BAKIM YONETIMI

BAKIM KARARLARI



» Mevcut makinalarimizin  durumuna gore bakim
yontemlerinden maliyet/fayda analizine gore en uygun
olani uygulanmalidir.

« Makinanin uretim acisindan Kritikligi
« Makinanin calisma prensibi

« Makinanin tipi

« Surekli veya aralikli galisma durumu
« Ariza veya problemin olusum sikligi

« Makinanin calisma ve gevre sartlari

* Proje bilgileri

« Makinanin yuku

« Makinanin ozellikleri



» Herhangi bir faaliyetler setine uygulanacak gelismis bir
bakim politikasinin olusturulmasi asamasinda cesitli
kararlar alinir.

» Bu kararlarin alinmasinda asagidaki sorulara optimum
cevaplar aranir.

« Hangi parcalarin bakimi yapilacak?
« Herhangi bir durumda hangi tip bakim uygulanacak?
« Bakim calismalari nasil organize edilecek?

» Bakim fonksiyonunu olusturan Uc¢ tip organizasyon
sozkonusudur:

« Merkezi bakim
« Merkezi olmayan (yerinde) bakim
« Karma (hibrit) bakim



» Merkezi bakim asagidaki avantajlara sahiptir:

« Bakim sistemi iginde gruplarin daha kolay ve cabuk
haberlesme imkani

« Bakim personelinin daha iyl organizasyonu ve verimli
kKullanimi

» Merkezi olmayan bakim asagidaki avantajlara sahiptir:
- Ise gidis gelisler arasinda gegcen zamanin kisalmasi

 Isleme giren malzemelerin durumu hakkinda daha
ayrintili bilgilerin ediniimesi

« Uretim ve bakim arasinda Gretim agirhikh iligkilerin
gelistiriimesi



 Bazi igletmeler kucuk bir bakim departmanina sahip
olmay! tercih ederken, bazilari is igletmenin her bir
bolumu igin kucuk birere bakim departmanina sahip
olmayi tercih edebilir.

« Eger igsletmenin her bir bolumu farkli fonksiyonlara, ozel
techizatlara veya bakim isinin ¢ok hizli gergceklesmesine
ihtiyac duyuyorsa, her birim igin ayri bir bakim
departmani dusunebilir.

« Ancak, bir merkezi bakim departmani ile isyuku daha
kolay dagitilabilir.



« Tesis yonetimi, tesisin ozelliklerine bagli olarak asagidaki
bakim sekillerinden birini veya tesis alt bolumlerine bagli
olarak bir kacini kullanabilir (Clifton, 1974):

— Bakim yerine degistirme

« Kuguk, kolayca degistirilebilir ucuz ekipmani kullanan bir
fabrika, onarim maliyetinin degistirme maliyetini astigini
bulabilir. Gunumuzde, teknolojik ilerlemeye bagli olarak
bircok ekipman ¢ok uzun omurlu tasarlanmamakta, hizla
eskiyen ve basarisizliga ugrayan bu ekipmanlar yeni
ekipmanlarla degistiriimektedir. Tesislerin  kullandigi
bircok eleman onarilamayacak sekilde tasarlanmistir.
Ancak, bu elemanlarin onemli yani ucuz olmalaridir.



— Planh degistirme

 Bu politika, ozellikle ekipmanin bireysel/mobil bir birim
olarak faaliyet gosterdigi, ornegin; makina aletleri,
muteahhit  fabrikasi  (mobil  jeneratorler,  mobil
kompresorler, mobil vincler, vb.), kuguk elektrik
santralleri ve motorlar gibi bircok bransta etkili sonuclar
verebilmek igin siklikla uygulanmaktadir. Arac¢ filolari
daima bu temelde isletilir ve pek cok ozel surucu, benzer
sekilde kendi araclarini igletir.

« Kaliteli ekipman satin alinir ve Iyi durumda olabilmesi igin
yalnizca temel bakim (yaglama, servis ve ayarlama)
yaplimaktadir.  Ardindan, operasyonel etkinligini
kaybetmeden, ariza ve arizalarin beklenebilecegi veya
pahali degistirmelerin ve revizyonlarin gerekli oldugu
durumlarda satilir, degistirilir veya hurdaya cikarilir.



Dogru sartlarda uygulandiginda, bu sistem arizalarin
neden oldugu ariza surelerini azaltabilir, maliyetli bakim
gerektirmez ve bakim iglemlerini en aza indirir.

Bir sirketin teknoloji ve uretim yontemlerinin hizla
degistigi endustrilerde ozellikle onemli olan modern
ekipmanlarin avantajlarini surekli olarak elde etmesini
saglar.

Bu sistem kismen buyuk makinalarin buyuk modullerine
- yeni veya yenilenmis motorlara, disli kutularina, rulolara
vb. - uygulanir.

Eski ve yipranmis elemanlar, ana makinanin omru
boyunca onceden belirlenmis araliklarla degistirilir..



— Ariza bakimi

* Bircok tesis ve ekipman, bireysel birimler halinde calisir
veya asll imalat surecinden ayridir; bu nedenle bunlarin
basarisizligi genel uretim surecini hemen etkilemez veya
bir guvenlik tehlikesi olusturmaz.

* Arizalarini onleme maliyeti ariza maliyetinden daha
yuksek olabilir.

* Bu ozel kosullar grubunda, herhangi bir bakim-yaglama
ve kucuk servis haric olmak uzere makinanin
bozulmasina 1ZIn verilmesi maddi olarak
degerlendirilebilir.



Dikis makinalari veya tezgah gibi cok sayida benzer hafif
makinayl igsleten Dbir fabrika, Uretimlerin daha az
kaybedilmesiyle, daha kolay, daha ucuz ve daha hizl
oldugunu hesaplayabilir;, makinalarin arizalanmasina izin
verilir ve daha sonra bunlari stokta bulunan yenilenmis
makinalarla degigtirilebilir.

Eski makina daha sonra atOlyelerde yenilenmekte ya da
modifiye edilmekte ve gelecekte yerine konacak olan
magazalarda tutulmaktadir.

Bircok genel muhendislik atolyesi, yalnizca takim bakimlarina
basit bakimlar uygular, daha fazla bakim, yalnizca makina
bozuldugunda denenir veya verimliligi o kadar dusuk olur ki
artik tolere edilemez. Genellikle, verimli olmayan tesis, uretim
uzerinde herhangi bir kotu etkisi olmaksizin ariza bakim
esaslarina gore yerlestirilebilir.



— Koruyucu bakim

« Kesintisiz veya yuksek derecede otomatik olan bir sureg
- kimyasal tesisler, celik fabrikalari, seri uretim ve
aktarma hatlari - ariza nedeniyle kaybedilen Uuretim
maliyeti son derece yuksek olabilir. Kuguk ama hayati bir
ekipman parcasinin arizalanmasi tum sureci durdurabillir.
Ayrica, kazanlar, basing¢l kaplar, kaldirma tertibati gibi
diger ekipman turlerinin arizalanmasi tehlikeli olabilir.

e Koruyucu bakimin amaci, muayene, bakim ve ayarlama
calismalarini gerceklestirmek ve boylece calisma
esnasindaki  esyanin  arizalanmasini  onlemektir.
Basarisizliklarin ongorulmesi ve gerekli onleyici faaliyetin
kabul edilmesinden once olmasi gereken budur.



« Uygulamada, nadiren, yukarida belirtilenler gibi net veya
kesin olarak durumlar veya ¢oziimler vardir. Uretim tarQ
ve kosullar farkli oldugu icin soruna yaklasim da gerekir.
Her bir vaka kendi vasiyethamesine uygun olmalidir -
tum sorunlari cozecek bir evrensel bakim yontemi yoktur.
Degistirme, ariza ve onleyici bakimin optimum oranlari,
endustriden endustriye, tesisten tesise ve aslinda ayni
fabrikada makinadan makinaya farkli ve belirgindir.

« Surekli degisim temelinde uretim yapan endustrilerde ve
fabrikalarda veya cesitli uretim birimlerinin onemli bir
koordinasyonunun oldugu durumlarda, diger bakim
bicimlerine kiyasla onleyici bakimin orani, yuksektir ve
mumkun oldugunda, tesis hizmet halindedir. Halbuki, tek
vardiyali bir departmanda bakim, ekipmanin calismadigi
donemlerde yapllir.



« Tesisin buyuklugu, uygulanacak bakimin bigimini
zorunlu olarak etkilemekle kalmaz, sadece
herhangi bir bakimin buyuklugunden saglanan
faydalar, tamamen dikkatli planlama ve
organizasyonun uygulanmasiyla gerceklestirilir.



— Bakim Duzeyleri

Bakimin esasi koruyucu veya duzeltici bakimdir.
Bunlarin hangisinin hangi duzeyde uygulanacagi bakim
politikalari agisindan da onemlidir. Uygulanabilir bakim
dereceleri asagida siralanmistir (Pham ve Wnag, 1996).

Tam Tamir ya da Bakim

Uretim sistemi kosullarinin yenisi kadar iyi tamir edilmes;i
faaliyetidir. Buna gore, sistemin onarildiktan sonraki
omur dagilmi ve hata orani fonksiyon baslangi¢c hali
(yeni) ile aynidir. Hatali sistemin yenisi ile degistiriimesi
tam bakimdir.



Minimal Tamir ya da Bakim

Sistemin, bozuldugu andaki hata oranina sahip olacak sekilde
onarilmasidir. Sistemin calisma durumu “eskisi kadar kotu”
olarak adlandirilir. Profili kaybolmus bir tekerin otomobile
takilmasi, bozuk bir vantilator kayisinin motora takilmasi
minimal tamir ornekleridir. Bu bakim seklinde otomobilin tum
hata orani temelde degismemistir.

Eksik Tamir ya da Bakim

Sistemi yenisi kadar iyi duruma getirmeyen, ancak onceki
halinden daha Iyl duruma getiren bakim faaliyetidir. Genellikle
eksik bakimin, sistemin calima durumunu yenisi kadar iyi ile
eskisi kadar kotu bir yer arasinda onardigi varsayilir. Agikca
eksik tamir iki u¢ durumu igeren genel bir tamirdir: minimal ve
tam bakim. Motorun ayarlanmasi eksk bakima ornektir. Cunku
motorun ayarlanmasi onu yenisi kadar iyi yapmayabilir, ancak
performansini buyuk oranda artirabilir.



Kotu Tamir ya da Bakim

Sistem hata oranini ya da gercek yasini artiran ancak
sistemi calisir tutan bakim faaliyetleridir. Kotu tamir,
sistemin c¢alisma durumunu ariza anindan daha kotu

yapar.
En Kotu Tamir ya da Bakim
Sistemin hata ve kotu durumunu artirir.



En kotu, kotu ve eksik tamirin bakim personeline bagli
nedenleri agsagidaki gibidir:

Yanlis kismin tamiri,

Hatali parcanin ve sadece kisman tamiri,

Hatali kismin kismen ya da tamamen tamiri, ancak
komsu kisimlari hasar gormesi,

GoOzden gecirilen birimin durumunun yanlis
degerlendiriimesi,

Bakim faaliyetlerinin gerektigi zaman degil, geciktirilerek
yapillmasi,

Bakim sirasinda fark edilmeyen gizli hatalar ve arizalar,

Yanlis degerlendirme ve bakim sirasinda daha fazla
hasar verme igib insan hatalari,

Yenilenen parcalarin da kusurlu olmasi.



Planli kontrollere dayali bakim politikalari, periyodik kontrol ve yasa
bagl kontrol araligidir. Periyodik kontrollerle hatali birim belirlenir ya
da birimin gorevini yapip yapmadigi anlasilir. Birimin yaslanmasi ile
birlikte kontrol araligi kisaltilabilir.

Ariza ve hatalarin giderilmesi ile ilgili bakim politikalarinin bir kismi
isletme icinde ve isletmenin sahip oldugu olanaklarla
gerceklestirilebilir.  Ancak, karmasik donanimlarin ariza sonrasi
tamirleri O0zel araclar ve uzman gerektirirler. Genellikle boyle
donanimlara sahip igletmelerin 6zel araclara sahip olmasi ve buna
uygun uzmanlari istihdam etmesi ekonomik degildir. Bu durumda
donanimlarin bakiminin isletme disinda gerceklestirimesi ¢cok daha
ekonomiktir. Genelde bu tur bakimlari yuruten servis isletmeleri
birden c¢cok bakim secenegi sunar ve mdusteri (Uretim igletmesi)
kendisi icin en uygun olanini segme sorunuyla karsi karsiya kalir.
Musteri isletmenin en uygun secenegdi belirlemesi isletmenin sahip
oldugu ozelliklere baghdir.



Bakim Politikalari

« Bakim politikalari, uretimi butunuyle aksatmadan

surdirmek, beklenmedik arizalari en alt duzeyde tutmak,
Kisaca tesisin guvenilirligini artirmak amaciyla izlenecek
yollardir.

Belirli bir politika cercevesinde yurutulmeyen bakim
hizmetleri yuksek maliyetlere yol acacak ve etkin
olmayacaktir.

Uygun bakim politikalarinin uygulanmayisi $Sekil 5°de
goruldugu gibi, uretim arizalari ile baslayan sureg
sonunda, dusuk kalite ve uzun uretim suresi sorunlarina
yol acar.



Uretim Arizalan

'
' ' i '

acil nlemler giivenlik riski disiik verimlilik program gecikmeleri

' ' '

glivenlik riski kurulmus iyi is
iliskilerinin kayb

' "

daha fazla tamir gelecekteki is
$ anlasmalarinin
¥ kaybedilmesi
daha ¢ok durma artan maliyetler
ryps
diisiik kalite

uzayan sozlesme
programi

Sekil 5. Yanhs bakim politikasi se¢ciminin potansiyel sonuglari




Kritik ticari faaliyetleri kapsayan politikalarin gelistiriimesinin
onemi giderek daha fazla anlasilmakla birlikte, bir bakim
politikasina duyulan intiyag genellikle ihmal edilmektedir.
Boyle bir politikanin bulundugu yerde bile, genellikle uretim
gibi diger is hedefleri goz onune alinmama durumu
sozkonusudur. Bakim sorumluluklarinin belirlenmedigi veya
bakim politikasinin kurulusun is planiyla uyumlu olmadigi
durumlarda siklikla sorunlar ortaya cikar. Bu gibi durumlarda,
bakim iglevi, yeterli kaynaklari guvence altina almada gucluk
ceker.

Herhangi bir bakim politikasinin gergcek bir amaca hizmet
edebilmesi i¢in, personelin politikanin mulkiyetinde oldugunu
hissetmesi ve kurulugsun goruslerini paylasmasi gereklidir.
Bakim ya da bakim gerektirmeyen gorevilerdeki personelin
bakim politikasindan habersiz olmasi ya da kendileri igin
hicbir mulkiyet sahibi olmadigini dusunmeleri nedeniyle
sorunlar ortaya c¢ikabilir.



. Igletmenin bakimla ilgili is planinda net hedefler

olmalidir. Bunlar, orta ve muhtemelen uzun vadede
bakim stratejisinin ana hatlarini c¢izmelidir. Hedefler,
izleyen yilin hedefleri ile birlikte, bakim politikasinin ve
isletmenin  diger is  oOnceliklerine  ulasiimasini
desteklemeye calismalidir.

Organizasyon, farkindaligi ve sahipligi tesvik etmek icin
bakim politikasini ve isletme hedeflerini personele
bildirmelidir. lletisimi saglamak icin ilgili taraflara yazili bir
bakim politikasi saglanmasi  onemlidir.  Kidemli
personelin bakim politikkasina olan bagliliklarini gozle
gorulur sekilde sergilemesi de onemlidir. Butun personel,
uygulanan politikanin organizasyonun bakim hedeflerine
ulasmasina nasil katkida bulunacaklarinin farkinda
olmaldir.



Bakim politikalari geleneksel olarak duzeltici ya da
koruyucu olarak siniflandirilabilir.

Duzeltici bakim, sistem arizalandigi zaman vyapilan
herhangi bir bakim faaliyetidir.

Bazi kaynaklarda tamir adiyla da aniimaktadir.

Duzeltici bakim, hata sonrasi hatali kismin belrli kosullari
saglayacak sekilde onarilmasi icin yapilan faaliyetlerdir.

Koruyucu bakim ise, sistematik muayene, karar verme
ve baslangi¢c hatalarinin onlenmesini saglayarak sistemi
belirli kosullar icinde tutmak igin yapilan tum cabalardir.

Koruyucu bakim politikalari da ayrica; kullanim tabanli,
durum tabanlh, firsat tabanli, tasarim ve yedek makina
bulundurma diye siniflandirilabilir.



Hata tabanli bakim yaklasimi, planlanir ancak ariza olustuktan sonra
harekete gecilir. Ariza meydana gelene kadar hicbir faaliyette
bulunulmaz. Tipik duzeltici bakim faaliyetleri acil bakim, tamir,
aksaklik giderici ve diger planlanmamis bakimlardir. Cogu durumda
tretim hattinin mimkun oldugunca cabuk tekrar calisabilmesi icin
gecici tamirler yapilabilir ya da eksik malzeme kullanilabilir. Esas
tamirler daha sonra uygun bir zamanda yapilir. Bazi faaliyetler, eksik
malzeme ya da maliyet nedeniyle geciktirilebilir. Kriz durumunda,
makinanin calisabilir duruma getirilme maliyetinin yuksek olusu,
arizanin olusturdugu ikincil hasar, gtvenlik riski ve Gretim kaybi ile
ilgili gelecek siparislerin azalmasi ve cezalar nedeniyle maliyetler
yuksektir. Bununla birlikte duzeltici bakim, sadece Uretim
arizalarinin  tamamen rasgele olustugu ve dUretimin durma
maliyetlerinin distk oldugu durumlarda en iyi bakim politikasi
olabilir. Hata sonrasi bakimin bir avantaji da, sistemin arizalandiktan
sonra bakimi yapildigindan, parca dayanimlarina iliskin verilerin elde
edilmesine olanak saglamasidir.



Kullanim tabanli bakim, koruyucu bir politikadir ve onceden
belirlenen araliklarda ya da belirli Olgulere uygun olarak
gerceklestirilir, hata oranint ya da bir parcanin sistem
performansinin  kotulesmesini azaltir. Koruyucu bakimin
amaci, belirli bir sure kullanildiktan sonra parcalari tamir
ederek veya degistirerek ariza olasiligint azaltmaktir. Tum
kullanim tabanl bakimlarin amaci daha dusuk makina hata
orani saglamaktir. Hata oraninin azalmasi kullanim tabanli
bakim oraninin artiriilmasi ile mumkundur. Bozulma olasiligi
kullanim suresinin sonuna dogru artar. Kuvet egrisinin eskime
safhasinda bu durum acikca gorulebilir. Kullanim tabanli
bakim politikalarinin dogru olarak uygulanabilmesi i¢cin uygun
verilere ihtiyagc vardir. Bunun icin kapsamli ve butunlesik bir
bilgi sistemi kurulmalhdir. Kullanim tabanli bakim, onemli bir
potansiyele sahip olmasina ragmen karmasikligl, parca
hatalarina karsilik sistemlerin yanlis anlasiimasi ve uygun veri
olmayigi kullanim tabanli bakimin basariyla uygulanmasini
zorlastirmaktadir.



Durum tabanli bakim, rutin ya da surekli izlenen
herhangi bir parcanin durumundaki degisikligin (asinma)
sonucu olarak baslanilan koruyucu bakimi icerir.

Hata olusmadan oOnce, baslangi¢c degerinden hatalara
yol acan fiziksel degisimin altinda yatan temel ozellikler
degistigi icin potansiyel hata nedenleri tanimlanmalidir.

Olculebilir tahmin edici 6zellikler belirlenemedikge durum
tabanl bakim uygulanamaz.

Zamanla birikken asinma miktarini olgmek ve kontrol
etmek icin degisik zamanlarda parcalar gozlemlenirler.

Asinma, onceden belirlenen sinir degerine yaklastiginda
parca yenilenir ya da tamir edilir; asinma miktari
onceden belirlenen siniri asarsa ariza olusur.



« Cogu imalat isletmeleri daha hizli uretim hatlarina sahip
olmalarinin sonucunda kalite ve esneklik Uuzerine
odaklanmislardir. Hizli Uretim hatlarinda olusan arizalar
daha onemli maliyetlerle sonuglanmakta ve bunun
sonucu olarak igletmeler, potansiyel hata nedenlerinin
erken ortaya cikariimasina ihtiyac duymaktadirlar.
Durum izleme teknikleri, ornegin titresim izleme, surec-
parametre izleme, 1s1 ve surtinme, durum tabanli bakim
politikalarin onemli rol oynar. Operator tarafindan yapilan
gozle izleme de durum izleme teknigi olarak kabul
edilebilir.  Potansiyel hatalarin ¢ogu, makinalarin
durumlari surekli izlenerek 5 duyu ile farkedilebilir. Bu
nedenle, operatorler de toplam verimli bakima dabhil
edilmelidirler. Uygun planh verilerin toplanmasi ve
dagilhimi, kullanim tabanli politikada oldugu gibi, durum
1zleme icin de onemlidir.



Firsat tabanli bakim, yaz sezonu veya dusuk kullanim
donemlerinde ya da makinalarda olusan arizalar
nedeniyle durmalar esnasinda gerceklestirilir.

Uretimin gegici durmasi sirasinda yapilan bakimin
olumsuz bir yani, kapsamli bakim islerinden ¢ok kucuk
bakim islerinin yapilmasidir.

Bu durumda kapsamli bakimlar tekrarli olarak ertelenir.
Yedek makina bulundurma, ilave bir politikadir.

Ariza riski ve maliyetinin asirt yuksek oldugu ve
donanimin ¢ok pahali olmadigi ya da stokta bulundurma
veya alternatif kaynaklardan daha wucuz oldugu
durumlarda kullantlir.



Bakim politikalari, oncelikle bakim hizmetlerinin kapsami
ve buyuklagu ile ilgili sorunlarin gozUmunu gerektirir.

Isletmeler genellikle 5 ana politikadan birini veya
birkacini kullanabilirler.

Onemli olan, isletmenin yapisina ve Uretim prosesinin
niteligine uygun bir politikanin secilmesidir.

Sozkonusu politikalar asagida aciklanmistir.



« 1- Genis bir bakim ekibi kurmak ve ¢ok sayida ara¢ —
gere¢c bulundurmak: Ekibin ve ara¢ — gerecin bosta
kalma suresi fazla oldugundan bu politikanin isletmeye
yukledigi masraflar yuksektir. Buna karsilik, arizaya
hemen mudahale edilmesi ve ariz nedeniyle makinalarin
durmasinin en alt duzeye Iindirilmesi gibi ustunlukleri
vardir.

« 2- Koruyucu bakima agirhik vermek: Ariza ortaya
cikmadan gerekli kontrol ve bakim hizmetlerini yogun
bicimde surdurmek, uretimin aksama ihtimalini en aza
Indirmek  amaclanir. Maliyeti yuksek olan bir
uygulamadir.

« 3- Yedek uretim kapasitesi bulundurmak: Uretim
hattinda kritik noktalardaki makinalarin arizalanmasi
halinde onlarin yerine kullanilabilecek yedek makinalarin
bulundurulmasidir. Burada durma anindaki kayiplar ile
yedek makina maliyeti gozonune alinmalidir.



4- Makinalarin guvenilirlik derecesini artirmak:
Makina — techizat seciminde yuksek Kkaliteli, uzun
omurlu, fazla bakim gerektirmeyen ve guvenilir olanlari
secmek de uygulanabilecek bir bakim politikasidir. Bu
politika karari ariza masraflarini azaltir. Daha pahali ve
dolayisiyla guvenilir makina kullanarak ariza kayiplarini
azaltmada da bir maliyet kiyaslamasi soz konusudur.

5- ls istasyonlari arasinda vyari uriin stoklari
bulundurmak: Ortaya cikabilecek makina arizalarinin
uretim sisteminin tamamini etkilememesi ve belirli bir
sure is akisinin kesilmemesi icin yari urun stoklari
bulundurulur. Yari Grun stoklarinin kapladigi alan ve
bunlara baglanan para bir maliyet unsuru olarak goz
onune alinir.



» Bakim politikalar belirlenirken gozonunde
bulundurulmasi gereken onemli noktalar vardir.

» Bu hususlar asagida siralanmistir:

« Bazi bakim hizmetlerini isletme disindaki uzman hizmet
kuruluslarina sozlesmeli olarak yaptirmak.

* Acil olmayan bakim iglerini bos donemlere ertelemek.

« Makina — tecghizat, bina ve benzeri varliklari gok eskiyip
yuksek bakim maliyetlerine yol agmadan once uygun
zamanda yenilemek.



» Tamir — bakimla ilgili olarak alinabilecek kararlarin
onemli sayilan 6 tanesi asagida siralanmistir:

« Onleyici bakim yerine ariza aninda bakim.
. Isletme ici veya disi servis personeli kullanimi.
« Tamir mi, yoksa degistirme mi yapilacagi.

« Ariza aninda disaridan hizmet mi alinmali, yoksa
mukavele ile devamli hizmet mi temin edilmel..

» Degistirilecek yedek parca envanteri.
« Bakim gorev tahsis kontrolu.

» Bakim programlarinin 6 kritik noktasina isaret eden bu
kararlar arasindaki iligkiler Sekil 6'da gosterilmistir.
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Sekil 6. Bakim karar sebekesi



1- Onleyici bakim yerine ariza aninda bakim: Koruyucu
bakim, arizayl azaltmak icin yapilan bakim faaliyetleridir.
Bunun en basit sekli yataklarin yanmamasi ve ilgili
Kisimlarin zarar gormemesi igin yapilan gunluk yaglamadir.
Makinanin servisten alinip komple gozden gecirilmesi veya
yeniden yapilmasi da koruyucu bakim kapsamina girer.
Arizalar1 azaltmak igcin caba harcanirken, koruyucu bakim
masraflari arizadan dolayi meydana gelen maliyeti asabilir.
Burada amac¢, koruyucu bakim masraflari ile ariza
maliyetlerini basabas tutmaktir.

* Bunun icin asagidaki bilgilerin derlenmesi gerekir:



« Onarim gerektiren arizalarin ortaya ¢ikis sikhgi.
 Arizalarin nedenleri.

 Ariza maliyeti (tamir maliyeti, uretim kaybi, musteri
lligskilerinden dogan sorunlar ve benzeri zararlar).

 Ariza nedenlerini ortadan kaldiracak veya onemlerini
azaltacak koruyucu bakim maliyeti.

Bu bilgilerden vyararlanilarak karsilastirilan ariza maliyetinin
koruyucu bakim maliyetinden bilyuk oldugu strece bakim
faaliyetini sturdirmek ekonomik olacaktir. Gercekte koruyucu
bakim ve ariza maliyetlerinin basabas oldugu nokta en uygun
bakim seviyesini gosterir. Sekil 7’7de optimum bakim egrisi, Sekil
6.4'de koruyucu bakim maliyeti ile ariza maliyetinin degisimi
gosterilmistir. Belirli bir donemde koruyucu bakim yapilmadigi
takdirde ortaya cikabilecek ariza maliyeti biliniyorsa hangi bakim
kararinin alinmasi ve bakim bitcesinin buyutkliginin ne olmasi
gerektigi konularinda saglikli kararlar alinabilir.
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Sekil 7. Bakim seviyesi — maliyet iliskisi



2- Dahili veya harici servis personeli kullanimi: Ariza
aninda gerekli bakim personeli isletmenin iginden mi, yoksa
disaridan mi saglanacaktir? Bu ikl alternatif bakim
maliyetlerini etkileyen faaliyetlerdir. Bir tesisin butun bakim
faaliyetleri gozonune alindiginda her iki alternatifte uygun
olmayabilir. Bunlar arasindaki en onemli fark, dahili servis
personelinde iscilik maliyeti surekli olarak hizmet
maliyetlerine katilirken, harici servis personeli kullanma
durumunda vyalnizca isin yapildigi sure iginde maliyeti
etkiler. Alternatif secimde bu maliyetlerin karsilastiriimasi
gerekir.



3- Tamir veya Yenileme: Ekonomi ve dayanim suresi on
planda tutularak degerlendirmeler yapilir. Bu degerlendirme
sonuglarina dayanilarak gerekli kararlar alinir.

4- Anza aninda tamir icin disaridan hizmet mi
satinalinmali, yoksa sozlesmeli surekli personel mi
bulundurulmali: Burada karsimiza c¢ikan problem hizmetin
isletme icinden mi, yoksa disindan mi temin edilecegidir.
Bu, bakim maliyetlerini dogrudan etkileyen bir karardir.
Karar almada maliyeti etkileyen asagidaki Uc¢ faktorun
gozonune alinmasi gerexkir:

« Karar verme suresi icindeki toplam tamir — bakim
olaylari.

« Her tamir — bakim olayinin maliyeti.
« Hizmetin verimliligi.



5- Degistirilecek yedek parca envanteri: Degistirilecek yedek
parca stoklarinin parca maliyetleri, ambar ve yer masraflari,
siparis masraflari vb. maliyetleri vardir. Ariza aninda elde
bulunmayan parcanin maliyeti, Gretimde meydana gelen kayip ve
diger maliyet faktorleri yoninden onemlidir. Yedek parcanin
bulundurma ve bulundurmama maliyetleri karsilastirilarak bir
karara varilir.

6- Bakim gorev tahsis kontrolii: Makina — techizat ve tesisleri
calisir durumda bulundurmak ana amactir. Bakim personelinden
devamli olarak yararlanmak da bir yan amactir. Ana amacin Ust
dizeyde gerceklestiriimesi icin ikincil faktorlerde fedakarlik
yapilabilir. Makina — techizat ve tesisin yararhligini yikseltmek
icin  bakim personelinden vyararlanma orani bagil olarak
dusdralebilir. Buna karsilik, bir ariza aninda ayni ekipten
maksimum duzeyde bir verim ve etkinlik beklenir. Burada,
yararlanma, calisilan zamanin mevcut zamana orani olarak
alinmistir.



