢alismasi durumunda, ekipler kendi aralarmada,
organizasyonu saglarlar. Miidahale bitiminde form bakim elemanlarinca doldurulur.

Formdaki bilgiler NCR’daki makina bakim projesine kaydedilir.

Tablo 19. 5. KORDSA Arza Bildirim Formu

ARIZA BILDIRIM FORMU

IS EMRINO i-mmmmmmmmm e IS BIL. TARIHI: -wemmmemmmmmmeeeeee

MAKINA NO / ADI : IS BILDIRIM SAATI : --eememmmmmneeeee —

ARIZA TANIMI:

ARIZAY] BILDIRENIN ADI :.

IS TESLIM ALANI ADI :

ISE BASLAMA TARIHI :

ISE BASLAMA SAATI:

IS BITIRME SAATI

ISI BITIRME SAATI :

YAPILAN IS : IMZA




BOLUM 20. KORDSA TVB UYGULAMALARININ SONUCLARI,
DEGERLENDIRILMESI VE ONERILER

20. 1. TVB UYGULAMA SONUCLARI VE DEGERLENDIRILMESI

KORDSA’da 1994 yili baglarinda, baslatilan TVB uygulamasi halen devam etmekte ve
¢aligmalarin 2000 yilinda bitirilmesi planlanmaktadir. 1994 - 1995 - 1996 yillan
itibariyle, bu uygulamalar sonucunda agagida siralanan yedi konuda meydana gelen
degisimler Sekil 20. 1 -7’sunulmugtur. KORDSA yetkililerinin sakincali bulmasi

nedeniyle degerler 100 bazinda endeslenerek verilmistir. Konular sunlardir :

e Ekipman arnzalar,

e Iki ariza arasinda ortalama siire,

e Anzalanan ekipman ortalama devreye alma siirest,
e Bakim maliyetler,

o Bakim malzemesi stok seviyeler,

e Egitim

Sekillerde goriildagi gibi, TVB uygulamalan sonucunda, tiim konularda olumiu
degisikler gerceklesmigtir. Ozellikle anza siireleri biyiik oranda azalmigtir.

(Sekil 20. 1) Anza strelerinin azalmasinda kullanici bakim galigmalarinin etkisi
oldukga buyiktir. Kullanici bakim ¢aligmalan sonucunda, bazi makina gruplaninda
temel ekipman kosullan saptanmig ve uygulanmakta, diger makina gruplannda ise
¢aliymalar surdiiriilmektedir. Kullanici bakim uygulamalarinin sonraki adimlaryia,
ariza sayisinin giderek dahada azaltiimasi ve sonugta sifirlanmasi planlanmaktadir.
Sekil 20. 2’de gorildagii gibi, iki anza arasindaki ortalama siire, 1996 yili sonunda
baslangictakine gore % 175 oraninda artmgtir.

Anzalanan ekipman devreye girig siiresi ise, 1996 yili sonunda, baglangigtaki siireye
gore, yaklasik % 40 oraninda azalmigtir. Bunda, TVB uygulamalan sonucu is yiikleri
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biiyiik oranda azalan bakim elemanlarinin, planh bakim ve anzi bakimlan daha
organize ve diizenli yapabilmeleri etkili olmustur.

TVB uygulamalanm gergeklestirecek operatdrlerin egitim galigmalar, bakim
maliyetlerinde bir artiga neden olmus, fakat bu artig ilerleyen adimlarda anzalarin
azalmasi sunucu bakim gereksiminin azalmastyla gergeklesen maliyet diististiyle
dengelenmigtir. ( Sekil 20. 4)

Bakim maliyetlerinin azalmasinda, ariza durus siirelerinin kisalmasi sonucu bakim
malzemesi stok miktarmn diigiirilmesinin etkiside unutulmamahdir. ( Sekil 20. 5)
Ayrica ariza stirelerinin kisalmasi, makinalar arasinda tutulan, stok mikarlarinin
azalmasina neden olmus, béylece iiretim maliyetlerinde bir diigiis yaganmustir.

( Sekil 20. 6 ) TVB’nin ana konularindan olan, operatérlerin egitimi igin harcanan
siire artinimis, boylece ¢aliganlarin bilgi seviyeleni yiikseltilmistir. ( Sekil 20. 7 ) Bilgi
seviyeleri yiikselen operatérler, makinalardaki olumsuzluklan zamaninda tesbit edip
dnlemlerini almakta ve standartlan daha titiz olarak izlemektedirler.

Planli ve anzi bakim faaliyetleri basarili olarak yiiritiilmektedir. Planh bakim boliimii,
makinalan belirli periyotlarla, hazirlanan standartlara uygun olarak bakima almaktadir.
Anzi bakim béliimii ise, anzalara aminda miidahale etmekte ve ariza kayitlan
geligtirilen makina bakirm projesi yardimiyla diizenli olarak tutulmaktadir.
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Sekil 20. 1. Ekipman Arizalan
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20. 1. ONERILER

Buraya kadarki béliimlerde, KORDSA’da TVB uygulamasinin nasil yapildigi ve bu
uygulamalar sonucunda ulagilan sonuglar ele alind1 ve degerlendirildi. Bu boliimde

ise, TVB uygulamasindaki aksak yonler ele alinacak ve oneriler sunulacaktir.

Oncelikle en 6nemli aksaklik, TVB programinin uzamasidir. Bilindigi gibi, TVB
programi ortalama dort yi siiren bir programdir. Baglangigta KORDSA TVB Master
Plam 6 yillik olarak hazirlanmigtir. Fakat ¢aliymalarn istenilen hizda stirdiriilememesi
tizerine, plan siirekli olarak revize edilmig ve son hali itibariyle TVB uygulamalarinin
2000 yili sonunda bitirilmesi planlanmigtir. Caligmalarin bu hizda devam etmesi
durumunda, bunu gergeklestirmek oldukga zor gorilmektedir. Cunki ilk t¢ yilda,
1.Grup makinalarda 4. Adim’a, difer makinalarda ise, 2. Adim’a gelinmigtir.
Programin bu sekilde aksamasimin en 6nemli sebebi, 1994 ve 1995 yillaninda yaganan
yogun talep artiglanidir. Bu artan talepleri kargilayabilmek igin, ¢alismalara sik sik ara
verilmek zorunda kalinmistir. Bu siireler iginde, TVB egitimleri ertelenmis ve baz
makina gruplannin TVB’ye gegisi ileriki tarihe birakilmstir. TVB uygulamasi devam
eden makinalarda ise, galismalara aksayarak devam edilmigtir. Ornegin ; kirlilik
kaynaklan saptanan makinalarda, bunlara karst alinmast gereken 6nlemler zamaninda
alinamamug, temizlik ¢aligmalan terkedilmis veya aksamigtir. Bunun sonucunda,

temizlik standartlant daha geg belirlenmigtir.

TVB programimn aksamasinin diger bir sebebi ise, ISO 9001 Standartlandir. ISO
9001 Standartlan ¢ergevesinde yiiriitillen galigmalar TVB programinin aksamasina
neden olmustur. TVB uygulamasinin, Toplam Ekipman Etkinliligini artirdigi, boylece
tiretim kapasitesinin ve kalitesinin yiikseldigi diigtincesinden hareketle, TVB
uygulamalarimin araliksiz siirdiiriiimesi gerekmektedir. Bunu saglayabilmek igin,
isgiicii kapasitesi atiilmalidir. Operatér bagina diigen makina saysi, 7 -8’den daha
asagilara gekilmelidir.
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TVB uygulamasina stk sik ara verilmesi, ¢aliganlarin motivasyonunuda
guglestirecektir. Bu siireler iginde operatorler TVB’den soguyacaklar, TVB
uygulamalan tekrar bagladiginda motive olmalan zorlagacaktir.

TVB uygulamasinin baginda, somut hedeflerin belirlenmemesi de galiganlarin
motivasyonunu gig¢lestirmektedir. Somut hedefler belirlendiginde, ¢aliganlar bu
hedeflere olagabilmek i¢in daha iyi motive olup, TVB ‘ye daha siki sanlacak, boylece
TVB galigmalan hizlanacaktir.

TVB g¢aligmalarim hizlandirabilmek 1¢in, etkin bir 6diillendirme sistemi geligtirebilir.
Ormnegin KORDSA’da uygulananin aksine, basarili personele manevi édiillerden

ziyade, maddi degeri olan odiller verilebilir.

Ikinci en dnemli kusur ise, alti bityiik kayiptan sadece anza kayiplarn tizerinde
durulmasidir. Anza kayiplarinin azaltilmas1 konusunda basanli olundugu soylenebilir.
Anza kayiplan, kullanici bakim faaliyetleri sonucu belirlenen temizlik ve yaglama
standartlarina uyulmasi, diizenli olarak yiirtitillen temizlik ve yaglama iglemleri
strasinda yapilan muayenelerde saptanan kusulu pargalann suratle degistiriimesi ve
hata sebeplerinin analizi sonucu, baglangica gore yaklagik olarak yarn yariya
genlemistir. Kullanict bakim ¢aligmalarinin ileriki adimlan sonucunda, ariza

kayiplarinin daha da azalacag beklenmektedir.

KORDSA’da TVB kapsaminda, hazirhk ve ayar siirelerinin kisaltilabilmest igin
herhangi bir uygulama gerceklestirilmemistir. Onceki béliimlerde yapilan
hesaplamalarda belirtildigi gibi, hazirlik ve ayar siireleni yikleme stiresinin yaklagtk %
7’sini olugturmaktadir. Bu oldukea biiyiik bir rakamdir. TVB uygulamalarinin
sunucunda, sifir durus hedefine ulagabilmek i¢in, bu siireler TVB kapsamina
alinmalidir. Hazirlik ve ayar siirelerininin, azaltilabilmesi igin yapilmasi gereken
calismalar, Boliim 6. 2’de yer almaktadir. Ozellikle, kord bezi tinitesinde iiriin
¢esidinin az olmasi nedeniyle, bu siirelerin kisaltiimasi oldukga kolay olacaktir.
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Onceki boliimlerde, belirtildigi gibi, performans verimliginin % 100 olmast nedeniyle
kiigtik durug, bosta ¢aliyma ve hiz kayiplant olusmadigindan, bu konuda TVB
kapsaminda herhangi bir ¢aligma yapiimamugtir.

Diger bir kayip olan kalite kayiplari ise, Toplam Kalite Yonetimi’nin ilgi alanina
girdigi distnilerek, TVB kapsamindan gikanlmustir. Bu yaklagim yanligtir.

6. Adim’a kadar bilgi seviyeleri oldukga yiikselen ve makinayi tim ayrintilanina kadar
tantyan operatorler, kalite kayiplarinin azaltilmasi konusunda bagarilt olabilirler. Bu
nedenle, kullanici bakim programindan ¢ikarnlan, “Proses Kalite Giivenilirliginin

Saglanmas1” adimi programa alinmalidir.

Diger bir 6neri ise, kullanici bakim ¢alismalan sonucunda belirlenen standartlarla
ilgilidir. Uzun ve yorucu ¢aligmalar sonucu, belirlenen standartlar siirekli
yenilenmelidir. Cunki, standartlar uygulandikca, gelistirilerek daha iy1 hale
getirilebilir. Ayrica, degigen caligma kosullari, zaman iginde standartlar yetersiz hale

getirebilir.

Diger bir konu ise, TVB uygulamasinin ana boliimlerinden olan “Erken Ekipman
Yonetimi” konusunda bir ¢aligma yapiimamasidir. Halbuki, operatorlerin bazi
sorumluluklan tstlenmesiyle igytki biyiik oranda azalan bakim bolimii, Erken
Ekipman Yo6netimi gergevesinde, ekipman dizaym konusunda bir takim ¢aligmalar
yapabilir. Bu konulardan en 6nemlisi, hazirlik ve ayar kayiplanidir. Hazirlik ve ayar
kayiplarini azaltabilmek amaciyla, ekipmanlarda bir takim dizayn degisiklikleri
yapilarak, hazirlik ve ayar iglem gereksinimi azaltilabilir.. Diger bir konu ise, kronik
hale gelen arizalardir. Bu anizalar gok iyi analiz edilerek, bunlan onleyecek dizayn
degisiklikleri yapilabilir.
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