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Bakim Kayiplarinin Azaltilmasi ve Bakim
Yonetiminin lyilestirilmesi




TPM Akademi

gelis




grupas:;::;; |

Bakim Maliyet Unsurlari

1. Direkt Bakim Maliyetleri
a) Bakim Isciligi
b) Bakim Malzemeleri
c) Bakim Yonetim Giderleri

2. indirekt (Gizli) Bakim Maliyetleri
a) Ekipman kullanilabilirligi
b) Kapasite kaybi
c) Ekipman omrunun kisalmasi
d) Uretim Departmani Fazla Mesaisi
e) Uretim Personeli Bos Zamani
f) Hurda ve Yeniden Isleme
g) Gec Teslim
h) Musteri Kaybi
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Bakim Giderlerinin Boyutu
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Emerson Process Management
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Proaktif — Reaktif Bakim Uygulamalari

Emerson Process Management
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Ekipmanlarda 16 buyuk kayip

Hata ve Durus Kayiplari Ekipman verimliligini etkileyen kayiplar
Kurma ve ayar kayiplari

Uriin déniist kayiplari

ik kalkis kayiplari

Kicglk duruslar, bosta calisma

Hiz kayiplari

Fire, yeniden isleme kayiplari

Planli bakim kayiplari

O R

Yonetimsel kayiplar Operator ¢alisma verimliligini etkileyen kayiplar
Operasyon hareket kayiplari

Hat organizasyon kayiplari

Lojistik kayiplari

Olgii ayar kayiplari

[
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=
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=
s

Enerji kayiplari Uretim kaynaklarinin etkin kullanimini etkileyen
Kalip, jig ve aparat kayiplari kayiplar
. Verim kayiplari

=
o &



grupas% -

Bakim ile ilgili Genel Eksiklikler

1. Uretim Departmanlarinin Bakim Konusundaki llgisizligi
2. Ariza Analizi Yapisinin ve Kok Neden Yaklasiminin Eksikligi
3. Zaman Bazli Bakim Sistematiginin Yetersizligi

4. Kestirimci Bakim Kulturunun Olmamasi
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1. Uretim Departmanlarinin Bakim Konusundaki llgisizligi

* ‘Arizalar bakim bolimundn sorumlulugundadir.’
* ‘Biz bozariz, siz tamir edersiniz.’

 Cogunlukla arizalar anlamli bir bahane haline getirilir. Uretim
hedefleri gerceklesirse ‘bakima ragmen’, gerceklesmezse
‘bakim yuzinden’ ile baslayan ifadeler kurulur.

EF
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1. Uretim Departmanlarinin Bakim Konusundaki llgisizligi

Uretim departmanlarinin bakim konusunda destek verememesinin
baslica nedenleri

«Caligan Eksikligi
*Operatorlerin Bilgi Tecrube Eksikligi

*Kisa Vadeli Uretim Hedeflerine odaklaniimasidir.

Ust Yonetim bakima destek olunmasi ile ilgili fiziksel ve kultiirel
altyapiyi olusturmalidir.

10
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geligim

1. Uretim Departmanlarinin Bakim Konusundaki ilgisizligi

* Hicbir ekipmanin bakimi, kullanicisinin katilimi olmadan mukemmel

olarak yapilamaz.
e Uretim bolimu bakim sorumluluguna ortak edilmeli, bakim kayiplari

ile ilgili hedefleri olmahdir.
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Cozum: Otonom Yonetim 1
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Otonom Yonetim

Otonom YOnetimin 7
adiminin sirasiyla
uygulanmasi

Makina operatorlerinin

kullandiklar makineleri iyi Operatorlerin bakim

becerilerinin

Otonom tanimalari L .

- . elistirilmesi
Yénetim S5

“Benim Makinem” prensibini Operatorlerin

benimsetmek operasyonel

becerilerinin
gelistirilmesi

12
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Otonom Yonetim Nedir ?

Uretim makineleri operatorlerinin, giinlik kontrol, yaglama,
anormallikleri erken teshis etme, kucuk onarim ve parc¢a degisimleri ile
makinelerin yonetilmesine direkt olarak katiimalaridir.

" Biz kullandigimiz
makinelere

zen
gosteriyoruz
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Otonom Yonetim Hedefi

Benim Makinem, Benim Fabrikam Anlayisi ( Kulturel Donugum)

4

SIFIR KAZA, SIFIR ARIZA, SIFIR HATA




grupqs:o

geligim @ TPM Akademi

Otonom Yonetim Hedeflerine Ulasma

= Ekipmanlari Gelistirmek
(Anormallikleri ortadan
kaldirmak)

= Calisanlarn Gelistirmek
(Egitim, bilgi ve beceri
arttirmak)

= Calisma Ortamini lyilestirmek
(5S Temizlik ve Duzen /
ECRS)

[
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Gereksiz islemlerin belirlenmesi ve yok

Yok etme (eliminate) etme yontemlerinin bulunmasi

Bir cok temel islemin, tagsima ve ig

Birlegtirme (combine) birikimini 6nlemek amaciyla

birlestirilmesi

Islemlerin yeniden diizenlenmesive

Yeniden organize (rearrar siralanmasi igin yeni ¢6zumlerin

bulunmasi

Geri kalan islemleri basitlestirmek igin

Basitlegtirme (simpiiy) yontemlerin planlanmasi
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Otonom Yonetim uygulamasindan beklenen
sonuclar

Ariza Kisa Durus Uygunsuzve
Kayiplari Kayiplari Iskarta Kayiplar
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Otonom Yonetim 7 adimda gerceklestirilir

Butun adimlar makine ve calisanlarimizi etkiler

Adim Makine ye etkisi Calisana etkisi
1,2,3 Anormalliklerin giderilmesi Davraniglarin degismesi
4,5 Optimum sartlarin surdurtdlmesi | Yetkinlik ve etkinlik
Makine OEE lerinin gelismesi Otonom Kaizen

Calisanlar daha yetkinleserek disiplinli
ve ektin olmayi ogrenirler

18
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2. Ariza Analizi Yapisi ve Kok Neden Yaklasiminin Eksikligi

» Problemlerin (hasarlanan pargalarin ve cevresel faktorlerin) sistematik bir
yaklasimla yeterli detayda incelenmemesi

» Kok nedene degil ortaya ¢cikan duruma ¢oézum bulmak (hasarli parcayi
yenisi ile degistirmek)

* Arizalarin aninda ve olustugu bolgede incelenmemesi, problemin
tekrarini dnlemeye yonelik aksiyon alinamamasi

« Ekipmanlarin ¢aligma prensiplerinin yeterince bilinmemesi

19
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2. Ariza Analizi Yapisi ve Kok Neden Yaklasiminin Eksikligi

» Sistemlerin bir butun olarak nasil
calistigi, ic yapisi, pargalarin ozellikleri ve
montaj sartlar gibi konular bakim,tretim,
ISG&Cevre, Kalite ve diger ilgili bélimlerin
katilimi ile analiz edilmeli

« llgili bakim personeli ve operatorlere
ekipmanlari ile ilgili gerekli egitimler
verilmeli

* Problemlerin kdk nedenini sorgulamaya
yonelik sistematik kurulmali, problem
cozme teknikleri becerisi kazandiriimahdir.

Coziim: Siirekli lyilestirme Kultiirii
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Odaklanmis lyilesme (Kobetsu- Kaizen )

- Maliyet yapisinin
izlenmesi

I(():i(;e-lfoz':'ai - Maliyet/Kayip
en (KTI) N8 | S Matriksinin
Insan ve makina veriminin hazirlanmasi

Odaklanmis surekli ytkseltilmesi

Iyilestirmeler - Kaizen gorevlerinin

tanimlanmasi

- Sonuglarin
konsolidasyonu

21
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Kaizen Nedir? & Turleri

Ekipman, igcilik, malzeme ve eneriji etkinliginin saglanmasi igin
yapilan calismalardir.

Kaizen Turleri :
1. Once - Sonra Kaizen (Before-After)

= KTl Kiiglik teknik iyilestirmelerdir

= Birey oncelikli calismalardir

» Ekip sayisi en fazla ikidir

= Her an ve tum alanlara uygulanir

» Kisa surede tamamlanan calismalardir

.-.......-.--.-
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Kaizen Nedir? & Turleri

2. Odaklanmis lyilesme (Kobetsu Kaizen)

= Ekip oncelikli calismalardir

= Ekipler, gelistirme takimlari olarak adlandirilir
» Kaizen 10 adim metodu takip edilir

= Veri takibi gerektirir

» Uzun sureli calismalardir

= Oncesinde ve sonrasinda gozlem ve izleme gerekir

» Ekip en fazla 5 en az 3 kisiden olusur

= Ekip Uyeleri, incelenecek konu ile ilgili kigilerden secilir

Firtinasi

23
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lyilestirme Konulari Nereden Gelir ?

= OEE - Toplam Ekipman Verimliligi
= Kayiplar

( 7 Buyuk Kayip ve Ekipman Verimini
Etkileyen 16 Buyuk Kayip)

=»Operasyonel sureclerde yasanan
aksakliklar (Uretim siiregleri ve Destek
surecler)

= |5 yonetim slreclerinde yasanan
aksakliklar (Ofisler)

= Oneri sistemleri (Akil Kiipii veya Akl
Fabrikast)

= Hata (Bildirim) Kartlar

= |sletmenin tiim alanlari bu kapsamda
duasunulur 24
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geligim

7 Tip Kayip

TASIMA

FIRELER

GEREKSIZ (ASIRI)
ISLEME

STOKLAR

GEREKSIZ HAREKET BEKLEME

Surekli lyilestirme kOItOronon ilk sarti herkesin israf Aveisi olmasini saglamaktir
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3. Zaman Bazli Bakim Sistematiginin Yetersizliqi

» Zaman Bazli Bakim (ZBB) kontrol
listeleri ve standartlarinin oimamasi
(kontrol sikligi, yontem, kriterler v.b.)

» Parca degisimleri, bakim araliklari,
yaglama periyotlari v.b. Konularda takip
sistemi olmamasi (genellikle o bolgeden
sorumlu kiginin gogunlukla zihninde veya
kendi ajandasinda not aldigi kisiye bagli
cozumler uygulanmast)

» Yapilan bakim faaliyetleri ile ilgili geriye
donuk izlenebilirligin olmamasi, kayitlarin
tutulmamasi

26
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3. Zaman Bazli Bakim Sistematiginin Yetersizligi

= /BB listeleri bakim bolumu
koordinasyonunda Uretim, ISG&C ve diger
ilgili bolumlerinde katilimiyla
olusturulmalidir. (Otonom bakima temel
olusturacak onemli bir calismadir.)

» Olusturulan ig listelerine iligskin kayitlar analiz
edilebilir sekilde kayit altina alinmali ve
standartlar sonuclara gore surekli olarak
guncellenmeli ve iyilestirilmelidir.

» /BB i¢in gerekli duruslar planlama surecinde
de dikkate alinmali ve uretim baskisi ile
otelenmemelidir.

27



4. Kestirimci Bakim Sistematiginin Yetersizliqi

= Olgiimler uygun sekilde uygulanmadiginda elde
edilen verilerin guvenilirligi saglanamaz.

= Farkl calisma kosullarinda alinan olcumler farkl
sonuclar verir.

» Bazl noktalarda aylarca hep ayni degerler olculur.

= Olgiimler diizenli olarak alinmaz ve trend takip
edilmez.

= [leri kestirimci bakim tekniklerinden dnce basit
kestirimci bakim tekniklerine yonelik sistematik
olusturulmali, operator ve bakimcilar dogru
yontemlerle olgcumler yaparak trend takip edilebilir
hale getirilmelidir.

» Vibrasyon disinda sicaklik, akim degerleri, ses
duzeyi ve yag analizleri gibi uygulamalarda hayata
gecirilmelidir.

28

Cozum: Planh Bakim Sistematigi
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Planh Bakim

Planli Bakim
Sisteminin
olusturulmasi

Arizalari onlemek OB’In desteklenmesi

Planli Bakim

Ekipman Etkinligini distren Bakim Veri Toplama
Keikaku Hozen faktorlere karsi faaliyetleri Sisteminin
yurutmek olusturulmasi

Bakim Maliyetlerinin
izlenmesi ve
iyilestirilmesi

29
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Bakim Is Yonetimi

Bakim is yonetimi, ekipmanlarin ve sistemlerin fonksiyonlarini
en iyi performansla surdurmeleri icin bakima gelen taleplerin
(Otonom faaliyetleri , excel formatinda) atama yapilarak (Planli
bakim, ariza, proje-is gucl) uretim , bakim ve diger bolumlerin
isbirligi ile gerceklesen faaliyetler batinuddar.

- Pahali igler otelenir

- Kulcuk islerde pargca hemen degistirilir
- Kiritik parcalara hemen mudahale edilir
- Bakim hedefleri belirlenir

30
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Bakim Is Yénetimi

- Maliyet azaltma calismalan ( Iscilik, malzeme)

- Tedarikgilerle iligkileri gelistirmek ( Sarf malzemeleri azaltmak,
ithal malin yerli ile ikamesi, enerji maliyetlerini azaltmak-farkli motor
kullanmak,1 yil hareket gormeyen stoklari azaltmak, planli bakim
suresini azaltmak)

- Beceri gelistirmek- Yetkinliklerini arttirmak ( Operator,
bakimcilar)

- Otonom yonetime gecisi saglamak ( Plot capta baslamak,
1zlemek)

31



Bakim Atolyeleri Calismalari
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Planh Bakim

BAKIM PERSONELI

- BAKIM FAALIYETLEERI
 NITELIKLI ISLER

GOREV PAYLASIMI
TEZGAH OPERATORU (OTONOM) TASERON
TEMIZLIK - RUTIN VE BASIT ISLER
YAGLAMA N ANAK
KONTROL R o

MAKINANIN DOGRU KULLANIMI

BAZI BAKIM ISLERI 23
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Otonom yonetim faaliyetleri desteklenir

OTONGM |
BAKIM YONETIMI )
u‘huLl\NMi\hTI«ULR) 3

‘ o I
Hata Kartlari Kaldirilir

s \ TND - Tek Nokta Dersl 'ND no: 001

ZORM KALIBI TEMIZLIGI
T e

TND’ler Hazirlanir ve Egitim Verilir

Teknik Egitimler Duzenlenir

34
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Planl bakim sisteminin kurulmasi

[ Beklenmedik arizalarin onlenmesi '_'

OB’In desteklenmesi
Gorunur aksakliklarin

giderilmesi

!

[ Tekrarlayan arizalarin dnlenmesi }—>

Makina tasarim
zafiyetlerinin

b

{ Onleyici bakimin baslatiimasi

Diger bakim aktivitelerinin

giderilmesi

7
ZBB
KBB

7

guclendirilmesi

<>

Bakim planlamasi, bakim kayitlari, teknik resimler, yaglama, yedek parga yonetimi

35




s%e .
ol i Kucguk anormallikler takip edilir

CUANDO EL EQUIPO
ESTE TRABAJANDC

-
\3

KEEP HANDS CLEAR
WHEN EQUIPMENT
IS RUNNING
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Ornek Diizenleme

Sirkeci

. _

Tramvay
6Vapur iskelesi
Eminénii Meydan:
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TPM Akademi brnek Dﬁzenleme

o 12,
gelisim
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Planli Bakim Faaliyetlerinde iyilestirme

1- Arizalar Azaltma

2- Kisa Duruslari Yok Etme

3- Hiz Kayiplarini Yok Etme

4- Onleyici Bakim Surelerini Azaltma
5- Yedek Parca Yonetimi

41
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ARIZALARI

AZALTMA

42
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Tek Nokta Ders Egitim Notu- Operator Egitimi

Tesis Tek Nokta Dersi (OPL) WCOM™
Temel bilgiler M Problem [ ] Gelisrme [ ] [ N° XXX
Yazar. B.PRNVITERA Takim: PM kolon takimi Tarin: 2 Eyldl 2003

4
Problemin tamimi: ~ Bir paketleme sirecindeki ‘ARIZALARIN ve "KISA DURUSLARIN' tanimi Example o

> 2 saat BUYUK ariza A

ARIZA 30 dak - 2s | NORMAL ariza

> 10 dak 10-30 min | KUCUK ariza

<10 dak KISA DURUSLAR

Editim tarihi

Eqitici

Eqitim alan

43
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Arnizalari Azaltma

Q Arnzalar gizli anormalliklerden dogarlar
Q Anormallikler ihmal edilmemeli, gideriimelidirler.

Arizalar

' | Gizli anormallikler
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Arizalan Azaltma - Her anormallik goz ile
gorulemeyen bir arizadir

Yarin

Yag sicakhg
tamam mi?

45
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Anizalarin Azaltilmasi Icin Adimlar
Onleyici bakim planlarinin
- belirlenmesi
Ender karsilasilan arizalarin
4 sebeplerinin belirlenmesi

Takim Y&netimi Sik karsilasilan arizalarin giderilmesi
icin dnlem alinmasi

Kritik alanlarda temel sartlarin
yeniden duzenlenmesi ve
standart belirlenmesi

Ariza tiplerinin belirlenmesi

46
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Veri toplama sisteminin iyilestirilmesi i¢in yeni
bir ariza taniminin basglatilmasi : MTBF ve MTTR
degerlerinin olculmesi

Arizalarin sayisini etkili sekilde azalttiktan sonra MTBF ve MTTR

degerlerini 6lgmeye baslamak gerekir.

MTBF ‘ MTTR |

Iki ariza arasinda
gecgen slre

Arizayi giderme
suresi

a7
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llgili tim operatérlerin ve bakim gérevlilerinin
egitilmesi, arizalarin analizi uzerine egitim radar
diyagrami

Arnzanin
tanimi

Onanm
mudahalesi

Kars: onlemlenn
siralamasi

Yy
Ny

onlemlenn v
5 nicin analizi

planlanmasi

Egitim Egitim
| oncesi sonrasi Hedef

48
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KISA DURUSLARI YOK ETME

49
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Kisa durusun pratik tanimi

Makinenin X dakikadan daha kisa sure durmasi.

Otomatik makinelerde, hatali yuklemeler veya proses adimlari hatal
urunler kisa duruslara sebep olur.

Ornegin:

X =10

50
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Kisa duruslar buyuk kayiplara sebep olurlar

0O Her bir kisa durus, bir kiiclik anormalligin nihai etkisidir
O Kiguk anormallikler genellikle ihmal edilir ve Gzerinde durulmazlar

Kigilkk Anormallikder

Kisa Duruglar

oz
KirlilikDirtiness
Kacaklar

G,
ek Vi
&l

Verimde
dusOklok

edilecek makine
sayisinin da bir

sinin var
llllllll
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Kisa duruslarin yok edilmesi icin adimlar

Kazanimlari kalici kilmak igin I

< standartlar olusturma
Karsi énlemleri uygulama ve
4 ST sonuglarin takibi
— Takim Yonetimi
Kisa durus tzerinde galisma
3 ve temel nedeni belirleme

2 sartlarinin yerine getirilmesive Faaliyet Panosu

standart_lar Volu§tur_maA

Kritik alanlarda temel isletme |

Kisa duruslari belirleme,
1 tanimlama ve veri toplama
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Makine bazinda kisa duruslari belirleme

Kisa Duruslar Arizalar

| | zaman
X dak

(tipik olarak X=10)

0 dak

Arizalar ve kisa duruslar arasindaki sureyi belirleyin

Kisa durus, bakim gerektirmeden makineyi tekrar ¢alistirmaya musaade eden
duruslar da olabilir

53
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Problemin kritikliginin anlagiimasi
L [ Breakdowns
g0 - W Set-up
B Defects
80 - 1 Grey zone
DOEE.
70 +
60 |
% 50 |
40 | Gri bolge
30 Q Bir ¢ok sirket verimlerini etkileyen kayiplarin tumunu
o tanimlayamaz ve bu bolgeyi “GRi BOLGE" olarak
tanimlarlar
L Q Baz sirketler bunlari kisa duruslarla iligkilendirir fakat
0 nigin olustugunu anlayamazlar.
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HIZ KAYIPLARININ YOK EDILMESI

55



grupas;f )

Hiz kayiplar - 3 ana tip

“Hiz Kaybinin” ; agsagida tanimlanan ug tip hiz kaybindan ortaya ¢ikan “zaman

kayiplarindan” olustugunu anlariz |

Q Teknik hiz ve guncel hiz arasindaki fark
Q Normal Durus / Kalkis ile ¢alisma arasindaki fark

Q Gereginden uzun Durus / Kalkis
(normal g¢alisma sartlarinin Uzerinde)

56



Teknik ve Guncel hiz arasindaki fark
Teknik Hiz
100% -
80% - Hiz kaybi hesaplamasi:
12 dak + (100 - 70)/100 = 3,6 dak
= 60% -
=
B e
= 40% A
Yorum
0 =
2% O Bu kayip, hiz kaybi azaltma
metodu takibiyle azaltilabilir
0% ]
258838858382 ¢ ¢
0 © © © © © © O © O O © O
Zaman
0 Uygun Uretim W Hiz Kaybi 1
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COYUSAD

Katiliminiz ve dinlediginiz ic¢in
tesekkurler...
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