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Ozet

Dokiim sektoriiniin biiylimesi, gelismesi, {irlin ¢esitliligini artirmasi, kalitesini yiikseltmesi rekabet giiciinil
yiikseltmesi innovasyon esasli caligmalarla kolayca basarilmaktadir. Innovasyon, teknoloji secimi ve
modernizasyonu, modern teknikler, performans, prodiiktif ve verimli ¢aligmalar giiniimiizde vazgecilemeyen
uygulamalardir. Verimlilik ilkesini benimseyerek, enerji tiiketimlerini azaltmak, iiretim kayiplarini diisiirmek, is
giicli performansini yiikseltmek ve iiretimdeki beklemeleri en aza indirmek dokiim esasl iriinlerin yaygin
kullanilmasinda, ticaretinin artmasinda, yeni tekniklerin ortaya ¢ikarilmasinda, ekonomik ve sosyal gelismelerin
temininde etkili olacak yeni yaklasimlardir. Isletme biiyiikliigiiniin biiyiikk ya da kiiciik 6lcekli olmasimna
bakilmaksizin mevcut varliklarini koruyarak, innovatif ve verimli ¢aligsmalar yapmasi igin mevcut olanaklarini
harekete gegirerek, dinamik degisimlerle maliyet disiiriicii, kar atisin1 saglayan ve kaliteyi iyilestiren yonetim
anlayisinin giiniimiiz ekonomisinde ve kiiresel baglamda etkileri arastirilmigtir. Arastirmaya konu kiiciik bir
isletme model olarak se¢ilmis ve bu modelin uygulamadaki ekonomik faydalari ile toplam verimli bakimin

etkileri deneysel verilerle incelenmistir.

Anahtar Kelimeler: Verim, Toplam Verimli Bakim, innovasyon, Dokiim
ECONOMICAL ANALYSIS OF THE TOTAL EFFICIENCY MAINTENANCE
Ekerim A*., Evcimen N*, Sezer R.*
* Yildiz Technical University Metallurgy and Materials Department Esenler /[ISTANBUL

Abstract

In the casting sector growing, developing, increasing the product variety and raising both the quality and
competitiveness can be easily achieved by essential innovation studies. Nowadays, Innovation, selection and
modernization of the technology, modern techniques, performance, productive and efficient studies are
indispensable applications. The new effective approaches on the economical and social improvements, new
techniques displays, commerce augment and wide usage of cast products are reducing the energy consumption,
lowering production lost, increasing the performance of workforce and minimizing the expectation of production
by adopting the efficiency principle. Today both the economical and global effects on management concept for
decreasing the cost with dynamical changes, providing the benefit increase and improving the quality to make
innovative and efficient works by stimulating the existing opportunity and protecting current entity without
looking the growth of the enterprise even it has big or small scale is researched. Small management model is
selected as a main subject of the research and by using experimental dates economical benefits and total

efficient maintenance affects of this model are investigated.
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1.GIRiS

Isletmelerin basaris1 verim ile o&lciilmekte ve verim rekabette onemli distiinliikler
saglamaktadir. Uretimin yamnda iiretimde kullanilan makine, donanim, yazilim ve kontrol
cihazlarmin siirekli kullanilir durumda bulundurulmasi hizla degisen ekonomik kosularda iiriin
kalitesini siirekli olarak temin etmede kaginilmaz bir gereksinimdir. Uriin kalitesini dorudan
etkileyen ve iiretimde kullanilan tiim cihazlar nitelik ve o6zelliklerini korumanin yaninda
tiretimde durmaya neden olmayacak verimli bir calisma performansini da gdstermesi
beklenmektedir. Nitelik kaybi olmadan ve {iiretimin durmasina neden olmadan c¢aligmanin
temini Toplam Verimli Bakim (TVB) ile miimkiin olmaktadir. Son zamanlarda verimli
bakimin 6nemini benimseyen isletmeler bu konuya ilgili géstermisler ve 6nemli uygulamalar
gerceklestirmislerdir[1, 2, 3, 4, 5]. Miisteri memnuniyetini saglamak i¢in sunulan hizmet,
siparis ve taahhiitlerin zamaninda karsilanmasini engelleyen isletmeden kaynaklanan kusurlar
onlemeye yonelik ¢aligsmalar dncelikle biiyiik isletmelerde daha fazla ilgi gorerek verimlilik

ilkesi benimsenmistir.

Miisteri taleplerinin hizla degistigi, kuruluslar arasindaki rekabetin giderek arttig1 glintimiizde,
firmalar faaliyetlerini siirdiirebilmek icin yeni yonetim teknikleri ve yeni yoOntemler
uygulanmaya baslamistir. Bu yeniliklerden bakim faaliyetleri, planli ve diizenli olarak
gerceklestirilerek kaliteli ve ekonomik iiretim gergeklestirilmekte, ticari faaliyetlerde pazar
pay1 artirilmakta, igletme kayiplar1 azaltilmakta, teslimatlarda gecikmeler Onlenmekte,
maliyetler diisiiriilmekte ve isletmenin innovasyonu artirilmaktadir. Isletmelerde, iiretim
sistemi biiyiidilkce veya liretim miktar1 arttikca tamir ve bakima duyulan gereksinim de
artmaktadir. Uretim hattinda birka¢ makinenin arizalanmasi, zincirleme etkilerle iiretimi
durdurabilir ve siparise dayali iiretimde arizalanan veya bakima alinan makinelerin
kullanilamamasi teslimi geciktirecektir. Uretim siirekli ve ozellikle akis tipi imalat ise,

arizalar liretimin akis1 tizerindeki etkisi cok daha biiytik olacaktir.

Bir miihendislik ¢alismasinin uygulamasi olarak TVB, cihazlar1 kullanan is¢i ve ustalarin
ekipman ve makineleri sahiplenmesi ile kolayca saglanacak, siirekli calismay1 giivence altina
alacak, yOnetim birimleri arasindaki koordinasyonu saglayacak, Onleyici bakim
kolaylagtiracak ve innovasyon saglanacaktir. TVB, sadece bakimla ilgili bir kavram olmayip
aynm1 zamanda takim c¢alismasi sayesinde siireclerde kalitenin giivence altina alinmasini
saglayacaktir. TVB, bir makinenin veya siirecin genel c¢alisma kosullarini en iyi diizeyde
tutabilmek icin siire¢ dncesinde, siire¢ esnasinda ve sonrasinda olusabilecek kayiplari ortadan

kaldirmada etkin bir miithendislik uygulamasidir.



TVB’nin basarist i¢in gerekli kriterler ¢esitli isletmeler tarafindan ortaya koyulmus [6], sifir
hatanin standardi olan alt1 sigma proses gelistirme i¢in uygulamis [7], Hindistan’daki bir
liretim organizasyonunda dokiimde uygulamasi gergeklestirilerek basarili sonuglar elde
edilmis [8], isletmelerin hedeflerine ulagsmadaki etkilerini ortaya koymus [9], nicel gosterge
olarak sagladig1 biitiin ekipmanlarin etkinlik degerinden hareketle iiretim hatt1 i¢in biitiin
iiretim hattinda etkinlik saglamig[10] ve Tiikiye’de MKE silah fabrikasinda pilot tezgahlara

uygulayarak [11] basarili sonuglar alinmstir.

Bu calismada yillik dokiim kapasitesi yaklasik 2500 ton olan kiigiik bir dokiimhanede iiriin
tesliminin gecikmesine neden olan ariza ve duruslar analiz edilmistir. Isletme verileri analiz
edilerek onlem alinmis ve yeni diizenlemeler yapilmistir. Yapilan TVB ¢aligsmas1 sonucunda

elde edilen ekonomik kazanglar degerlendirilmistir.

2.YONTEM

Diinyada TVB konusunda ilk calisma ABD yapilmis olup, uygulama 1951 de Japonya'da
yaygilastirilmistir. Japon Verimlilik Enstitisu(JIPE), TPM uygulamalarinin gelistirilmesine
onciiliik etmis ve ilk basarili uygulamasini Toyota grupta gerceklestirmistir. Bakim ile ilgili
yontemler; tarihi gelisim sirasina gore ariza meydana geldikten sonra yapilan ““ariza bakimi”,
olgme, kontrol ve analiz yaparak gerceklestirilen ““koruyucu bakim”, bakim zamani 6nceden
belirlenen ““periyodik bakim”, 6mrii belirlenmis ““‘guvenli bakim™, ayar ve gosterge
degisiminden kaynaklanan hatalar1 6nlemeye yonelik *““dizeltici bakim™, tedbir amagli yapilan
*“ Onleyici bakim” ile makine ve donanimlarinin siirekli ¢alisir konumda olmasini saglayacak
“TVB” olmustur. TVB makinelerin verimliligini, iiriinlin kalitesini, bakimin kalitesini, takim
calismasini, iyilestirmeyi, egitimi artirirken, hatalari, kayiplari, 1skartayi, stoklar, is kazalarini

azaltip, degisim ve gelisimi saglamaktadir.
2.1. Problemin secimi

Dokiimhanede TVB anlayist olmadigi icin ariza ciktiginda arizayr gidermeye yoOnelik
caligmalar gorevli bir usta tarafindan yapiliyor ve miisteri siparislerinin karsilanmasinda
onemli gecikmeler oluyordu. Bu gecikmeler miisterilerin dokiimhaneye karsi giivenini
sarsityor ve olumsuz yonde etkiliyordu. Yeni bir slogan belirlenerek, “miisteri siparislerini
geciktirme ve teslimati geciktiren igslemleri ortadan kaldir” seklinde olusturdu. Siparisi veren
tiim miisterilere gergek teslim zamanini 6nceden bildirebilme ve bunu gergeklestirme igin bir

calisma baslatildi. Once, mevcut uygulamada miisterilere planlanan zamanda neden
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dokiimlerini alamadigini aragtirildi. Sekil 1’de goriildiigi gibi, (1)’de bir siparis kabul edilir,
ancak ariza ¢ikma olasiligi dikkate alinmadigi i¢in siparis plana gore gerceklestirilemez.
Makine ve donanimdaki arizalar sebebiyle (2)’de ise baslama gecikir bakimdan sorumlu usta
meydana gelen arizalari gidermeye ¢alisir. Sonug olarak, siparisi kabul eden dokiimhane

miisteriden oziir dileyerek yeni temrin vererek dokiimiin teslimini geciktirmektedir.

A Siparis Dokiimiin
- (o> | Kabul (@ > | Yapilmas:
Miisterisi
4 R
B
Miisterisi
J
4 R
C
Miisterisi
- J

Sekil 1: Teslimatin gecikmesine yol acan durumlar:

2.2 Sebep Sonug Iliskisi

Sirketin satis sorumlusu verilen temrinlerin degistirilmesinden rahatsiz olup tekrar siparisg
vermeyecek miisterilere yonelik bir arastirma baslatti. Uretimden, bakimdan, kaliteden, satis
ve pazarlamadan sorumlu olan iiyeler ile bir toplant1 yaparak, beyin firtinas1 teknigi uygulayip
sebepleri belirleyerek sebep-sonug diyagrami ¢ikardilar (Sekil 2). Teslimatin gecikmesinde en
etkili olan ana sebepler arizalanma ve arizalarin giderilmesindeki gecikmeler, miisteri
sipariglerindeki degisiklik istekleri ve siparisin kabuliinde yeterince agiklanmamis isteklerin
oldugu belirlendi. Ocakta, tasima sisteminde, kaliplamadaki arizalar ile servis hizmetinin
allmamamasi, yedek par¢a bulundurulmamasi, bakim yapan ustanin arizalara yetisememesi
arizalarla ilgili sebepleri olusturmaktadir. Miisterilerin siparis degisikligi, istegini tam olarak
bildirmemesi, detayli resim verememe, miktarda degisiklik yapilmasi miisteriden kaynaklanan
hatalar olup, mevcut is ylkiiniin gercekligi ile is siralamasindaki degisiklikler de siparisten
kaynaklanan hatalar1 olusturmaktadir. Biitiin bu hatalar alinan siparisin zamaninda teslim

edilememesine ve gecikmelere sebep olmaktadir.



Ariza Bakim Eksikligi ‘
Oca — Servi
Kalr Yedek parga
Tasima Eleman

Teslimat
Gecikiyor

Siparis Mevcut Siparis

Acik Bilgilendirme Yok Is
Miktar1 Siralamasi
Miisteri Siparis Kabulii

Sekil 2: Sebep Sonug liskisi

2.3 Durum Analizi

Yonetim tiim ¢alisanlara duyuru yapmis, siparislerin zamaninda gerceklestirilmesi i¢in 6zen
gosterilecek ve organizasyonda olasi eksikliklerin kendilerine bildirilmesini istemis, satin
alma ile ilgili tedariklerin 6nceden bildirilmesini beklemis, yedek parca stoklarinin diizenli
kontrol edilmesini, kurumsal ¢aligma anlayisinin uygulanacagini bildirmistir. Tedarik¢ilerin
siparisleri kalite istediklerini dikkate alarak karsilayarak TVB i¢in gereken esnekligi
gostermesi istenerek, bunlarin alternatiflesmesini de istemistir. Yedek parca temininde zorluk
olan pargalarin tretilebilirliligi ve tamir edilebilirliligi konularinda ¢aligmalarin yapilmasini,
ambar ve depolamada diizenlilik getirilmesi, temizligin yapilmasi, standardizasyon ve calisma
hayatinda disiplinli olma kurallar1 getirilmistir. Ihtiyaglar kisa, orta ve uzun vadeli olarak

kullanim dmiirlerine gore siralandirilmistir.



Tiim caliganlar arizalari onlemek i¢in kendilerine ait makine, donanim ve ekipmanlardan
oncelikle sorumlu tutulmus; dokiimiin kesintisiz  gergeklestirilmesi, sik kullanilan
ekipmanlarin  mutlaka yedeklerinin hazir bulundurulmasi, arizaya ait bir goriintii
hissedildiginde bakim ustalarina bilgi verilmesi, ayar kayiplarimin azaltilmasi, planh
duruslarin zamaninin kisaltilmasi, donanim verimliliginin saglanmasinda etkili olacagi goriisii
konusunda egitim ve bilgilendirme toplantilar1 diizenlenmistir. Ol¢ii — ayar, lojistik, iletisim
ve yonetim organizasyonu gibi is giiclinliin TVB {iizerindeki etkileri ayrintili analiz edilmistir.
Enerji kesilmeleri, kalip bozulmalari, takim eksikligi ve liretim kayiplarina sebep olabilecek
eksiklikler belirlenmistir. Boylece koruyucu bakim, ariza bakimi, diizeltici bakim ve 6nleyici
bakim i¢in maliyet analiziyle optimum hedeflenmis ve zaman tabanli bilgi sistemi kayit altina

alimmustir.

Isletme kayiplarini azaltmak, stok maliyetini azaltmak, iletisimi kisaltmak, cihazlarim siirekli
kullanimini saglamak, ise baglama zamanini azaltmak, TPM koordinasyonunu saglamak, daha
iyi calisma alanlar1 olusturmak, miisteri sikayetlerinin azaltilmasinda etkili olacak is giiciiniin
egitimi ve tedariki yapilarak temizligi one c¢ikarak bir ortamin olusturulmasi hedeflenmistir.

Sifir kaza, sifir saglik zarar1 ve sifir durus hedeflenmistir.

Bu calismalarin sonucu TVB Calismasi yapilmadan once gegmis 7 haftalik arizalar ve
bunlarin siklig1 belirlenmistir. Genel olarak karsilasilan ve dokiimiin yapilmasini engelleyen
arizalar; pres hortumunun patlamasi, preste yagin bitmesi, sogutma kulesinin fanin kirilmasi,
degirmen rulmanlarina kum sikigsma, yag kagagi, pres pistonunun g¢atlamasi, ocak astarinin
sinterlesmesi, ocak sogutma suyu hortumunun patlamasi, pres kumandasinin arizasi, vinglerin
arizalanmasi, vibrator arizasi, ocakta elektrik kacagi, sogutma borusunda tikanma, sarsak
elevatoriinde kopma, degirmen rulmanina kum sikisma ve pres milinde kirilma olmaktadir.
Bu arizalar; 1. kum hazirlama ve tagima sistemi, 2. pres sitemi, 3.ocaklar ve 4. vingler olarak

dort grupta toplanmig ve ariza sayilarinin getelesi Cizelge 1 de verildigi gibi tespit edilmistir.



Cizelge 1. TVB Oncesi Arizalar

Kum Hazirlama ve
Tarih Pres Sistemi | Ocak Sistemi [ Vingler
Tasima Sistemi
14. Hafta X
15. Hafta
16. Hafta X X X
17. Hafta XXXX X
18. Hafta X X
18. Hafta XX XX XX
19. Hafta X X

Gruplanan arizalar Sekil 3 de goriildiigii gibi oranlarda oldugu arizalanma zamanina gore
belirlenmistir. Uretimin durus zamani dikkate alinarak yapilan siralamada; en fazla ariza %
44,5 ile kum hazirlama ve tasima sisteminde olmaktadir. Ocak ve pres sistemi yaklasik esit
ariza gostermekte ve vingler bundan sonra gelmektedir.

pres sistemi;

23%
kum hazirlama ve
tasima sistemi;
44, 5%

vingler;
10%

ocak sistemi;
22,5%

Sekil 3: Arizalarin Dagilim

2.3 Hedef belirleme

Japon Fabrika Bakim Enstitiisii’'niin isletmelerde TVB i¢in Onerdigi kiiciik grup
faaliyetlerinden 7 basamakli; 1) temizlik — diizen, 2) problem nedenlerinin ve temizlenmesi
zor olan yerlerin belirlenmesi, 3) temizleme ve yaglama icin standart belirlenmesi, 4) biitiin
sistemin gozden gecirilmesi, 5) goniillii kontrol islemleri i¢in standart olusturulmasi, 6) he

seyin sirasinda ve yerinde oldugundan emin olunmast ve 7) politikanin yayginlastiriimasi
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calismalar1 baglatilmistir. Bu uygulamalarin siirdiiriilmesinin yaninda mevcut bakimdan
sorumlu ustanin sadece ariza meydana geldiginde miidahale ederek giderme yoluna gittigi
icin, koruyucu ve oOnleyici bakim icin yeterli zamanin olmadig1 goriilmiistiir[12]. Bunun i¢in
elektriksel arizalara hakim olabilecek yeni bir elektrik ustasinin alinmasina ve bu is¢inin is
bas1t egitimi verildikten sonra indiiksiyon ocagi egitimi almasi saglanmistir. Mekanik
arizalarin mevcut ustayla giderilmesinin yaninda yeni alinan ustanin da 6nleyici ve kontrol

calismalar1 yapmasi saglanmistir

Alinan siparislerin sifir hata ile planlanan temrinde teslimi hedef deger olarak seg¢ilmistir.
Miisteri memnuniyeti ilkesi benimsenmistir. TV’den sonra arizalarin énem siras1 degismis,
sayist ve durma zamanlar1 azalmistir. Alinan 6nlemler ve belirlenen hedef sonucu getelesi

Cizelge 3 de goriildiigi gibi elde edilmistir.

Cizelge 3: TVB Sonras1 Arizalarin

Kum Hazirlama ve
Tarih Pres Sistemi Ocak Sistemi Vincler
Tasima Sistemi

36. Hafta X

37. Hafta

38. Hafta X X
39. Hafta X

40. Hafta X X
41. Hafta

42. Hafta X

3.TARTISMA

Arizalarin 6nem siras1 dikkate alinarak yapilan gruplandirmada en énemli ariza pres, ikincisi
ocak, flgciinclisi kum hazirlama, dordiinciisii vingler ve besincisi diger hatalar olarak

siralanmis ve pareto grafigi i¢in Cizelge 2 ve Sekil 4 de verilmistir.




Cizelge 2: TVB Oncesi Arizalarin Onem Sirasi

Ariza Sembolii Ariza Kaynag Ariza Sayisi Arniza Yiuzdesi
A Pres 8 40
B Ocak 5 25
C Kum Hazirlama ve 4 20
Tasima
D Ving ve Tasima 2 10
E Diger 1 5
Toplam 20 100

120

100

80

- 60

- 40

- 20

Sekil 4: TVB Oncesi Arizalarin Siralanmasi (Pareto Analizi)

Hedeflenen amag dogrultusunda yapilan ¢alisma sonunda TVB’den sonra arizalarin sayisi
ve durma zamanlar1 azalmistir. Alinan 6nlemler ve belirlenen hatalarin sayisi ve yiizdesi
Cizelge 4 de gorildigl gibi elde edilmistir. Hata sayis1 pareto grafigi icin Sekil 4 de

verilmistir.




Cizelge 4. TVB Sonrasi1 Onem Sirasi

Ariza Sembolii Ariza Kaynag Ariza Sayisi Arniza Yiuzdesi
A Pres 4 57
B Ocak 2 29
C Kum Hazirlama ve 1 14
Tasima
D Ving ve Tasima 0 0
E Diger 0 0
Toplam 7 100
8 120
! 100
6
5 80
4 - 60
3 - 40
2 h
1 + 20
0 0
A B C D E

Sekil 5: TVB Sonrasi Arizalarin Siralanmasi (Pareto Analizi)

Arnza sayis1 20 den 7’e diistiriilerek sayisal olarak % 65 bir azalma saglanmistir. Sipariste
gecikme sebepleri arasinda 6nemli bir ariza kaynagi olan pres arizalanmasit % 50 oranda, ocak
arizalar1 %60, kum hazirlama % 75 oraninda ve vinglerdeki arizalar tamamen giderilmistir.
Ariza sebebiyle meydana gelen 41 giinlik ¢aligma zamaninda 3’er vardiya olarak toplam
922,5 saat fiili caligma yapilmistir. Bu siire igerisinde toplam 80 saat ariza sebebiyle

duraklama olmus, firma % 8,67 oraninda is kayb1 yasamaistir.
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25 120

-+ 100

1 80

1 60

{40

-,
E

- 20

0

A A’ B B' C c D D' E

Sekil 6: TVB oncesi ve TVB Sonras1 Arizalar

Giinlik dokiim kapasitesi 10 ton, ¢alisan is giicii sayisinin 40 oldugu dokiimhanede ariza
sebebiyle gecikmeler iki hafta ile {i¢c aya kadar ulagsmaktadir. Normal iiretim kosullarinda

giinde 867 Kg dokiim yapilamamakta ve 1,95 saat ¢alisiimamaktadir.

Dokiim fiyatini ortalama 2,5 € aldigimizda; 2167 € dokiimden ve ortalama 2 € is giicii fiyati
oldugunda da 3,9 € iscilikten olmak tlizere giinliikk kayip maliyeti 2174,4 € kayip meydana

gelmektedir. Ticari itibar kayb1 ise bundan ¢cok daha fazla olmaktadir.

Sipariglerin planlanan zamanda yetistirilmesinde arizalarin artirilmasi, dokiim miktarinin
yiikseltilmesi ancak arizalarin giderilmesi ile miimkiin olacak ve bunun i¢in de yeni bir is¢inin
istihdam1 ilk 6nlem olarak gerceklestirilmistir. Ortalama maliyeti 600 € olan bir iscinin ise
alinmasiyla 80 saat olan durus siiresi 28 saate diisiiriilmiistiir. Bu zaman i¢indeki dokiimdeki
iiretim kayb1 867 Kg dan 300 Kg a diistiriilmiis ve kayip is¢ilikte 1,95 saatlik caligma zamani
kayb1 0,735 saate indirilmistir. Toplam 1417,5 + 2,43 = 1420,54 € giinliik ciro olarak kayip
gerceklesmistir. Yeni ise alinan is¢i dokiimhane i¢in ek maliyet getirmemis, kendi kazancini

kayiplardan sagladigi gibi ek kar da saglamistir.

Ariza olustugunda cihazlarin kirmizi bantla isaretlenmis bakim ekibi miidahale edene kadar
kullanilmas1 engellenerek uzman olmayan is¢inin miidahalesi 6nlenmistir. Bakim yapilacak
cihazlar sar1 kartlarla isaretlenerek calisan isgilerin dikkat cekilerek isin aksamadan
ylriitiilmesi saglanmistir. Vardiyalar isi birbirine temizlik yaparak teslim etmeleri

saglanmistir. Giinliik, haftalik ve aylik bakimlarla periyodik bakim zamanlar1 yeniden
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belirlenerek hazirlanan formlarin doldurulmasi saglanmigtir. Kritik ve temininde zorluklar

olan ve bozulma siklig1 fazla olan yedek pargalarin depolanmasi saglanmustir.

4.SONUC

Calisma sonunda elde edilen sonuglar her zaman tam zamaninda doékiimiin teslimatinin

saglanmasiin miimkiin olmadigi, ancak arizalanmadan meydana gelecek duruslarin azaldig:

ve ek is¢ilikle bunun saglanmasinin miimkiin oldugunu gostermistir. Bu sonu¢ TPM 1n

basarisini ortaya c¢ikarmuis, arizalarin énlenmesi miimkiin olmus ve uygulanabilir bir sistem

oldugu ispatlanmistir. Calisanlari egitilmeleri de 6nemli olup, katilimci bir anlayisla yapilan

uygulamalar olumlu sonuglar vererek % 65 e varan iyilestirme ilk uygulamada saglanmistir.

Bu analiz ¢alismalar1 devam ettirilerek arizalarin daha da azaltilmas1 miimkiin olacagi acik¢a

goriilmektedir. TPM uygulamast;

Teslimatin zamaninda yapilmasini,

Dokiim prosesinin siirekli yapilmasini,

Is emniyeti ve is¢i sagligii olumlu etkileyecegi,
Kayiplar azaltacag,

Prodiiktif caligsmay1 saglayacagi,

Kalitenin iyilestirilmesini,

e Innovasyon,
saglayacaktir.
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