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Musteri taleplerinin  hizla degistigi, isletmeler
arasindaki rekabetin giderek daha da arttigi
gunumuzde, firmalar varliklarini devam ettirebilmek
icin yeni yonetim Dbicimleri ve yeni teknikleri
kullanmaya baslamislardir.

Bu yeniliklerin bir kolu da bakim faaliyetleri konusunda
gerceklesmektedir.

Gunumuzde bakim konusu, “varliklarin etkin yonetimi”
basligi altinda bir butin olarak ele alinmaya
baslamistir.

Bu noktada karsimiza ¢ikan en onemli kavram Toplam
Verimli Bakim (TVB)'drr.
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v BIr igletmede, Uretim sistemi buyudukge veya uretim
miktari arttikga tamir/bakim faaliyetlerinin onemi artar.

v Yuzlerce tezgahtan olusan bir uretim hattinda birkacg
makinanin arizalanmasi, zincirleme etkilerle butun
sistemi durdurabillir.

v Siparis uretiminde arizalanan veya bakima alinan
makinalarin yoklugunu bir Olcude giderme olanagi
vardir.
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v Fakat surekli Uretimde ve oOzellikle akis tipi imalatta
arizalarin uretimin akisi uzerindeki etkisi ¢cok buyuktur.

v Ornegin; bir polyester iplik fabrikasinda (strekli
uretim) bir noktada ortaya cikan ariza tum sistemin
durmasina yol actigi gibi hattaki polimerin
kullanilamaz  hale gelmesine de neden
olabilmektedir.

v Ariza giderildikten sonra tekrar devreye girme ve
normal uretim duzeyine c¢ikincaya kadar da uzun bir
sure gecmektedir.
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v~ Gunumuzde kullanilan makine ve ekipmanlar giderek
daha ileri teknolojiler icermeye baslamislardir, buna
bagli olarak da igletmelerde geleneksel tamir-bakim
faaliyetlerinden daha etkin bir bakim anlayisina ihtiyag
duyulmaktadir.

v Toplam verimli bakim (TVB), bu nedenle oldukga
onemlidir.

v TVB, uretimi bizzat gerceklestiren operatorlerden ust
yonetime kadar tum calisanlari organize eden, butun
uretim operasyonlarini destekleyebilecek, isletme
capinda bir makina ve ekipman bakim yonetimi
sistemidir.
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v Toplam Verimli Bakim; calisanlarin kendi kullandiklari
ekipman ve makinalari sahiplenmesi ve makinalarin
her an duzgun bir sekilde calismasini guvence altina
almak icin bakim, muhendislik ve yonetim birimleri ile
butunlesme saglayarak bir TVB kulturu olusturmak
amaciyla, onleyici bakim calismalari ile Toplam Kalite
Yonetimi felsefesinin birlestirilmesidir.

v TVB; ekipmanlarda, buna bagli olarak da sureclerde
kaliteyi korumak ve toplam ekipman etkinligini
saglamak icin sirket capinda takim calismasi tabanli
faaliyetlerin tamamidir.




v Toplam Verimli Bakim, sadece bakimla ilgili bir kavram
degildir. TVB, Toplam Kalite Yénetimi ve Yalin Uretim
anlayislarinin da onemli bir basamagidir.

v TVB, bir makinenin veya surecin genel calisma

kosullarini en 1yi duzeyde tutabilmek icin surec
oncesinde, sure¢ esnasinda ve sonrasinda
olusabilecek kayiplari sifir dlzeyine getirmeye
odaklanmistir.

e Toplam Verimli Bakim (TVB), Toplam Kalite Yonetimi
(TKY) felsefesi cercevesinde uretimin ve hizmetin
saglandigi her turlu makinenin ve ekipmanin verimli
kullanilmasi ile sifir ariza ve sifir kaybi hedefleyen bir
anlayistir.




e

e Toplam Verimli Bakim, sirket ust yonetiminin tam
desteginin oldugu, tum calisanlarin oOzellikle de
operator seviyesindeki calisanlarin ve olusturulan
lyilestirme gruplarinin faaliyetlerinin gerceklestigi, tim
isletmeyi kapsayan, verimli bir varlik yonetimi
sistemidir.

 Toplam Verimli Bakim anlayisinda, uretimde aktif

olarak calisan operatorlerin katilimiyla gerceklesen
otonom bakim faaliyetleri sistemin en onemli
ogelerindendir.
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v Toplam Verimli Bakimdaki “toplam” kelimesi ise ug
anlami ifade eder:

e Toplam Etkinlik: TVB'In ekonomik etkinligi ve karlihgi
sagladigini ifade eder.

e Toplam Bakim Sistemi: TVB’In onleyici bakimi,
bakimin gelistirilebilirligini  ve koruyucu bakimi
icerdigini ifade eder.

o Toplam Katilim: Ozellikle operatorlerin otonom bakim
faaliyetleri ile onem kazanan kuguk grup aktiviteleriyle
tum calisanlarin katihmi hedeflenmistir.

e Operatorlere sorumluluk vererek takim calismasini
gerceklestirmek esastir.
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v TVB Sisteminin Hedefleri:

Tezgah verimliliginin arttirilmasi

Urtin kalitesinin arttiriimasi
Hatalarin azaltiimasi
Kayiplarin azaltiimasi
Iskartanin azaltiimasi
Stoklarin azaltiimasi

Is kazalarinin azaltiimasi
Bakim kalitesinin arttiriilmasi

= Sifir hata
=>Sifir kayip
=> Sifir 1skarta
=> Sifir stok

Grup calismalarinin arttiriilmasi
lyilestirme fikirlerinin arttiriimasi
Kultur degisiminin saglanmasi

Teknik egitimin arttiriimasi




v TVB faaliyetlerinin isletmelerin verimliligine olan katkisi
incelendiginde; hatalarin giderilmesi, surekli iyilestirme
calismalarindaki artis ve is kazalarinin azalmasi
konularinda, uygulanan sistemin olumiu etkileri
gorulmektedir.

v TVB sisteminin en onemli faydasi ise genel ekipman
verimliligindeki artigtir.

v Ayrica uygulamalar; kayiplarin ve arizalarin azaltiimasi
konularinda bircok noktada fayda sagladigindan
maliyetlerin dusurulmesinde de buyuk rol
oynamaktadirlar.
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v TVB anlayisi, surekli iyilestirme felsefesini de iginde

barindirdigindan, igletmelerdeki toplam verimli bakim
kapsamina giren hata ve arizalarin tespit edilerek
giderilmesi ve bu sayede sistemin gunden gune daha
da fazla etkili ve avanta] saglayan bir yapi haline
gelecegi gorulmektedir.

v Ortaya clkan arizalarin onarilmasi anlayisinin

otesinde, arizalarin olusmasini onleme, planl bakim ve
operatorlerin  otonom  calismalari kKapsaminda
uygulanan  TVB  sisteminin, ozellikle  imalat
isletmelerinde  makinalarin  etkin  kullanimi  ve
maliyetlerin dusurulmesi noktalarinda stratejik bir arac¢
olarak karsimiza c¢iktigi aciktir.




v Sistemin avantajlarini fark ederek uygulamaya gecmek

Isteyen  kuruluslar, once tespit edien pilot
uygulamalarla sistemi test edip avantajlarini
gormelidirler.

v Pillot uygulamalarla elde edilecek deneyimler
sonrasinda, TVB anlayisini ve uygulamalarini belirli bir
plan dahilinde tum sureclerine yaymalidirlar.
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Insan ihtiyaclarini karsilayacak mal ve hizmetlerin gok
azl dogada ve cevrede hazir bulunur.

Bu nedenle, insan ihtiyacglarinin ¢cogunlugu insan ve
makina- techizat maharetiyle dogadan elde edilen
hammaddeler islenerek elde edilir.

Endustriyel uretim sistemlerinde makina-techizat
kullanimdan dolay! arizalanabilir.

Butun endustriyel isletmelerde parcalarin eskimesi,
makinalarin bozulmasi veya Kkiriilmasi, binalarin ve
tesislerin asinmasi sozkonusu olduguna gore bakim
planlarinin hazirlanmasi ve uygulanmasi kaginilmaz bir
faaliyettir.
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o Uretim, bir fiziksel varlik (zerinde onun degerini
artiracak bir degisiklik yapmak ya da hammadde veya
yari urtnleri kullanilabilir bir rine donusturmektir.

e Mal ureten isletmeler belli bir urunu ortaya cikaran
endustriyel uretim isletmeleridir.

 Endustriyel uretim yapan isletmelere genel olarak
“fabrika” ya da “tesis” denmektedir.

» Teslis, fiziksel Uretimin yapildigi belirli ve sabit bir alan
icinde kurulmus bina ve uretim aracglari toplulugu
olarak tanimlanabilir.

™~
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 Uretim, cok sayida faktorin bilesimidir.

e Ancak, bir tanesinin olmamasi halinde uretimin
gerceklestiriiemeyecegi dort temel uretim faktoru
vardir.

o Uretim faaliyetlerinde  ihtiyaclari tam  olarak
karsilayacak bicimde planlanmasi gereken temel
uretim faktorleri (4M) sunlardir:

* Malzeme (Material),
* Metod (Method),

e Makina (Machine) ve
e Isglicti (Manpower).

(-
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o Uretim yodnetimi, isletmenin elinde bulunan temel

uretim faktorlerinin (makina, malzeme ve insan gucu),
belirli miktardaki urunun istenilen niteliklerde (kalitede),
Istenilen zamanda ve mumkunse en dusuk maliyetle
uretimini saglayacak bicimde bir araya getirilmesidir.
Uretim yonetimi, Griin ve hizmetlerin istenilen kalite
standartlarinda, istenilen zamanda ve en dusuk
maliyetle elde ediimesi icin gerekli yonetim
fonksiyonlarinin yerine getirilmesidir.

e Yonetimin temel gorevi, urun veya hizmet uretmek

uzere temel uretim faktorlerini uygun oranlarda bir
araya getirmek ve etkin bicimde kullanmaktir.
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> Buna gore uretim yonetimi asagida siralanan 4
parametreyi kontrol eder:

o Miktar
o Kalite
e Zaman
e Maliyet
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* Genel anlamda sistem, aralarinda etkilesimler bulunan
bir takim nesneler toplulugudur. Sistemin baska bir
tanimi ise; belli bir amaci gerceklestirmek igin bir araya
gelmis ve aralarinda etkilesim bulunan elemanlar
toplulugudur.

* Bir sistemin elemanlari; ¢iktilari elde etmek icin girdileri
isleyerek ve ayni zamanda diger birimlerle kombine bir
bicimde hareket eden birimlerdir.

 Bakim planlama sistemi de, bir uretim sisteminin bir
elemani ya da alt sistemidir.

e Sistemin 5 elemani vardir: girdi, iglem, cikti, geri
besleme ve cevre.
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e Sistemin amagclari; etkilesim, varligini surdurme,
karliliktir. Bu amaclari tasiyan sistemler asagidaki
ozelliklere sahiptir:

e Sistem bir butundur
Daha kucuk parcalarin birlesmesinden bir araya gelmistir

Sistemin elemanlari arasinda sistematik ve dinamik bir bag
vardir

Sistemin elemanlari surekli bir etkilesim icindedirler
Sistem ile ¢evresi arsinda bir etkilesim vardir

CEVRE

I x
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o Uretim sistemi, isletmelerin belirlenen amaglarina
ulasabilmeleri icin, sistem iginden veya disindan
saglanan girdilerin en uygun bileseni bulunarak yararl
bir fiziksel ¢iktiya donusturulmesi surecidir.

* Buna gore, uretim sistemlerinin u¢ temel unsuru vardir;
e girdiler,
e donusum sureci ve
e ciktilar.
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Girdiler: Bir tretim faaliyetinde bulunabilmek icin, girdi olarak
Isimlendirilen ve faaliyet alanina ¢evreden alinmasi gereken
ogelerdir.

o Girdiler iki sekilde siniflandirabilir: kontrol edilemez girdiler
ve kontrol edilebilir girdiler.

o Kontrol edilemez girdiler, uretim sistemini etkilemesine
ragmen, uretim sistemince etkilenemeyecek nitelikte olan
girdilerdir: Cevresel faktorler; yasal sistem, sosyal sistem,
ekonomik sistem, dogal sistem, psikolojik sistem gibi.

e Uretim sistemindeki degisim cevresel faktorleri
etkilemezken, cevresel faktorlerdeki degisim ise uretim
sistemini olumlu veya olumsuz yonde etkileyebilir.

o Kontrol edilebilir girdiler, uretim sistemi tarafindan miktarlari,
bicimleri, yerleri, kaliteleri, oranlari ve akiglari degistirilebilen
girdilerdir: makina, malzeme, isgucu, enerji, teknoloji gibi.
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Donlisiim Siireci: Uretim sistemleri agisindan, Uretim
sistemin bir alt sistemi olan donusum surecinin karar
alanlari  Uretim biciminin  belirlenmesi, kapasitenin
belirlenmesi, Kurulus  yerinin  secimi, uretimin
programlanmasi, malzeme akis yollarinin, makina ve
arac-gereclerin  belirlenmesi, yerlesim duzenlemesi,
cizelgeleme ve bakim-onarima iligkin eylemlerin
belirlenmesidir.

Ciktilar: Uretilen mal ve hizmetler sistemin ciktilarini
olusturur.
e Girdiler, uretim surecinde mal ve hizmete donusur.

e Cikti icin miktar, zaman, kalite ve maliyet faktorleri
onemlidir.
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= Genel anlamda bakim:

o “Canli ya da cansiz butin varliklarin ve cisimlerin iyilik
hallerinin korunmasi ve sdirdlriilmesini saglamak lizere
gerekli tedbir ve faaliyetlerin sdrekli olarak yerine
getirilmesi islemidir’.

o Bakim, Uretim sisteminin plan ve programlara uygun
olarak calismasini saglayan ve istenen calisma
standartlari duzeyinde kalmasini kontrol altinda tutan
bir yurutme ve kontrol fonksiyonudur.

dBakim sisteminin amaci, kaynaklarin en iyi sekilde
kullanilmasini saglayarak, makina ve techizatin arzu
edilen bir duzeyde calismasini saglamaktir .

(-
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o Bakim, sirketlerin karhligini yuksek tutabilmek ve
surekliligini saglayabilmek adina; makina, ekipman,
cihaz ve tasinmaz varliklarin beklenen fonksiyonlarinin
korunmasi ve surdurulebilmesi igin, yasam dongusu
boyunca yurutulen teknik ve yonetsel faaliyetlerin
kombinasyonudur.

> Uretim sistemindeki dizensizliklerin ve kullanissizligin
nedeninin uygun bakim politikalarinin
uygulanmayisinin oldugu kabul edilir.

Bu duzensizlikler ve kullanigsizligin sonucu:

v' Uretim kayiplari

v’ daha ylUksek dolayli maliyetler > BAKIM
v daha ylUksek direkt maliyetler

v daha uzun birim Urln Uretim sUresi

v’ daha dusuk kalite seviyesi ve musteri memnuniyetsizligi




o Bakim fonksiyonu, urun veya hizmet Uretim isletmelerinde uretim
fonksiyonuna paralel olarak yurutulen bir faaliyettir.

Muayene: GoOzden (gecirme, arastirma, yoklama, kontrol
anlamlarinda kullanilan muayene, makine-techizat ve
donanimlarinin  gorev  yapip  yapmadiklarinin,  gorevlerini
yapamamalarina neden olan elemanlarinin belirlenmesi
faaliyetleridir.

Tamir Bakim (Acil Bakim-Onarim): Ariza oldugunda yapilan bakim
ve onarim faaliyetleri

Periyodik Bakim: Iki, tg, alti aylik, bir yillik bakimlardir.

Koruyucu Bakim: Muayene sonucu ve istatistik bilgilere
dayanilarak yapilan bakim faaliyetidir.

Kestirimci Bakim: Bilgisayar destekli bakim faaliyetidir. Makina
calisirken donen parcalar Uzerinde alinan titresim olgum degerleri,
Istatistik yontemler ve egilim ¢ozimleme teknikleri kullanilarak olayin
gelismesini izleme esasina dayanir.
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» Geleneksel yaklasimi ifade eder.

o Reaktif yaklasim, bilinmeyen ancak ongorulebilen bir
tehdit ortaya ciktiktan hatta sistemde hasar olustuktan
sonra uygulanacak onlemleri ve uygulanacak eylemleri
kapsayan davranig bicimidir.

e Bu yaklasimda kazalarin ve sistem bozukluklarinin
arastiriimasi esastir.

» Olay sonrasi inceleme ve isin yeniden dluzenlemesine
odaklanilir; bakim iglerinde tamir bakim yaklagimi gibi.
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« (Cagdas bir yaklasimdir.
o Proaktif yaklasim, bilinmeyen ancak ongorulebilen bir

tehdidin ortaya c¢ikmasindan once cesitli onlemlerin
alinmasina dayanan davranis bicimidir.

« Sistem bozuklugundan ziyade, guvenlik yonetim
sisteminin incelenmesine, risk degerlendirme ve
guvenlik kulturine odaklantr.

» Olay gerceklesmeden oncesine, calisanlara ve guvenli
olmayan uygulamalara odaklanir; bakim islerinde
koruyucu bakim gibi.




o Genel olarak bir sistemin, ekipmanin islevini tam
olarak veya hi¢c yerine getirememesi sonucu olusan
durum olarak tanimlanabilir.

 Bu nedenle ekipman ariza tiplerinin sure, siklik ve
maliyet gibi parametreler esas alinmak suretiyle
onceliklendirilmesi ve faaliyetlerin bu bilgi 1s1ginda
planlanmasi bakim yonetimi konusunda onemli bir yer
teskil etmektedir.
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* Anzatipleri:
— Catlaklar,
— Kirilmalar,
— Deformasyonlar,
— Asinma,
— Korozyon, erozyon, bosluk olusumu,
— Malzeme yogunlugu,
— Eskime olayi,
— Kesilme,
— Birlesme yerlerindeki gevsemeler vb.
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e Arnza nedenleri:

Asinan ya da kirilan parcalar
Asiri titresimler

Dikkatsiz ve bilgisiz personel
Hatali kontrol cihazlari

Hatali ya da kusurlu imalat
Kalitesiz yedek parca

Klcuk arizlarin onemsenmemesi

Makina ve tesislerin sinirlari  disinda asiri
calistiriimasi

Talimatlarin yanhs anlasiima ve iletilmesi
Tertipsizlik ve kirli galisma ortami

Uygun olmayan cevre faktorleri

Yanlis bakim ve fabrika yonetim anlayisi

Yetersiz, yanlis ve devamsiz yaglama uygulamalari

yukte
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* Ariza belirtilerti:
— Catlamalar,
— Isinma,
— Titresim artisi,
— Gurultu artist,
— Koku,
— Curume,
— Duzensiz calisma,
— Sizintilar,
— Hasar,
— Enerji tuketiminde dalgalanmalar,
— Baglanti noktalarinda gevsemeler, salgi vb.

o
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o Ihlal, bir birey veya kisilerin, belirlenmis ve bilinen
kurallara kasith olarak uymamasiyla ortaya cikan,
Insan basarisizliginin ayri bir bicimidir.

v Ihlaller, personelin  uyumsuzlugun faydalarinin
olumsuz sonucglarindan daha buyuk olmadigini
algilamasini saglayarak ele alinmaktadir.

> lhlalleri 6nlemenin yolu; egitim, bakim kalitesinin
algilanmasi, uygun kaynak ve kosullar, yoneticilerin
bakim anlayisi, denetim, uygun tasarimlardan gecer.
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> |hlallerin 6nlenmesine yoénelik olarak asagidaki uygulamalar
gerceklestirilebilir:
—Bakimin onemi egitim yoluyla anlatmak,

—Bakim kalitesini ihmal etmenin sonuclarini anlamalarini
saglamak,

—Uygun kaynak ve kosullari hazir tutmak (zaman, arag),

—Yoneticilerin ve denetcgilerin kisa vadeli operasyonel
taleplerden cok yuksek bakim performansi ve emniyet
standartlarina oncelik verdiklerini algilamak;

—lyi uygulamalarin tesvik edilmesini ve surekli ve adil
uygulanan etkin bir disipliner siure¢ vasitasiyla Kkotu
uygulamalari ortadan kaldirilmak icin uygun bir sekilde
denetlenir,

—Kontrol listeleri pratik, kullanici dostu bakim prosedurlerine
sahiptir.

—Uygun tasarimiar.
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« Hata, bilincli bir eylem sirasinda, amaclanan
sonuca ulasmada basarisiz olunmasidir.

« Hatalar yalnizca belirlenmis bir hedefe ulasmak
icin  acilk bir niyet ile vyapillan eylemlerle
iliskilendirilebilir.
* Bu nedenle refleksler gibi kontrolsuz hareketler hata ile
iliskilendirilemez.

« Tanimi geregi hatanin kendisi kasith olmaz, fakat
orijinal yapilmak istenen eylem kasith olmak
zorundadir.




e

1- Insan hatalar:

v Insanlar tarafindan yapilan uygun olmayan hareketlerin
neden oldugu sistem durmalarini igerir.

v Uygunsuz faaliyetler yanlis digmeye basiimasi ya da
yanlis yag kullanimi gibi durumlari igerir.

2- Yazihhm hatalan:

v Yazillm hatalari uygun olmayan mantik ve vyanlis
kodlamalar nedeniyle olusurlar ve insan hatalarinin
ozelliklerinin cogunu gosterirler.

v' Neticede yazilim hatalarinin nedeni de insan olan
programcinin yaptigi hatalardir.

v Yazilim hatalarini insan hatalarindan ayiran en oOnemli

ozellik duzeltilmeleri halinde tekrar ortaya cikmamalaridir.
(-
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3- Elektrik hatalan:

v Motor, atesleyici, dondurtculer ve tum kablolar gibi
elektrik-mekaniksel kisimlari icerir.

4- Mekanik hatalar:

v' Bu tur hata sinifi yataklar, disliler, kavramalar, aletler
gibi geleneksel bilesenlerde olusmaktadir. Bu tur
hatalarin tamir edilmesi icin uzunca bir sure
makinalarin ¢alismalari durdurulur.




5- Hidrolik hatalar:

v Hidrolik hatalar pompalar, sarmal bobinler, stipablar ve
borularda olusan hatalari icerir.

v Tamir suresi uzundur.

v Bunun nedeni, ariza olustugunda ya da koruyucu
bakim uygulanacagi zaman tum faaliyet boyunca
tum makinanin uretim disinda olmasidir.

o- Elektronik hatalar:

Bu tur hatalar, bilgisayarlar, gu¢c saglayicilar ve mantik
hatalarini icerir.
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« Bakim yonetimi, bakim faaliyetlerinin planlanmasi,
yurutulmesi, denetimi, kontrolU ve gelistiriimesi
amaciyla olusturulan idari, finansal ve teknik yapidir.

« Bakim yonetiminin, varliklarin ekonomik omurlerini
artirarak igsletmenin surekliligini saglayacak altyapiyi
olusturdugu dusunuldugunde, etkin bir strece sahip
olmasi gerekliligi kacinilmazdir.
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Bir fabrikanin makina ve tesislerinin surekli olarak
calisir durumda olmasini saglamak amaci Ile
yapilacak olan faaliyetlerin planlanmasidir.

Bakim planlamasi, 0zellikle Gretim sisteminin
buyumesi ve uretim miktarinin artmasi durumunda
daha fazla onem kazanmaktadir.

Bakim faaliyetlerinin, oOzellikle seri uretim yapan
isletmelerde Uretim akisi Uzerindeki etkisi daha
buyuktur.

Bakim planlama faaliyetlerinin amaci, duruglardan ve arizalardan
kaynaklanan Uretim kayiplarinin minimize edilerek her techizatin
duzenli ve verimli kullanimini saglayarak, performansinin maksimize
edilmesi ve ayrica sistemin tamaminin guvenilirliginin artiriimasi ve
surekliligin saglanmasidir.
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« Makina veya tesis igerisinde ekipman bozulunca ya da
ariza cikinca yapilan bakimdir.

* Bu bakim seklinde, isletmede zamansiz ¢ikan bir ariza
sonrasinda bakim ve onarim yapllir.

« Bakim genel olarak makina operatorune birakiimis ve
arizali ve arizalara yanit veren bir iskelet bakim
personeline genel bakim galismalari emanet edilmistir.

« Planlanmamis bakimda, gerceklestirilien bakim faaliyetleri
bir takim kaliplara sahip olabilir; ancak veri ve kayitlarin
toplanmasina iligkin herhangi bir yonetim politikasi yok,
uygun yedek envanteri yok, bakim faaliyetlerinde herhangi
bir sistem yok ve geri besleme sistemi mevcut degil.
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* Planli bakim, makina veya tesise belirli bir plan ve
programa gore islem vyapilarak, normal isletme
gereklerine gore calismasini temin etmektir.

* Ayrica planli bakim sistemi, firmanin bakim politikasini
teknik ve parasal acidan yonetim, bakim faaliyetlerini,
daha yuksek standartlari ve maliyet etkinlikleri ile
kontrol eder.

* Birgcok problem ve ariza planli bakimlar esnasinda
belirlenir ve planh bakim ile bunlarin iyilestiriimesi
cabuk ve maliyeti dusuktur.
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« Onceden belirlenmis olan belirli zaman araliklari ile
surekli tekrar eden ve bir takvime bagl olacak sekilde
gerceklestirilecek bakimlar periyodik bakimlardir.

 Duzenli olarak makina uzerindeki butiun donanimlar
gozden geciriimekte ve tespit edilen arizalar
giderilmektedir.

* Bu yontemde arizanin ¢cikmasi beklenmez.

« Sisteme daha onceden periyodik olarak yapilan bakim
neticesinde olasi arizalarin onune gecilir.




Tesis bakimi en 1yi sekilde planli bakim programi ile
gerceklestirilir.

Boyle bir program gunluk, haftalik, aylik, u¢ aylik, alti
aylik ve yillik kontrol gizelgelerinden olusur.

Bu cizelgeler tesis muhendisi tarafindan hazirlanir ve
muhafaza edilir.

Ancak bakimi bakim teknisyenleri yapar.

Ornegin her hafta cumartesi giinii haftalik bakim gun
olabilecegi gibi yine aylik periyodik bakimlar da boyle
olabilirler.
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 Ozellikle cihazlardaki kullanimlara orantili bir sekilde
aciklanabilecek olan bakim turudur.

 Ornegin makinalarda bir saya¢ oldugunu distinelim.

« Bu sayac her 30’a geldiginde yaginin degismesi, metal
yorgunlugunu kontrol edilmesi gibi gereksinimler
olabilir.

« Eger bunlar gerceklestirimezse makinalarda duruslar
olabilir ya da tam anlamiyla performansl calisma
gerceklestirilemez.
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 Son yillarda kullanilmaya baslayan yeni bir bakim
yontemidir.

* Proaktif bakimda amacg¢ makinalarin arizalarini ortaya
cikarmak deqil, baslangicta arizanin ortaya ¢cikmasini
onlemektir.

 Burada tasarimda, yaglama sistemlerinde ve isletme
sartlarinda yapilacak degisiklikler ile ariza sebepleri
ortadan kaldirilabilinir.

 Proaktif bakimin  uygulanabilmesi icin ARGE
bolumlerinin bulundugu buyuk isletmeler daha sansli
olmaktadir.
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« Makina Uzerinde olgumu gerceklestiriimis olan
degerlere ya da uretmis oldugu urunlerde yapilmis
olan olgum degerlerine gore karar alinarak yapilan
bakim seklidir.

 En yuksek verimi almak ve bakimdan kaynaklanan
uretim kayiplarini en aza indirmek icin kullanilan
yontemdir.

 Bu bakimdaki amacg sistemdeki araclari durdurmadan
durumlari hakkinda veriler almak ve bu verilerin
zaman icerisindeki degisimini incelemektir.
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o Kestirimci bakimda, isletmelerdeki makinalar belli
noktalardan izlemeye alinir.

e Bunun i¢in, bir takim olgum cihazlari kullanilir.

e Belli bir zaman araliginda alinan olgum sonuclari
degerlendirilir.

* Bu olcumler sonucu sistemde olusabilecek arizalar
onceden tespit edilerek gerekli islemler yapllir.
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« Toplam verimli bakim (TVB) kavrami bakimi, makina

tasarimi, Uretim ve igletmelerin bakim gelistirme
sureclerine dahil etmistir.

Bu dusuncenin gerekcesi, makina operatorleri ile
bakim personeli arasindaki etkilesime dayanir; bu
makina benim anlayigi gelisir.

« Arastirmalar, toplam verimli bakimin, makina

kullanilabilirligini gelistirdigini, Urun dongu zamanini
azalttigini, kalite seviyesini yukselttigini ve butun
verimliligi artirdigini ortaya koymustur.
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« Bakim maliyeti, tipik olarak birbirine zit yonde hareket
eden, bozulma (breakdown) veya ceza (penalty)
maliyeti ile bakim faaliyeti maliyetleri arasindaki
karsilastirmaya dayanir.

 Yeni bozulma maliyeti, genellikle bakim faaliyeti
artarken azalma gosterir.

« Bakim yoneticisinin gorevi, bu ilk iki maliyet bilesenini
dengeleyen bakim karisimini gelistirmek ve boylece
bakim programinin toplam maliyetini minimize
etmektir.
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« "80/20 kural" olarak da adlandirilan bu kalite araci,
"problemin %80’lik kismina %20’lik aktivitenin neden
olmasi ve Dbu onemli %20lik payin Uuzerinde
yogunlasilmasi” anlamina gelmektedir.

 Bu yaklasim hem zaman kazandirir hem de basari
sansini arttirir.

e Genellikle sorunlarin % 80'1 hatalarin % 20'sinden
kaynaklanir.

Normal dagilimda sebeplerin en onemli %20'si, sonuglarin %80'ini
sonra gelen %30'u, sonuclarin %15'ini ve geri kalan %50'si ise
sonuclarin sadece %5'ini olusturmaktadir.

Maliyetin  yaklasik %80'ninin elemanlarin sadece %?20'sinden
kaynaklandigi veya servetin yaklasik %80'ninin nufusun %20'sinin
elinde oldugu gibi durumlarda bu konuya birer ornektir.
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o Prosedur (usul, yo, yontem), bir amaca ulasmak icin tutulan
yol ve yontemdir.

o Prosedur; kurulusu meydana getiren kucuk isletme
parcalarinin A'dan Z'ye iglerin nasil igledigini, kurallarini
detaylica aciklayan ait oldugu prosesin temel igletim
yasasidir.

O Bakim prosedurlerinin - roll, goOrevin guvenle yerine
getirilebilmesini  saglamak icin  uygun  Onlemlerin
bulundugundan emin olarak, kullanicinin gorevleri dogru bir
sekilde yerine getirmesine izin verecek vyeterli bilgiyi
saglamaktir.

v Prosedurlerde  gerekli ayrintt  dlzeyi, personelin

yeterliligine, gorevin karmasikligina ve ne siklikta
yurutulmesine bagli olacaktir.
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 |s tasarimi kisaca o6rgit icinde bir grup veya is
gorenlerin yerine getirecekleri faaliyetlerin belirlenmesi
ve tasarlanmasidir. Tasarinin ana amaci isgucunun
teknolojinin ve orgutun gereksinimlerini
karsilayabilecek islerin belirlenmesi ve gelistiriimesidir.

« Zayif isg tasarimi, asiri zihinsel veya fiziksel stres, asiri
sikintt  ve motivasyon eksikligine yol acar, is
performansi ve mesleki saglik uzerinde olumsuz etki

Bakim cizelgelerinin tasarimi, mumkun oldugunca, eksik bir
gorevin baska bir bakim ekibine verilmesi ihtiyacini ortadan
kaldirmalidir.
Gorevlerin ve teslimatlarin gecikmesini Onlemek igcin 0zen
gosteriimelidir.
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« Kotu planlanmis vardiya sistemlerinden (asiri ¢calisma
saatleri gibi) kaynaklanan olumsuz saglik etkileri ve
agir yorgunluk, performansin bozulmasina ve
dolayisiyla kazalarin olasiliginin artmasina neden
olabilir.

- |k olarak, bakim calismalari icin vardiyali faaliyetlere
karar verilmesi gozden gecirilmelidir.

 Bunun gerekli oldugunu kanitladigi yerde, vardiya
bazli olarak gercgeklestirilen rutin is miktarini en aza
Indirmenin ve ayni zamanda hiz degistirme ve zamana
dayali ¢calismanin uygun bir sekilde koordinasyonunu
saglamanin  gerekliligini  kabul etmeyi dikkate
almaliyiz.
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« Butun organizasyonlar, ornegin rekabetci baskilara
tepki olarak degisirler.

« Bu nedenle, degisikligin bakim uzerindeki etkisinin
gormezden gelinmesini  onlemek ve mumkun
oldugunca bakim performansinda iyilestirmeler yapma
firsati yaratilmasini saglamak onemlidir.

. |stenen faydalarin elde edilmesini saglamak igin
herhangi bir degisiklik dogru bir sekilde dusunulmeli ve
yonetiimelidir.

— Yeni calisan personelin yetkinlik gereksinimleri ve
onerilen degisikliklerin stres duzeyleri ve moralleri
uzerindeki etkileri gibi konular ele alinmalidir.
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v Bakimi  ozellikle etkileyen degisiklikler, yeni
teknolojinin uygulanmasi, coklu becerilerin
kullaniimasi, personel saylisinin azaltiimasi
(dolayisiyla rutin bakimin azaltiimasi) ve bakim
araliklarinin artiriilmasi gibi faktorlerden kaynaklanir.

v Degisiklikler ayni zamanda tesis ve sureci etkileyebilir,
ornegin yeni teknoloji kullanimina.

v Personel, vyeni bakim prosedurleri veya yeni
teknolojinin gerektirdigi gorevler hakkinda dogru bir
sekilde bilgilendiriimediyse veya egitim almazsa,
sorunlar ortaya cikabilir.

™




« Bakim gorevini gercgeklestirmek icin gerekli yeterliligi
tanimlamak ve dogrulamak kolay deqildir.

« Yetkinlik, bir kisinin kabiliyetine ve o yetenegin belirli
bir is icin uygunluguna baglidir; bu, temel egitimde
kapsanmayan bazi yeni yonu igerebilir.

« Bazi ariza teshisleri gibi karmasik gorevierde bulunan

bireylerin yetkinlik acgisindan degerlendiriimesi daha
da zordur.

* Bu nedenle, yetkinlik, mutlak terimlerle deqil, is araligi
kapsaminda degerlendirilmelidir.

« Bakim iscilerinin yetkinlikleri uygun egitim metotlari ile
artirilabilir.
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Yeterlilik, bireylerin normal bakim iglerinde yetkili bir
sekilde calisabilecekleri bir duzeyde gelistiriimelidir.

Bu seviye, calisma yontemleri ile ilgili ilave spesifik
becerileri ve yetenekleri ve gerceklestiriimesi beklenen
bakim islerinin ¢ogunlugu icin gerekli olan belirli
araclarin kullanilmasini gerektirir.

Kisilerarasi beceriler gerekli olabilir.

Bu bilgi ve yetenek, is icin arzulanan bilgi sablonu
olarak adlandirilabilir.

Bireylerin yeterliligi bu sablona karsi
degerlendirilmelidir.
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» Bireylere, siradigi ve belki de ongorulemeyen bakim
talepleri ile basa ¢ikmak igin gerekli bilgi ve becerileri
kazandiran bir egitim programi uygulanmalidir.

« EQgitim, potansiyel tehlikeleri vurgulamali ve bakim
prosedurlerinin altinda yatan mantigi aciklamalidir.

« Kariyer ilerlemesinin onemini kabul etmek ve bu
nedenle gelecekte gerekli olabilecek bazi denetleyici
becerileri saglamak onemlidir.

» Insan hatalarinin nedenlerine yonelik bazi egitimler,
bakim personeline, kendi performansini
etkileyebilecek faktorlerden daha fazla haberdar
ederek hatalari azaltmaya yardimci olacaktir.
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Bir sirketin gecmisteki basarisizliklarini  tekrar
etmemesi ve rekabette one c¢ikmasi gerekiyorsa, bir
organizasyonun gecmis tecrubelerinden yararlanarak
ogrenme kabiliyeti cok onemlidir.

Ayrica, organizasyonun surekli guvenli gelisme
taahhudunde oldugunu gostermeye de yardimci olur.

Bakim faaliyetleri bu bakimdan diger faaliyetlerden
farkli degildir, ancak hak ettikleri dikkati siklikla
almazlar.

Geleneksel olarak bakim Uniteleri bu acidan zayiftir;
proaktif olarak iyilestirmeler yapmak yerine, dayatilan
degisikliklere tepki verirler.
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« Bakim, siklikla koordine edilmesi ve operasyonel

taleplerle uyumlu olmasi gereken faaliyetleri igerir.
Bakim kazalari analiz edildiginde, en onemli nedeninin
kotu iletisim oldugu gorulur. Bu nedenle resmi iletisim,
bakim yonetiminin vazgecilmez bir pargcasi olmaldir.

lletisimde, dogru bilginin dogru kisiye ulastiriimasi ve
bunun teyit edilmesi onemlidir.

lletisim sistemlerinde zayif yonler, farkh bolimler
arasinda (ornegin, bakim ve uretim) koordinasyon
eksikligine neden olabilir.

Yoneticilerin ve personelin rolleri ve sorumluluklari
dogru bir sekilde tanimlanmazsa, ayni zamanda
sorunlara neden olabillirler.
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« Bakim gorevlilerinin, ozellikle daha buyuk makina ve

ekipman pargalarini muhafaza ederken ekip calismasi
yapmalari gerekebilir.

Bu nedenle, bakim personelinin, bir takim diger
Insanlarla 1yi caligsarak, oOzellikle yeni personel igin
karsilikli destek ve tavsiye saglayabilmesi onemlidir.

 Ayrica, bakim gorevlerinin uretim gibi diger

faaliyetlerle esgudumlu olmasi gereklidir, bu nedenle
bakim personelinin uretim personeli ile etkin bir
sekilde calismasi onemlidir.

Kalici ekipler genellikle birbirlerinin guclu yanlari, zayif yonleri
ve yetenekleri hakkinda ayrintili bilgiye sahip olurlar.
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« Bakim gorevileri genellikle bakim alaninda degil,
sahada yapllir.

« Sonu¢ olarak bakim personeli performansiarini
etkileyebilecek ve insan hatalari ve stres olasiligini
artirabilecek bir dizi cevresel faktore maruz kalabilir.

« Bunlar, yuksek veya dusuk ortam sicakliklari, yuksek
nem ve gurultu seviyeleri, zayif havalandirma ve
aydinlatma igerir.

« Uygun Kkisisel koruyucu ekipmanlarin (KKD, PPE) kullanimi, bu
faktorlerin gogunun etkilerini en aza indirgemeye yardimci olabilir,
ancak KKD gorev performansini olumsuz olarak etkileyebilir ve
degerlendirilmesi gerekebilir.

« Cevresel kosullar ¢cok zahmetli ise (ornegin, c¢ok yuksek ortam
sicakhgi), iscilerin maruz kalma surelerinin  sinirlandiriimasi
gerekebilir.
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« KKD, asirn gurultt ve kimyasallar gibi, bakim gorevleri
sirasinda iscileri tehlikelere karsi korumak igin siklikla
gereklidir.

 Bununla birlikte, boyle bir KKD, bir gorevin yerine
getirilmesinde, ornegin kisith alanlarda calisirken, dikkatli
secilmedigi takdirde bir engel teskil edebilir.

« KKD'nin kullanilmasi gereken yerlerde uygun olmali ve
iligkili prosedurler ve calisma, kullanicilara yerlestiriimesi
muhtemel sinirlamalari yapacak sekilde tasarlanmalidir.

 Buna ek olarak, KKD'nin personel igin zorluklar yarattigi
durumlarda, kullaniimayacagi ihtimali artmaktadir.

Ust diizey yoneticiler, dogru érnekleri, gerektiginde kendilerinin KKD
giyerek rutin olarak ayarlamalari gerekir.
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« Tesisin ve ekipmanin, gerekli bakimin guvenilir ve

guvenli bir gsekilde gerceklestirilebilecegi sekilde
tasarlanmasi onemlidir.
Zayif bakim performansina neden olabilecek

durumlarin  ¢ogu yilestiriimis tasarimla ortadan
kaldirilabilir veya hafifletilebilir.

Bununla birlikte, tasarimcilar ¢cogu kez makina ve
ekipmanlarin bakimi konusunda c¢ok az dururlar.
Yaygin  sorunlar, kotu etiketlenmis, kolayca
erisilemeyen ve yanlis takilmis olan bilesenleri igerir.

llave  bir  sorun, tesisin ve  ekipmanin
konumlandiriimasinin bakim faaliyetleri icin yeterli
calisma alani saglayamayabilecegidir.
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« Denetciler 1yi calisma yontemlerini tesvik ederken kotu
calisma uygulamalarini duzeltmede onemli bir role sahiptir.

« Bakim denetimi genellikle dogrudan az denetimle
gerceklestirildiginden bakim denetciler igin bu zor olabilir.

« Sonu¢c olarak, bakim denetcileri, yuksek bakim
standartlarini destekleyen personel arasinda daha genis bir
rol almali ve bir kulturun tesvik edilmesine ihtiyag
duyabilirler.

* Denetcilerin intiya¢ duydugu beceri ve yetenekler genellikle
kuruluglar tarafindan hafife alinir ve amirlere gerekli destek
ve egitim verilemez.

* Denetgiler, bir takim lideri olmaktan ziyade onlari hala bir
takim oyuncusu olarak goren bir takimdan terfi ettiginde,
belirli sorunlar ortaya ¢ikar.
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* Yapisi geregi bakim, rutin ve rutin olmayan gorevlerin
bir karisimi olan faaliyetlerden olusur.

« Bu nedenle, bakim hatalari cesitli nedenlerden
kaynaklanabilir.

« Bazi hatalar bakim sirasinda tanimlanabilir ve
duzeltilebilir, bazilari bakim sonrasi test sirasinda
sonradan tespit edilebilir.

— Ancak, ekipman hizmete girdiginde bazi hatalar
algilanamayabillir.

« Tesis ve techizatin sorumlulugu uretim bolumunde
oldugunda bakim  performansinin  kontrolunde
organizasyonel guclukler olusabilir.
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o Zayif bakim uygulamalarini tanimlamak ve duzeltmek
ve iyilestirilmesi gereken alanlari belirlemek icin bakim
departmaninin performansi duzenli olarak kontrol
edilmelidir.

> Bakim performansinin olasi gostergeleri arasinda
sunlar bulunur:
e Verimlilik onlemleri (ornegin, tamir sureleri),

e Ekipman-guvenilirlik onlemleri (ornegin, onarimiar
arasindaki ortalama sureler),

e Guvenlik onlemleri (0rnegin, bakim sirasinda kaza
sikhgi orani).

e Personel moraline yonelik onlemler (ornegin,
devamsizlik gibi).
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« Uretim sistemlerinin isletme politikasi, isletmenin
mevcut kaynaklarinin belirlenen amaclar
dogrultusunda verimli sekilde kullaniimasini
saglayacak yontemleri gelistirmek ve uygulamaktir.

* Isletmelerin ana amaci kar olsa da, endustriyel retim
sistemleri musteri taleplerini istendigi gibi karsilamak
uzere uygun urunleri Uretmeyi amacg edinirler.
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» Bu amacin gerceklesmesi icin asagidaki faktorleri
optimize eden bir yaklasim uygulamaya calisir:

— Cikti miktari

— Maliyetler (makina, malzeme, enerji, isgucu,
dagitim, stok, vb.)

— Kullanim etkinligi (makina, ekipman, isgucu)

— Kalite ve urun guvenirligi

— Zamaninda teslim

— Yatirimlar (varlik donusumu)

— Urlin degisimine uyum yetenegi, esnekligi

— Miktar/kapasite degisimine uyum yetenegi, esnekligi
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* Endistriyel iiretim sistemlerinde istenen nitelik ve
nicelikte siirdiiriilebilir iiretimi ger¢eklestirmek i¢in
sistemin biitin donanmimlar1 i1le c¢alisir durumda
olmasini saglama zorunlulugu vardar.

 Bu amagcla, tretim sistemlerinde tesis diizenleme
karakterine uygun bakim planlar1 uygulanir.




e Seri sistemde, sistem elemanlari ardildir.

« Seri sistemin calisabilmesi, butun elemanlarin ayni
anda calismalarina baghdir.

 Elemanlardan bir tanesinin (A veya B) dahi
arizalanmasi sistemin calismasini durdurur.

« Bu sistemde atil durumda olan bilesen yoktur.

« Herhangi bir bilesenin  basarisizligi, sistem
basarisizligina neden olur.




« Paralel sistemlerde farkl kanallar vardir ve sistemin
calismasi icin kanallardan birinin calismasi yeterlidir.

« Kanallardan bir veya bir kaci arizalansa dahi sistemin
calisma olasiligi vardir.

« Bu nedenle paralel sistemlerde, seri sistemlerin
aksine, kanal sayisi yani paralel eleman sayisi arttikca
sistemin guvenilirligi artmaktadir.

A ve B bilesenlerinden biri basarisiz olsa A
dahi sistem calisr.

Bu ifade yedekli/emniyetli bir sistemi
(fully redundant system) belirtir. ®
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 Genel seri-paralel sistem (karma, hibrit) m tane seri
bagli eleman iceren n tane paralel alt sistemden
olusmaktadir.

« Bu sistemlerde bir makina arizalandiginda bagl
oldugu seri sistem ¢alismayacak, bununla birlikte diger
seri ve paralel sistemler calisabilecektir.
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 Endustriyel uretim sistemleri farkli kriterlere gore
siniflandiriilmakla birlikte, uretim miktarina veya
akisina gore asagidaki sekilde siniflandirilabilir:

— Siparigse gore uretim (Kesikli uretim)
— Parti Uretimi
— Surekli uretim (Seri uretim)




Siparise gore uretim; kuguk miktarlarda ve yuksek
dlizeyde urun cesitliligini kapsayan Dbelirli siparisleri
karsilamak uzere yapilan kesikli Gretimdir.

Bircok degisik islemi yapabilen c¢ok amacli
tezgahlardan yararlanilir.

Uretim hizinin talepten fazla olmasina, yani bir miktar
stok yapmaya izin verilebillir.

Fazla miktarda ara stok, dusuk is¢ci ve tezgah
kullanimi, is akisi ve denetim guclukleri bu uretim
tipinin baslica sorunlaridir.

Ornekler; gemi, buytk buhar kazani, 6zel elektronik
cihazlar, proses makinalari, buyuk takim tezgahlari,
prototip makinalar.
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Parti uretimi; bir urnun belirli bir siparisi ya da surekli
talebi kargilamak Uzere benzer veya ayni cinsten partiler
halinde Uretilmesidir.

 Bir parti bitmeden diger bir parti uretimine gecilmez.

 Bu sistemde talep, siparis tipi uretimde oldugu kadar
degisken degildir.

« Bu sistemlerde en onemli sorunlar; ekonomik parti
buyuklukleri ve partilerin programlanmasidir.

« Ornekler; beyaz esya, konfeksiyon, gida, otomotiv
uretimi vb.




Surekli uretim; mevcut makina ve tesislerle yalniz belirli
bir urunun ¢ok miktarda uretilmesidir.

* SoOzkonusu urunun talep duzeyi ve dolayisiyla uretim
miktari cok yuksektir.

« Talep hacminin surekli yakindan izlenmesi ile
faaliyetler surdurulur.

» Surekli uretim;
— kutle uretimi ve
— akis tipi uretim
olmak uzere iki alt gruba ayrilir.
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« Kutle uretiminde bir urunden ¢ok buyuk miktarlarda ve
uzun sure uretilir.

— Ancak gerektiginde makina, yerlesme duzeni,
tertibat, kalijp ve Dbenzeri elemanlarda bazi
degisiklikler yapmak suretiyle baska bir tip urunun
uretimine gecilebilir.

— Uretilen Grunlerin  Uretim  yontemleri arasinda
onemli benzerlikler vardir.
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« Akis tipi uretimde ise makina ve tesisler yalniz bir cins

urun uretecek sekilde tasarlanmis ve

yerlestirilmiglerdir.

— Ayni sistemde farkh bir urun Uretmek vya
olanaksizdir ya da cok pahalidir.

— Makinalar ardil olarak calistiklari igin bir makinanin
durmasi uretim sisteminin tamaminin durmasinin
nedeni olur.

— Cimento, seker, petrol rafinerisi, motor, vb.
endustriler akis tipi uretimin onemli ornekleridir.




Siparise gore uretim

Parti Uretimi

Surekli
uretim

Az sayida urunun bir defada
uretilmesi

Partinin bir kereye mahsus
olarak uretilmesi

Akis tipi Uretim

Az sayida urunin talep .. .

: o Partinin belirsiz araliklardal|,,..,, .. .. .
geldikgce belirsiz araliklarda|.. .. : Kutle Uretimi
e . uretilmesi
uretilmesi

. Partinin surekili talebi
Az sayida urunin talep . .

: . karsilamak icin bilinen
geldikce belirli araliklarda
e : zaman araliklarinda
uretilmesi - L :

uretilmesi
A
§ Tek triin
5
5 Parti tipi

Kutle tipi
Akig tipi
-

Uretim miktar
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» Kesikli ve surekli uretim sistemleri, bakim planlama
acisindan da onemli olabilecek asagidaki olcutlere
gore degerlendirilmelidir:

1- Uretim miktar1 ve cesidi

2- Kullanilan makina-techizat

3- Tesis yerlesim duzeni

4- Is yuku dengesi

5- Isci niteligi

6- |Is hazirlama faaliyetleri

/- Hammadde, yari urun ve urun stoklari
8- Tesis icinde tasima faaliyetleri

9- Bakim faaliyetleri

10- Uretim kapasitesi

™
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(3H-09.10.2017)

 Bakim, uretim sisteminin plan ve programlara uygun

olarak calismasini saglayan ve istenen calisma
standartlari duzeyinde kalmasini kontrol altinda tutan,
bir yurutme ve kontrol fonksiyonudur.

Herhangi bir uretim fonksiyonu gibi, bakim faaliyetleri
de planlama, yurutme ve kontrol asamalarindan
olusan faaliyetler kimesidir.

Buna gore, bakim bir tretim alt sistemidir.

Bakim sisteminin amaci, kaynaklarin en 1yl sekilde
kullanilmasini saglayarak, makina ve techizatin
Istenen duzeyde calismasini gergeklestirmektir.

™~
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« Daha fazla yatirrm - Mekanizasyonun artmasi,

 Daha fazla otomasyon - Makinalarin karmasikliginin
artmasi,

* Yedek parca ve bakim malzemeleri ¢esidinin artmasi,
« Daha yuksek maas ve ucret duzeyi,

« Diger tesebbusler ile rekabet,

« Daha yuksek uretim kalitesi,

» Teslim tarihlerinin daha duzenli olmasi ihtiyaci.




« Gereksiz ekipman, parca stogu ve dolayli olarak stok
maliyetini azaltir.

« Uretim kayiplarini azaltir.

« Iscilik kayiplarini azaltir.

« Kaza ve yaralanma riskini azaltir.

« Ekipman omrunu artirir.

« Ekipman performansini artirir.

* Enerji tasarrufunu artirir.

« Hizmet kalitesi ve musteri memnuniyetini etkiler.
« Diger sistemlerin calismasini etkiler.

™~




* Birim basina dusen dolaysiz isc¢ilik giderlerinde azalma
saglayan yuksek mekanizasyon ve otomasyon
kazancin bir kisminin bakim icin harcanmasini
gerektirmistir.

 Islemler arasinda stoklarin az olusu ve Uretimin
hassas olarak yonetilmesi Uretimdeki kesintilerin daha
pahaliya mal olmasina yol acmistir.

« Iscilere kesinti stireleri icin de Ucret ddenir.

« Bu nedenle, kesintilerin oOnlenmesi icin bakim
planlamasi kacinilmazdir.

- Islemlerde ortaya cikan kesintiler Griinin zamaninda
teslim edilememesine neden olur.




Hatali durumlarin zamaninda duzeltiimesi, tamir
masraflarini azalttigi gibi makinalardan miktar ve kalite
bakimindan ayni verimin elde edilmesi saglanir.

Surekli yapilan bakim ile buhar, elektrik, hava, su vb.
girdilerin masraflari azalir.

Bakim hizmetlerinin uygun sinirlar igcinde uzmanlik
haline getirilmesi, yapilan isin guvenilirligini artirir,
genel giderleri azaltir.

Bakim planlamasi, gerekli yedek parcalarin stoklarda
bulunmasini saglar.

— Ancak az kullanilan parcalarin stoklarda fazla
birikmesini onlemek gerekir.
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« Bakim faaliyetlerinin ana amaci, tesislerde uretimi
gerceklestiren  makinalari  calismalari  boyunca
koruyarak uretim aksamalarini onlemektir. Bu ana
amaci gerceklestirmek iki yolla saglanabilir:

— Sistemin isleyisinde bozulma ve basarisizliklarin
onlenmesi.

— Ortaya cikan bozulma ve basarisizliklarin meydana
getirdigi zararlarin en aza indirilmesi.

™~
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Ana amaci gerceklestirmek icin bakim fonksiyonunun
asagidaki yan amaclari yerine getirmesi gerekir:

— Makina ve pargalarin  kalite  seviyelerinin
yukseltilmesi.

— Makinalarin bakimini ve yenilenmesini kolaylastirici
yonde tasarimin geligtiriimesi.

— Isletme ici yerlesim diizeninin iyilestiriimesi.

— Hazirda tutulan atil kapasite yoluyla bozulmalardan
lleri gelen zararin en alt duzeye indirilmesi.

— Meydana gelebilecek bir aksakligin uretimin
durmasina yol acmasini onlemek igin hazir ara
stoklar bulundurularak is surekliliginin saglanmasi.

(-
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— Hizli bakim ve yenileme yapabilmek igin gerekli
dizenin kurulmasi ve uygun ara¢ — gereclerin
bulundurulmasi.

— Duzenli gozlem ve kritik parcalarin degerlendirilmesi
yoluyla onemli maliyetlere yol acabilecek bozulma ve
Kirtimalarin onlenmesi.

— Yangin, dogal afet, hirsizlik, is kazasi, sabotaj ve
benzeri olaylarda uretim tesislerinin en az zarar
gormesinin saglanmasi.

— |s kazalarina yol agabilecek ekipman yetmezliklerinin
onlenmesi.

— Kalite  hatalarina  yol acabilecek ekipman
yetmezliklerinin onlenmesi.

— Bakim maliyetlerinin optimize edilmesi.

™
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— Uretim maliyetini disUrmek, Urtin kalitesini ve verimi
arttirmak,

— Makina duruslarini azaltarak  uretim  surekliligini
saglamak,

— Uretim programlarinin gergeklesmesini saglamak,
— Kapasite kullanim oraninin artiriimasini saglamak,

— Her turlt tesis, makina ve ekipman ve binalarin faydali
omrunu uzatmak ve boylece bu yatirrmlar icin harcanan
sermayeden daha fazla verim elde edilmesini saglamak,

— Isgdren guvenligini saglamak,
— Bakim onarim masraflarini azaltmak,

— Yipranmay! ve eskimeyi azaltarak igletmenin degerini
korumak.
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* lyi bir bakim icin her meslekten ve butiin istekleri

karsilayacak sayida isgucunun bulundurulmasi
gerexkir.

Bu amacla ayrilan butce de vyeterli seviyede
tutulmalhdir.

« Agir bakim hizmetlerinin  tahmin  edilebildigi

durumlarda, uretim iscilerinin gecici olarak bakim
iIsinde kullanilmasi buyuk bakim ekibi kurulmasi
geregini ortadan kaldirir.

Bakim gucu buyuklugunun belirlenmesi icin en cok
asagidaki yontemler kullanilir:

— Bakim ve tesis gucu arasindaki oran.
— Bakim giderlerinin donatim degerine orani.

™~
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» Bakim faaliyetlerinin performansinin artirilmasi ile ilgili
asagidaki etkinliklerin gerceklestiriimesi gerekir:

— Etkili bir organizasyon yapisinin kurulmasi. Uretim,
UPK ve diger ilgili departmanlarla iligkilerin
belirlenmesi.

— Bakim onarim ile ilgili her c¢esit bilgiyi iceren basit
fakat yeterli bir kayit sisteminin kurulmasi.

— Bakim onarim Dbutcelerinin yeterli duyarlik ve
esneklikle duzenlenmesi.

— Uzun ve kisa vadeli bakim onarim ihtiyaglarinin
belirlenerek programlarin hazirlanmasi.

— Kisa vadeli tamir programlarinin esnek olmasina
dikkat edilmesi.

(-
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— Bakim onarim insangucu ihtiyaclarinin belirlenmesi.

— Bakim onarim iscilik, islem suresi ve malzeme
masraflarinin tahmin edilen degerleri ile Aiili
degerleri arasindaki sapmalarin yakindan izlenmesi
ve tedbirlerin vakit gecirilmeden alinmasi.

. Kiivet egrisi

C

m

| .

L]

1]

E [ Azalan Artan voruima
T Borulmalar anza anza Borulmalarn

orani orani
BOAS

Sabit ariza orani

E kosmormak Owmur Eskime Donemi

Zaman

Sekil 3.6. Bakimlar arasi ortalama siire (BAOS) grafigi
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« Sistemin denge durumunu korumasi veya istenen cikti
degerini gerceklestirmesi istenirken, cevre kosullari bu
denge durumunun saglanmasinda bozucu rol
oynayabilir.

— Bakim planlamasi sisteminin girdileri veya karar
degiskenleri bu faktorler dikkate alinarak belirlenir.

— Ancak sistemin calisma karakteristiklerini
belirleyecek olan bu etkenlerin bir kismi bakim
bolUmunun, Dbir kismi da diger Uretim
fonksiyonlarinin kontrolu altindadir.

— Dolayisiyla etkin bir kontrolun saglanmasi igin bu
bolumlerle bakim bolumu planlayicilari arasinda
surekli bir iletisim olmalidir.
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Bakim Departmaninin Kontrolundeki Faktorler
— Bolum calisanlarinin sayisi
— Bakim ekibinin icerigi/elemanlarin nitelikleri

— Bakim bolimunun organizasyon vyapisi ve
haberlesme sistemleri

— Bakim gorevililerinin cesitli is istasyonlarina dagilimi
— Kullanilan tesvik sistemleri

— Bakim planlamasi icin kullanilan sistemler

— Bakim politikalari

— Bakim bolumune ait depolardaki ekipmanlarin ve
araclarin sayisi




e

Bakim Departmaninin Kontrolu Altinda Olmayan
Faktorler

» Uretim Faktorii
— Uretim hizi ve bu hizda yapilan degisiklikler
— Uretimi destekleyen hammadde 6zelliklerindeki
degisiklikler
— Uretim programlari
— Fabrika yedek parca stoklarinin seviyesi
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Fabrika Makina-Techizatlari ile ilgili Faktérler

« Bakim bolumu politikalar! belirlenirken, mevcut fabrika

techizati ve ozellikleri goz onune alinarak karar verilir.

Uretim kapasitesini artirmak isteyen bir tst ydnetim
cesiti yatirrm alternatifleri ararken, onarim ve
koruyucu bakim esnasinda bosa gecen zamanlari
degerlendirmek amaciyla, sisteme yedek makinalar,
daha ¢ok sayida parcalar alinmasi dusunulebilir.

— Benzeri durum takim ve aparatlarda yapilan
tasarim degisikliklerinde de sozkonusudur.

Yeni tasarim, bozulmalarin sikligini azaltici yonde ise,
koruyucu bakimin daha seyrek araliklarla yapilmasi
normal olacaktir.




« Bakim sisteminin ciktilari; arizalarin sikligi, techizatin
asinmasl, arizalar nedeniyle olusan isletme disi
sureler ve bu surelerin neden oldugu maliyetlerdir.

— Bu ciktilar Uretim planlamaya girdi olarak donerler.

« Bakim, organizasyon icinde uretim ile paralel olarak
yuruyen bir fonksiyondur.

 Uretimin asil ciktisi, istenilen nitelikte Uriin ve bakim
gereksinimidir.

 Bakim, uretim kapasitesi seklinde ikincil bir uretim
girdisi ortaya koyar.
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» Uretim fonksiyonu Urtnleri Gretirken, bakim fonksiyonu
uretim icin kapasite uretir.

— Bundan dolayi, bakim uretim kapasitesini artirarak
ve ciktinin miktar ve kalitesini kontrol ederek uretimi

etkiler.

Uretim Girdisi

-

Uretim
Kapasitesi

-

URETIM

Uriin

BAKIM

Bakim
Gereksinimi




Uretim sistemi buytdikce bakim faaliyetlerinin de
onemi artar.

Cok makinali bir uretim hattinda birkag makinanin
arizalanmasi, zincirleme etkilerle sistemin calismasini
aksatabilir.

Siparis turu uretimde arizalanan makina-techizatin
eksikligi bir diger makina ile bir olgude giderilebilir.
Fakat surekli uretimde, arizalarin imalat akisinin
uzerindeki etkisi ¢cok buyuktdr.

Otomasyon sistemlerinde 1yi egitilmis yetenekli bakim
personeline ihtiyac duyulur.
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« Bakim verimliligi, arizalarin onlenmesine veya en aza
iIndiriimesine baglidir.

« Belirli bir standart caba ile ariza halindeki atil zamani
minimuma indirmek gerekKir.

« Maliyet acisindan bakimin verimli sayilabilmesi igin
yapllan harcamalarin onceden butcede ayrilan
malzeme ve bakim giderleri sinirint asmamasi gerekKir.

 Uretim acisindan bir arizanin énlenmesi veya tamir
edilmesi diger faktorler acisindan verimsiz olabilir.

— Arizalar rasgele zamanlarda meydana gelir; bu
sebeple cok sayida ekipman bulundurulacagindan,
masraflar artacak ve verimliligi diger faktorler
acisindan olumsuz yonde etkileyecektir.
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* Verimliligi artirmak icin surekli bir degerlendirme ile

yonetim ve yonlendirme arasinda Dbir denge
kKurulmalidir.

» Uretim sistemi blyidugi zaman bakimin énemi daha
cok artar.

— Bu ise, ariza durumunda uretimi degisik bicimlerde
etkilemektedir.




Makina—techizat calisma duzenini tretime etkilert:

1- Tek Calisan Makina: Tek gcalisan makinanin durmasi
ISi durdurmaz. Ancak, uretimde bir azalmaya sebep
olabilir. Isletme siparis Uretiminde tazminat 6demek
durumunda kalabilir.

2- Grup Halinde Calisan Makinalar: Makinalar paralel
baglidir. Is istasyonlarinin birinde herhangi bir makinanin
durmasi o ig istasyonunun durmasina sebep olur. Diger
is istasyonlari calismalarina devam ederler. Uretim
miktari azalir, fakat uretim kismen devam eder.

3- Komple Tesisler: Demir — gelik, kagit, cimento, seker,
un, vb. tesisleri ile rafineri gibi proses endustrilerinde
tesisin bir yerindeki ariza butun tesisin durmasina buyuk
uretim kayiplarina sebep olur.
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» Zamaninda yapilmayan bakimin verimlilik, uretim akisi
ve maliyetler Uzerine bazi olumsuz etkileri:

— Makinalarin ve bunlari calistiran iscilerin bos
kalmasi.

— Dolayli igcilik ve uretim maliyetlerinin artmasi.

— Satislarda dusmeler; musteri talebinin
karsilanamamasi ve musteri kaybi.

— Arizanin meydana geldigi uniteden dolayi bos kalan
diger uniteler.

— Kalitenin dusmesi, 1skarta oraninin artmasi.

— Sipariglerin  zamaninda teslim  edilememesi
nedeniyle musteriye odenen tazminatlar.

— Eksik bakim yuzunden ariza oraninin artmasi.
®
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« Kalite, isletmeleri basariya, buyumeye ve rekabet
imkanlarini artirmaya goturen bir is stratejisi olmustur.

— Basarili  kalite gelistirme  programlari  olan
organizasyonlar, belirgin bir rekabet ustunlugune
sahip olabilmiglerdir.

« Artan mekanizasyon ve otomasyonla birlikte, Uretim
surecleri, odak noktasini iscilerden makinalara dogru
cevirmistir.

« Sonucta, miktar, kalite ve maliyetlerin denetiminde

makinalarin rolu gecmis yillara oranla daha belirgin ve
onemli olmustur.

 Basari icin makinalar, ideal uretim kosullari icinde
tutulmali ve etken bir sekilde calismalidir.
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« Kalite gelistirme, maliyetlerin azaltilmasi ve verimliligin

artirllmasini  saglayan yeniden

isleme ve hurda

masraflarinin ortadan kaldirilmasi ile gercgeklestirilir.

« Herhangi bir makinanin arizalanmasi, ayarlanmasi ve
yuklenmesi, atil kalmasi, hiz kaybi, sure¢ kusurlari ve
urun sayisinin azalmasi gibi kayiplardan her Dbiri
dogrudan kalite ile ilgilidir.

Girdi
— -
-

URETIM

Cikti

|
Uriin kalitesi

|
|

KALITE

A

Makina durumu

BAKIM

-—




Uretim sistemlerinde bakim ve kalite kontrol politikalari
birbirinden bagimsiz olarak belirlenir.

Ne kadar cok koruyucu bakim vyapilirsa uretim
sisteminin kontrol altinda olma ihtimali o kadar yuksek
olur.

— Bunun sonucunda kalite kontrol uygulamalari daha
az olur.

Diger durumda, kalite kontrol uygulamalari araciligi ile
hatali parcalarin ortaya cikarilmasi, uretim surecinin
kontrol disinda oldugunu gosterir.

Bundan dolayi, sure¢ denetimi ve bunun ardindan
bakim isleminin gozonune alinmasi gerexkir.

— Bu, mantiksal olarak, kalite kontrol ve bakim
politikalarinin birbirlerini etkiledigi anlamina gelir.
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» Ariza 6l¢imiinde g yol vardur:
1- Ar1za oram (A); bir zaman dilimi igerisinde ortaya cikan ariza sayisidur.

Ariza sayisl

Ariza Orani (AO) = _ x 100
Test edilen parga sayisi

Ari1za sayisli

A=
Toplam ¢alisma sturesi

2- Arizalar arasi ortalama stire (AAOS); ariza oraninin tersi olup, ¢aligma stiresinin

ariza oranina orani olarak ifade edilir.

Calisma stiresi

AAQOS =
Ariza orani

3- Elveriglilik; bir sistemin ¢ali$maya hazir olma derecesidir. Bir makina ariza yapmmsg
veya tamir goériiyorsa ige elverigli degil demektir. Arizalar arasi ortalama siire AAOS,

ortalama bakim stiresi OTS olmak tizere elverislilik agagidaki gibi formiile edilir.

AAOS
AAOS + OTS

Elverislilik =
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- lyilestirme calismalarinin amaci, girdiyi azaltip ciktiyi
arttirarak verimliligi yukseltmektir.

— Girdi; iscilik, makina, malzeme, para, teknoloji vb.
— Cikti; uretim, kalite, maliyet, sevkiyat, emniyet,
saglik, ortam-gevre, moral vb.

« Artan otomasyon ile Dberaber, techizatin cikti
uzerindeki etkisi artmaktadir.

 Techizatin ideal calisma kosullarinda kalmasini
saglamak ve techizati etkin bir sekilde kullanmak
sureti ile TVB, ciktlyt maksimize etmek uUzere caba
harcatr.




Kullanilabilirlik (K):

K YUKLEME SURESI — DURUS SURESI
B YUKLEME SURESI

YUKLEME SURESI = KULLANILABILIR SURE — PLANLI DURUS SURESI

x 100 [%]

PLANLI DURUS SURESI = PLANLI + URETKEN BAKIM DURUS SURESI
DURUS SURESI = ARIZALAR + (AYAR + HAZIRLIK + GECIS) SURESI

Performans Etkinligi (PE):

- TEORIK DONGU ZAMANI * iSLENEN URUN MiKTARI
B [SLEM ZAMANI

* 100 [%]

Kaliteli Uriin Oram (KUO):

o — ISLENEN URUN MIKTARI — HATALI URUN MIKTARI
- ISLENEN URUN MIKTARI

Genel Ekipman Verimliligi (GEV):

100 [%]

GEV = K * PE * KO
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» Isletmeler stoklarini azaltma egilimindedirler.

« Donanim acgisindan, stoklarin azaltilmasi ariza
duruglari ile ilgili maliyetleri artirir.

 Tek bir parcanin hatasi sadece donanimin tek bir
bolumunun atil kalmasina deqil, surec¢ ici stoklarin
azaltilmasi nedeniyle tum uretim hattinin kisa surede
atil kalmasina neden olmaktadir.
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. Igletme islevleri GrGn Uretir, Urettigi Grinu satar ve
faaliyetlerini surdurebilir.

- Uretimde meydana gelen kayiplar karin azalmasina
veya isletmenin kuculmesine neden olur.

> Isletme, satilabilir mallar Gretmekle kalmamall, ayrica
bunlari rekabete karsi korumak ve satmak icin
asagidaki kosullari saglamalidir:

— dogru fiyat

— dogru kalite

— dogru uretim ve
— zamaninda teslim

®
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Bir bakim departmanina sahip olmanin nedeni,
makinalarin, binalarin, servislerin ve ekipmanlarin
Istenen  verimliik  duzeyinde calismasini  ve
gerektiginde  kullaniimasini  saglamaktir; bakim
departmaninin iglevi, uretim departmanina hizmet
etmektir.

— Bu anlaylg, bakim departmanlarinin uretim
departmanina bagli oldugunu anlamina gelmez.

— Sirket bunyesinde yer alan tum faaliyetler, ancak
tum Dbolumlerin igbirligi yapmasi halinde etkili
olabilir.

Tesis ve techizatin bakimi ve isletiimesi, satilabilir
mallari en ekonomik maliyetle uretmek icin yalnizca bir
aractir.
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* Modern bir uretim sisteminde bakim ve isletmenin ilgili
islevleri oyle birbiriyle iligkilidir ki, her biri ayri ayri bir
oge olarak dusunmek artik mumkun degildir veya arzu
edilemez.

— Cunkl, bu iglevierden herhangi birinin maliyetini
dusurmek icin yapilan calismalar, diger tasarruf
maliyetlerinin artmasina neden olabilir.

— Bu nedenle, tesisin bakim ve igletmesinin, asgari
genel uretim maliyetlerine ulasma hedefiyle birlikte
birlestirilerek planlanmasi onemilidir.

™
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» Bu hedefe ulasmanin dort alternatif yolu vardir:

— Donanimi  bozuncaya kadar calistirn - sonra
hurdaya atin ve yenisini satin alin (bakim yerine
degistirme).

— Ekipmani calistirln ve sonra arizalanmadan once
satin; pahali revizyona gereksinim duyarsaniz
(planlanan degistirme).

— Donanimi bozuncaya kadar calistirin - sonra tamir
edin (ariza bakimi).

— Uretim calismalari sirasinda ekipmanin
arizalanmasini onlemek igin Uretim gereksinimleri
lle Dbirlikte dikkatlice planlanan duzenli bakim
gerceklestirin (koruyucu bakim).
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 Tesislerde makina — techizat ve tesisat, yonetimin
belirledigi standartlara gore surekli calisir durumda
bulundurulmali  ve istenen verimde kalmalari
saglanmalidir.

BAKIM MODELLERI

Plansiz Bakim Planh Bakim
— Diizenli bakim — Periyodik bakim
— Ariza bakimi - Onleyici bakim
— Acil bakim Lt Kestirimci bakim
L1 Firsatgi bakim

@ Sekil 4.1. Bakim modelleri




Tablo 4.1. Planl ve plansiz bakimin kargilagtirilmasi (islem ve ¢iktr)

Sira | Parametreler Plansiz bakim | Planl bakim

1 | Arizalar Yiksek Disuk

2 | Kesinti Yiksek Dlsuk

3 | Urlin gciktis Dislk Yiiksek

4 | Bakim masraflari Yuksel Dusuk

5 | Ekipman / tesisin givenilirligi Disuk Yiksek

6 | Tesis / ekipman mevcudiyeti Distk Yiksek

7 | Ekipman / tesis ylzdesinin kullanimi | Dislik Yiksek

8 | Yedeklerin kontroll ve stok kontroli | Yok Var

9 | Ariza / ariza icin 6nceden uyari Yok MUimkin

Tablo 4.2. Planh ve plansiz bakimin kargilagtirilmas: (altyapr)

Sira | Parametreler Plansiz bakim | Planh bakim
1 [ Bakim isglicli boyutu Kaguk Genis
2 | isglicliniin teknik seviyesi Disik Yiksek
3 | Gerekli 6zel ekipman Yok Var*
4 | Gerekli uzman hizmetleri Yok Var*
5 | Ozel laboratuar kurulumuna ihtiyag var | Yok Var*
6 | Bilgisayar yedekleme gerekli Yok Var
7 | Personelin 6zel egitimi Yok Var
8 | Altyapi maliyetinin maliyeti Dusuk Yiksek
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« Makina veya tesis icerisinde ekipman bozulunca ya da ariza
cikinca yapilan bakimdir.

« Cok sayida yedekleri bulunan, kolay tamir edilebilen ve fazla
pahali olmayan makinalarla Uuretim yapan tesislerde ve
atolyelerde uygulanmaktadir.

— Isletmelerde bu sekilde cikan zamansiz arizalarda onarim
esnasinda zaman kaybi ¢cok fazladir.

— Bakim-onarim maliyetleri dusuktur ve bakim onarim i¢in daha
az elemana ihtiyag duyulur.

— Bu sistem ¢ok az planlama ve kirtasiye isleri gerektirir.

— Igsletmede ariza zamani bakim yapildigindan, onarim
esnasinda Uretim kaybi oldukcga fazladr.

— Plansiz bakim yonteminde ortaya cikan bir arizaya bagli
olarak makinanin veya tesisin diger parcalari da zarar
gorebilir.

™~




1) Duzenli/rutin bakim (Routine maintenance)

Yaglama, temizleme ve kontrol gibi
makinalara/ekipmanlara duzenli olarak yapilan bakim
calismalari duzenli bakim kategorisine girer. Gorevler
genellikle makinalari calistiran Uretim personeline
birakilir.

1) Arniza bakimi (Breakdown maintenance)

Onarim vyalnizca sistemin arizasindan sonra yapllir.
Ekipmanin basarisiz oluncaya kadar calismasina izin
verilir. Yaglama ve kucuk ayarlamalar donem boyunca
yapilir. Ekipmanlarin ¢ok kuguk oldugu ve oOzel aletleri
kullanmayan kucuk fabrikalar ve buyuk sanayi igin uygun
degildir.

™~




3) Acil bakim (Emergency maintenance)

Acil bakim, durumun aciliyetini gosterir. Acil eylem
gerektiren beklenmedik ve ciddi bir olay olarak
tanimlanmaktadir. Kucguk onarimlar dlzeyinde
gerceklesir.

4) Firsatcgi bakim (Opportunistic maintenance)

Bir veya birkag yipranan bilesenin bakimi surecinde diger
asinma bilesenlerini, basarisiz olmamalarina ragmen,
korumak veya degistirmektir. Aslinda belirli bir bakim
sistemi degil, ancak her an gelebilecek bir firsattan
yararlanma sistemidir.
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 Ariza her an olabillir.
 Guvenlik riski bulunmaktadir.

— Makinanin parcalarindan birisi arizalandiginda,
kontrolun kaybolmasina, makinanin igslemez
duruma gelmesine ve operatorun yaralanmasina
yol acabilecek tehlikelere neden olabilir.

— Bazen arizayi arastirip, dlzeltirken de
yaralanmalara neden olabilir.

— Makina plan disi kontrolden ¢ikarak arizalanabilir.
» Uretim kaybi ve Uretim gecikmesi olur.
* Yedek makina bulunmuyor ise uretim aksar.
- |hmal edilen ariza daha bulyiik hasarlara neden olur.
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> Onceden duslnulerek organize edilen, kontrol ve
kayitlari gerceklestirilen bakim yelpazesini igerir.

» Asagidakileri ozellikleri tasir:
— Bakim politikasi dikkatle degerlendirilir,
— Politikanin uygulanmasi onceden planlanir,

— Is 6nceden belirlenmis olan plana uyacak sekilde
kontrol edilir ve yonlendirilir ve

— Sonuglarin  degerlendiriimesi ve  gelecekteki
politikalar icin bir kilavuz olusturulmasi igin tarihi ve
Istatistiki kayitlara uyulur ve surdurulur.
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» Planli bakimin surdurulmesini saglayacak islemler:

Tesis ve ekipmanlarin listesi

Islemler ve gorevliler (is-gorev gizelgesi)
Gorev zamani (is programi)

Is yontemi

Sonuclarin kaydedilmesi

Program degerlendirme yontemi

» Planl bakim kapsaminda 3 bakim tipi
uygulanmaktadir:

— Periyodik bakim
— Kestirimci bakim
— Onleyici bakim
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« Makinalarin durusunu en aza indirerek mumkun olan
en yuksek duzeyde uretimi saglamak.

— Onceden hazirlanacak Uretim programlarinin
gerceklesmesini saglamak.

— Makinalarin ekonomik omrunu uzatmak.

— Ariza hasarlarini en aza indirmek suretiyle onarim
giderlerini azaltmak.

— Bakim giderlerini azaltmak.
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 Plani bakim, her endustri c¢esidine basariyla
uygulanabilir.

— Ancak nihai etkileri ve faydalari endustriye, yerel
kosullara, tasarimin ve kapsamin uygulama
bicimine bagli olarak degisir.

« Her bakim, her tesisin her derdine ¢are deqildir.

— Kotu iscilik, gerec¢ eksikligi, kotu tasarim veya

kullanim telafi edilemezse; yipranmis ekipmanin

modern ve yuksek verimli unitelere donusturulmesi
mumkun olmaz.
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» Planli  bakiminin optimizasyonu asagidaki kosullarda
saglanir:

1) Daha fazla planlamanin varligi

— Duzenli ve dogru olarak muhafaza edilen tesiste daha az
bozulma olacaktir.

— Uygun kosullarda bakim yapilir ve minimum Gretim
kaybina neden olur.

— Asir1 yuksek kesinti suresi azaltilir.
2) Duzenli servis ani pahali ariza boslugu onarimindan iyidir.

3) Duzenli, planh bakim ve ayarlama, surekli yuksek seviyede
uran cikigi, kalite, performans ve verimlilik saglar.

4) Daha buyuk ve daha etkin emek kullanimi

— lIsyeri bakim igin hazir halde tutuldugundan etkin kontrol
saglanir, personelin kisisel tutumu ve morali iyilesir.
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Planli bakimin yararlari:
— Duruslari en aza indirir, olasi arizalari azaltir.

— Makinalarin Zzamaninda garantili ayarlar
yapilacagindan daha iyi verim elde edilir.

— Arizalardan olusan ara onarimlar azalir ve onarim-
lar arasinda gecen sure uzar.

— Onarim masraflari azalir.

— Bakim masraflari azalir.

— Makinalarin faydali omru uzar.

— Yedek makina ve techizat ihtiyaci azallr.

— Daha 1yi yedek parca kontrolu yapilabilir, stok
miktari azaltilabilir.

— Daha uygun ve guvenli bir calisma saglantr.

(-




— Arizalar sebebiyle uretimde calisan iscilerin prim
kaybi azalir.

— Iscilerin tazminat ve sigorta masraflari azalrr.
— Uretim birim maliyeti azalr.
— Uretim programlarinin gerceklesmesini saglar.

— Isletme verimini yukselti, bakim maliyetlerini
dusurdr.

— Enerji giderlerini dusurdr.

— Makina omrunun uzamasina yardimci olur.

— Malzeme ve yedek parca stoklarini en aza indirir.
— Eleman inhtiyacini dusurur.

— Kaliteyi arttirir.

(-




1. Arizalarin giderilmesi ve zayif noktalarin iyilestiriimesi

2. Ekipmanin teknik ozellikleri ve gecmisi hakkinda bilgi
toplanmasi

3. Bakim siralamasinin hazirlanmasi
4. Yapilabilirlik arastirmasi
5. Bilgi yonetim sisteminin kurulmasi

— i
—— [
AT

i Kullanilan malzeme ve iggilikler kaydedilir

™
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* Periyodik bakim, ekipman omrunun uzatilmasi ve

plansiz duruslarin azaltiimasini hedefleyen, onceden
belirlenen bir zaman periyodunda ilgili makina veya
tesisteki donanim ve parcalarin bakimlari ve
onarimlarinin yapildigi planl bir bakim taradur.

Koruyucu bakim, onceden planlanan zamanlarin
disinda da bakim yapmak Uzere uygulanan bir yontem
olmakla Dbirlikte, periyodik bakim kapsaminda
degerlendirilebilir.

Periyodik bakim iki asamali olarak sitirdiiriiliir :

- Uretim duruslarina veya yipranmalara neden olabilecek durumlar
ortaya c¢ikarmak ig¢in iiretim araglarin1 veya yardimci tesislerin
periyodik olarak muayene edilmesi.

- Boyle durumlar1 onlemek i¢in bakimlarimi yapmak veya heniiz
onemli olmayan bir diizeyde iken ayarlama yapmak veya onarmak.

/
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» Koruyucu bakim faaliyetleri:
— Yaglama igleri
— Temizleme igleri
— Muayeneler, durum muayenesi
— Kalibrasyon, ayar
— Programli onarimlar
— Programli revizyonlar

— Programli parca degisimleri.
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« Koruyucu bakim sureci:

1.

Makina — techizatin tesis icinde en uygun sekilde
yerlestiriimesi

Makina — techizatin, binalarin ve donanimin periyodik
bakimi, temizlenmesi, yaglanmasi ve boyanmasi

Makina techizatin ¢alisma suresince denetlenmesi ve
performansinin degerlendiriimesi

Eskiyen ve gorevlerini geregi gibi yapamayan
parcalarin yenilenmesi.
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— Periyodik Bakimin Yararlari
— Daha az uretim durusu
— Ariza onarimlarina oranla daha az mesai odenmesi
— Onarim sikliginin azalmasi
— Basit onarimlarda daha dusuk onarim maliyeti
— Daha az urun reddi, daha iyi kalite kontrolu
— Daha az yedek uretim araci ve maliyeti
— Bakim maliyetlerinde azalma
— Detayli maliyet analizlerinin yapilabilmesi

— Yedek parca kontrolu ile stok duzeylerinin
azaltiimasi

— Isciler icin daha guvenli bir calisma ortami
— Daha dusuk birim Uretim maliyeti.

@
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— Periyodik Bakimin Sakincalari

— Gereksiz parcalarin degistiriimesi ve uretim akisinin
durmasi

— Gereksiz parca degisimi, stok ihtiyacini ve maliyeti
arttirir.

— Cok sayida bakim personelinin istihdam edilimesi.

— Periyodik bakimdan sonra isletmeye gecis suresi
nedeniyle uretim kalitesi ve miktari duser.
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Periyodik Bakim Sisteminin Organizasyonu
Periyodik bakim organizasyonunda iki yaklagsim vardir:

—Periyodik bakim ya diger bakim fonksiyonlarindan
ayri ya da diger bakim fonksiyonlari ile beraber
yurutulur.

Her iki halde su genel prensipler goz onune alinir:

— Periyodik bakimin, isin diger bakim islerince
kesilmesine izin verilmemelidir.

— Periyodik bakim geregince yapilacak islerde, iscilik
ve malzeme maliyetlerinin toplanmasi ile rapor
hazirlanmasi gibi normal bakim igin uygulanan
yonetim prensiplerinin aynisi uygulanmalidir.

— Periyodik igletmedeki tum bakim islerinden sorumiu
olan yoneticiye baglanmalidir.
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« Kestirimci  bakim, gerektiginde 0zel cihazlar
kullanilarak yapilan periyodik gozlem, muayene ve
kayit izleme sistemiyle makina, parga ve donanimin
bakim-onarim gereksinimlerinin belirlenerek en uygun
zamanda bu faaliyetlerin gerceklestiriimesidir.

— Bu ozellikleri geregince kestirimci bakim, bilgisayar
desteginden yararlanir.

« Boylece daha az durus, iscilik ve malzeme harcamasi
mumkun olabilmekte, parca omurlerinden daha uzun
sure yararlanilabilmektedir.

* Bu tip bakim; uyarici bakim, durum muayeneli bakim
olarak da ifade edilmektedir.
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Malzemelerin veya hareketli sistemlerin fiziksel
ozellikleri ile iglevlerinin gerektirdigi durumlar dikkate
alinarak belirli olgme ve degerlendirme tekniklerine
gore yapilan, ariza olusumunu engelleyen ongormeli
bir bakim uygulamasidir.

Bu yontemin temel amaci, calisan tum ekipmanlarda
ve tesislerde donanimlari takip ederek muhtemel
arizalari tespit etmek ve zamansiz duruslara, gereksiz
parca degisimlerine engel olmaktadir.

Kestirimci bakimda, isletmelerdeki makinalar belli
noktalardan izlemeye alinir.

— Bunun igin, bir takim olcum cihazlari ile belirli

zaman araliginda allnan olgum  sonuclari
degerlendirilir, sistemde olusabilecek arizalar
onceden belirlenir.
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— Kestirimci Bakim Planlamasinin Yararlari
— Zamandan tasarruf.
— Kolay kullanim.
— Operatorler daha az bir egitim ile sisteme uyabillirler.
— Olgme ve degerlendirmede hatalar minimuma iner,
— Gurualtala uyarr imkani.

— Gelismis veri toplayicilari direkt analiz yapma
ozelligine sahip olup, titresim algilayicilari diginda,
sicaklik, faz, DC voltaj algilayicilari ile calismakta
olup, degerler otomatik veri toplayici bellegine
aktarilir.




e

— Kestirimci Bakim ve Olgiim Yontemleri

Kestirimci bakimda uygulanan durum muayenesi
yontemleri; soyut durum muayenesi ve somut durum
muayenesidir.

 Soyut durum muayenesi: Bakmak, dinlemek,
hissetmek ve koklamak gibi faaliyetleri igerir. Ucuz,
cabuk ama her zaman guvenilir sonuclar saglamazlar,
ayrica sO0z konusu faaliyetlerin geregi gibi
uygulanabilmesi icin ¢ok fazla egitim gerekmektedir.

« Somut durum muayenesi: Bu ise guvenilir sonuglar
veren oOlcum faaliyetlerini icerir. Bu faaliyetleri verine
getirebilmek igcin bazi pahali enstrumanlara ve
yardimci araglara gerek vardir. Ayni zamanda
enstrumanlarin kullanimi igin egitim gormus personel
gerekmektedir.
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» Kestirimci bakimda kullanilan olgum yontemleri:
— Model bazli ariza erken uyari sistemi
— Titresim analizi
— Yag analizi
— Sicaklik analizi
— Akustik emisyon
— Parcacik analizi
— Korozyon izlenmesi

— Performansin izlenmesi
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— Kestirimci Bakim Programinin Agsamalari
» Kestirimci bakim dort agsamali bir uygulamay! igerir:
1. Olgme ve kontrol
« Manuel sistem
» Tasinabilir cihazli sistem
« Sabit sensorler
2. Analiz ve degerlendirme
« Manuel olarak
* Bilgisayarla
« Bakim otomasyonu
3. Bakim planlama
4. Bakim - onarim

@
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— Kestirimci Bakim Araclari

* Vibrasyon olcum cihazi: Vibrasyon cihaziyla alinan
titresim frekanslarinin degerlendiriilmesi sonucunda
makinada olusmus veya olusabilecek sorunlar tespit
edilir (rulman arizasi, balanssizlik vb.).

* Termal kamera: Isi artisina bakilarak arizay! tespit
eden bir cihazdir.

» Ultrasonik ses cihazi: Ultrasonik ses cihaziyla gaz
kacaklari tespit edilir.

* Enerji analizoru: Enerji analizoru ile enerji tuketimini
veya fazlar arasi sorun olup olmadigini gorebiliriz.

- Endoskopl cihazi:  Endoskopi cihazi, ekipmani

sokmeden yilan kamerasi ile arizanin boyutu hakkinda
tam bilgi sahibi olmamizi saglar.

@




* Lazerli eksen ayar cihazlari: Mil eksenlerinin hassas
bir sekilde ayarlanmasi, uretim kaybina neden olan pek
cok makina arizasini ve plansiz duruslari onler.

* Makina durum analizoru: Makinalarin bakim islemini
kolaylastirmak ve yuksek maliyetli duruglari onlemek
icin tasarlanan tasinabilir makina durum analizoru ile
bakim ekibi tarafindan ulasilmasi mumkun olan butun
makinalarin durum izlemesi yapilabilir;, makinadaki
vibrasyon ve sicakligin es zamanli olgumu.
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— Kestirimci Bakim Planlamasi Organizasyonu
— Olclim alinacak makinalar listelenir
— Makinalarin konum krokileri hazirlanir

— Her makinada olgum noktalari ve birimleri, olgum
yonleri ve sekilleri belirlenir

— Olguim birimine gore alarm seviyeleri belirlenir

— Her makinanin basit bir cizimi yapilir ve makina
ozellikleri belirlenir

— Her makinanin temel olgum degerleri alinir

— Olcller arasindaki zaman dilimi belirlenir

— Isletme bdlimlere ayrilir ve izlenecek rota belirlenir
— Makinalar belirlenen rotaya gore siralantr.

— Degerlendirme ve olgum alacak kisiler eqgitilir.

@
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—Kestirimci Bakimin Faydalari

— Bazi parga degisimlerinin  makinanin calismadigi
zamanlarda planlamasi olasi hale gelir; toplam maliyeti
azaltir.

— Bakim icin gerekli isgucu, alet ve yedek parcalar
planlanan durus zamaninda kullanima hazir olur.

— Ekipmanin gercek mekanik durumunun gostergesi olan
gercek verilerle calisilir.

— Plan-digi arizalari onler, gerceklesecek arizalarin diger
sistemleri yipratmasini engeller, tamirden sonraki durum
hakkinda gercek veri saglar.

— Makina i¢in cok onemli arizalar azalir.
— Bakim suresi ve makinanin durusu minimuma iner.

— lyi durumdaki calisan makinalar gereksiz yere
durdurulmaz; harcanan zaman ve maliyet azalir.
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 Onleyici bakim, herhangi bir arizaya veya Uretim
aksamasina yol acacak bir olay meydana gelmeden
once, boyle bir ihtimali ortadan kaldirmak amaciyla
yapilan proaktif bakim hizmetleridir.

« Onleyici bakimda; makina ve tesis donanimlarinin
tasariminda ve isletme sartlarinda yapilacak olan
degisikliklerle arizalarin sebepleri ortadan kaldirilabilir.

» Onleyici bakimda amag, makinalarin arizalarini ortaya
cikarmak degil, baslangicta arizanin ortaya ¢ikmasini
onlemexktir.

« Makinalar arizalanmadan once belirlenen kurallar
icinde gozden gecirilmelidir.
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* Onleyici bakim;
— Tahribatsiz deneyler,
— Periyodik kontrol,
— Onceden planlanmis bakim etkinliklerini,

— Deneylerde veya kontrollerde bulunan eksikliklerin
duzeltilmesi icin bakimi kapsamalidir.
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— Onleyici Bakimin Faydali Yonleri
— Daha az makina bozulmasi, daha az durma
— Erken parga degisiminin onlenmesi
— Ariza temeli yerine program temelinde calisma

— Zamaninda yapilan rutin onarimlar buyuk olcekli
onarimlarin sayisini azaltir

— Ikincil arizalar, dolayisiyla onarim maliyetleri
azaltilr.

— Daha Iyi ekipman durumu nedeniyle iskarta urun,
tekrar isleme ve hurdada azalma

— Artan emniyet ve kalite kosullari.
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« SAP (Systems Analysis and Program Development)
bakim onarim modulu, bir igletmede vyapilan tum
bakim onarim islerinin kayit altina alinmasini, takip
edilmesini, planlanmasini ve maliyetlerinin kontrol
edilmesini saglar.

« Bakim onarim, tesisin bir parcasidir ve diger tesis
alanlari ile cok sayida baglantiya sahiptir; maliyet
muhasebesi, malzeme yonetimi, Uretim planlama vb.

« Bakim onarim modulu kapsaminda organizasyonlar
mekansal, teknik veya iglevsel olarak sekillendirilebilir;
nesneler bu organizasyon yapisi icerisinde hiyerarsik
olarak siniflandirilabilir.
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« Bakim onarim kapsaminda; kesinti bakim onarim,
duzeltme amacli bakim onarim, onlem amach bakim
onarim, tamir edilebilir yedeklerin yenilenmesi gibi
bircok bakim onarim turu gercgeklestirebilir ve bu
sekilde bakim onarima ihtiya¢c duyan nesnelerin;

— filli durumu belirlenebillir,
— hedef durumu korunabilir,
— hedef durumu yeniden olusturulabilir.

* Nesneler uzerindeki olgum noktalari ve sayaclarin
takibi yapilabilir.

 Ayni zamanda nesneler igin standart ariza, neden,
goreyv, islem vb. kataloglar hazirlanabilir.
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« SAP’In esnek raporlama sistemi ile talepler dahilinde
nesnelere, kataloglara, bakim onarim turlerine,
maliyetlere vb. birgcok konuya ait raporlar alinabilir.

 Hangi makina ka¢ kere arizalandigi, en fazla devam
eden makina bakim durumlari, hangi hafta hangi
bakimlarin yapilacagi, bakimda harcanan malzemeler,
malzeme stok durumlari, en fazla karsilasilan ariza
nedenleri, bakimlari yapanlar, malzeme beklenen
mudahaleler, Uretim kayiplari gibi rapor dokumleri ve
grafikler izlenebilir.
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 Toplam Verimli Bakim (TVB), tepe yoOnetiminden isgiye
kadar tum calisanlarin katilimiyla makinalarin  tum
omurlerini iceren kapsamli bir bakim sistemi kurarak,
makinalarla ilgili tum alanlara (planlama, kullanim, bakim,
vb.) vyayillarak makina etkinligini en fazla yapmak ve
motivasyon yonetimi ya da kuguk gonullu grup faaliyetleri
yoluyla verimli bakimi gelistirmek Uzere tasarlanan ve
yurutulen faaliyetler batunudur .

« TVB asagidaki kosullarin etkisi altindadir:
— Cevre kosullari (ulke ve endustri),
— Organizasyon durumu (makina yasi ve tipi, isletme
buyuklugu, fabrika yasi, sendikalar),
— Yonetim anlayisi (tam zamaninda uretim, toplam kalite
yonetimi ve endustri muhendisligi kullanimti)

®
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« Makinalarin yeni ve lyi durumda olmasi, genel amacl
makinalarin kullanimi, igsletme oOlceginin buyuk olmasi
ve sendikal orgutlenmenin az olmasi toplam verimli
bakimin uygulanabilirligini olumlu yonde etkilemistir.

« TVB'In bakimin temelinde yatan ana fikir, makina-
techizatin verimli calismalarini engelleyen faktorleri
yok ederek daha verimli calismalarini saglamaktir:

— Arizalardan kaynaklanan kayiplar

— Hazirhlk ve ayar zamanlarindan kaynaklanan
kayiplar

— Duruslardan kaynaklanan kayiplar

— Hiz dususlerinden kaynaklanan kayiplar

— Hata ve tekrar igslemlerinden kaynaklanan kayiplar

— Baslangic¢ kayiplari.

(-
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« Toplam verimli bakim oOzerk calisma gruplari
olusturarak islevini yurattr. Ozerk bakim anlayisina
gore toplam verimli bakimin amaci;

— Program, bakim ve uretim calisanlarinin takim
halinde makinalarin bozulmasini durdurma ve
sartlarini sabitlemesi

— Krittk gunluk bakim gorevilerinin sorumlulugunu
paylasarak uretim ve bakim personelinin ve
donanimin guvenilirligini gelistirmesi.

* Bu gorevler; temizlik, yoklama, yaglama, gurultu
kontrolleri ve diger hafif bakim gorevleridir.
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— TVB, operatorlere kullandiklari  makinalarin
fonksiyonlarinin  nasil oldugu, hangi yaygin
sorunlarin neden ortaya ciktiklari ve bu sorunlar
ortaya clkmadan onlardan nasil korunacagini
ogretir.
 Bu yaklasim, operatorlere makinanin calisma

devamliligini surdurmeyi, onlari tanimayi ve

tanimlamayi, pek cok makina hatalarini ¢cozme
yetenegini kazandirir.

« TVB, arizalari onarma anlayisi yerine, ariza
nedenlerini belirleme ve bir daha ortaya cikmamalar
icin onlem alma anlayisini ortaya koymaktadir.
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« Toplam verimli bakimin hedef yaklasimlari:

— Ariza, kayip ve hatalarin zamaninda onlenebilmesi
icin etkin onleyici ve planli bir bakim sistemi kurar.

— Sirketin muhendislik, satinalma, satis, muhasebe
vb. her bolumunde uygulanabillir.

— Iscilerden Ust ydnetime kadar herkesin katilimini
ongorur.

— Kucuk calisma gruplarinin otonom faaliyetleri sifir
kayba ulasmayi hedefler.

— Yatirrm ve yenilemeler yerine mevcudu iyilestirme
yaklasimina daha fazla onem verir.




— Buyuk degisiklikler yerine kucuk degisiklikler ile
llerlemeye daha fazla onem verir.

— Calisanlarin  iyilestrme calismalarina zaman
ayirmalarini ongordur.

— Uzun vadeli bir dusunce ile sorunlara yaklasimi
ongorur.

— Basari i¢in once uretim bolumunde calisanlar ikna
edilmelidir.

— Uretim planlari yapilirken bakim ve uretkenligi
artirici  tadilatlar igin gerekli zamanlari ayirmayi
ongorur.

— Makina ve ekipman etkinliklerinin gercekgi ve
ayrintili bir bicimde belirlenmelidir.

(-
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« Toplam verimli bakim anlayisi, onemli birgcok faaliyetin
bir arada olmasi, birbirini  tamamlamasi ve
desteklemesi odakli bir anlayistir.

« TVB’In basarili olmasi bu faaliyetlerin etkin bir bicimde
surdurulmesiyle mumkundur.

« Bahsedilen temel faaliyetler su sekilde siralanabilir:
1. Ekipman Etkinliginin Saglanmasi:

Amac¢ ekipman etkinliginin  maksimize edilmesidir.
Ekipman kayiplarini onlemek icin yapilan faaliyetler ile
enerji, malzeme ve iggucu kayiplarinin en az seviyeye
Indirilmesi hedeflenmektedir.




.

2. Planli Bakim:

Bakim departmani tarafindan olusturulur; bakim bolumu
personelinin uyumlu ve hizli galismasi saglanir.

3. Kestirimci Bakim:

Ekipman fiziksel parametrelerinin trendlerinin olgulmesi,
bilinen muhendislik limitleriyle karsilastiriimasi,
sonucglarin analizi, yorumlanmasi ve arizalara Yol
acabilecek sorunlarin ekonomik bicimde etkisiz kilinmasi
ve duzeltmesi seklindeki cabalar butunu olarak
tanimlanir.

4. Otonom Bakim:

Operatorlerin  kendileri de katilarak, kurallarin yine
kendileri tarafindan takip edilerek temel bakim
faaliyetlerinin yerine getiriimesi seklinde ifade edilen

@ bagimsiz bakimdir.
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» Otonom bakim yedi adimdan olugsmaktadir. Bu adimlar
sunlardir:

— Baslangi¢ temizligi

— Kirlenme kaynaklarina karsi onlemler
— Gecici olarak standartlarin belirlenmesi
— Genel kontroller

— Otonom kontrol

— Standardizasyon

— Otonom Bakim Yonetimi (Tam Otonom Bakim)
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« 5 S: Japonca S harfi ile baslayan 5 kelimeden olusan
5S teknigi, calisma alaninin daha duzenli ve
kKullanilabilir olmasi cercevesinde standartlastiriimis
uygulamalara dayanir.

 5S calisma alanini duzenler, gereksiz olan her seyi

azaltir, sonug olarak etkin bir calisma ortami saglar. 5S
adimlari su sekilde siralanabilir:

« Siniflandirma (Seiri)

* Duzenleme (Seiton)
Temizleme (Seiso)
Standartlastirma (Seiketsu)
Disiplin (Shitsuke).
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+ Onleyici Mihendislik: Yeni bir ekipman Uretim
surecine alindiginda tasarim ve uretimi sorunsuz olsa
da baslangicta sorunlar c¢ikabilir. Uretim ve bakim
muhendisleri problemleri tespit ederek on iyilestirmeler
yapmalidirlar.

« Kalite Bakim Sistemi Yaklasimi: Bakim ve urun

kalitesinin arttirilmasi ve ayni zamanda homojenligin
temini, uretim faaliyetlerinin onemli bir gorevi haline
gelmistir. Ekipmanin durumu, kalitenin saglanmasini
buyuk olgude etkilemektedir. Bu sartlar altinda bir
kalite guvence sistemi, belirtilen anlayisla kalitenin her
noktada korunumu goz onunde tutularak kurulmaldir.
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- Ofislerde TVB: TVB tum igletme bunyesinde katilimi

icerdiginden, Uretimi destekleyecek idari kismin
etkinligini arttiracak bir sistem bu departmanlarda da
kurulmalidir.

Hijyen ve Emniyetin Saglanmasi: Uygulamalarda
sifir is kazasi ve sifir gevre kirlenmesi hedeflenir. Is
kazalarinin olusumu ve c¢evreye zarar hususunda
yapllacak en onemli faaliyet risk analizlerinin
yapillmasi ve onlemler alinmasidir.

TVB Egitimi: TVB kapsaminda, ust yonetimden
operator seviyesine kadar tum calisanlar kendileri igin
gerekli olan bilgiyi edinmeleri icin egitilmelidirler.




« TVBIn hedefi, calisanlari ve ekipman kullanimini

w0

gelistirerek sirket icinde verimliligi arttirmaktir.

« TVB’In uygulama surecinde izlenecek yol 12
adim olarak siniflandiriimistir.
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« Genelde yapilan arastirmalar;
— verimlilik artisi
— hatalarin giderilmesi
— IS kazalarinin azalmasi
— c¢alisanlarin motivasyonu ve
— urun kalitesinin artmasi
lle saglanan kazanimlarla kiyaslandiginda,

TVB icin yapillan harcamalarin, elde edilen
kazanimlardan oldukga dusuk oldugu gorulmustur.
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« Bakim yonetimi, bakim faaliyetlerinin planlanmasi,
yurutulmesi, denetimi, kontrolu ve gelistiriimesi amaci
lle olusturulan idari, finansal ve teknik yapidir.

« Bakim yonetim sistemi, bakim icin ihtiya¢ duyulan
malzeme ve insan kaynaklarinin koordinasyonunu
saglayarak bunlara iliskin dokumanlari hazirlar, uretim
sisteminin  yapisal oOzelliklerine uygun bakim
programlari olusturur, bakimi uygular ve uygulamayi
analiz ederek geribildirim yapar.

 Bu sekilde, kullanilacak malzeme miktari, temini ve
stok duzeyi belirlenerek uygun insan kaynaklari ile
bakim etkinlikleri yaratalur.




Envantern Vartiklan
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Sekil 5.2. Bakim y6netimi sistemi
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« Bakim yonetim sistemi, varliklarin omur devirleri
boyunca etkin takibi, bakimlarinin planlamasi ve
uygulamasi, ariza onarimlarinin yonetilmesi, bakim
onarimlar icin gerekli yedek pargca, test ve olcu
aletlerinin yonetimini saglar.

« Bakim yonetiminin, varliklarin ekonomik omurlerini
artirarak, isletmenin surekliligini saglayacak alt yapiy:i
olusturdugu dusunuldugunde, etkin bir surece sahip
olmasi gerekliligi kacinilmazdir.
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« Bakim yonetiminin etkinligini artirabilmek igin

asagida belirtilen temel faaliyetler
gerceklestirilmelidir:

— Etkin bir bakim politikasi olusturulmalidir.

— Etkin  bir kullanici  bakimi  (otonom bakim)
sistematigi olusturulmalidir.

— “Sifir aniza® yaklasimi yerlestiriimeli ve iyilestirme
calismalari baslatiimalidir.

— Isletmeye  uygun, temel kestiimci bakim
uygulamalari uzman bir ekiple gerceklestiriimelidir.

 Ayrica, operatorlere duyu organlari ile kestirimci
bakim uygulama egitimlerinin ve
sorumlulugunun verilmesi saglanmalidir.




— Online durum izleme uygulamalari ile kritik
ekipmanlarda uzun sureli ariza duruslarinin
olusumunu engelleyecek onleyici bakim yontemleri
geligtiriimelidir.

— Periyodik kestirimci bakim teknikleri ve online
durum izleme yontemleri kullanilarak, “eksik veya
gereginden fazla bakimi® oOnleyecek, optimum
bakim periyodu belirleme ¢alismalari yurutulmelidir.

— Etkin bir bakim planlama sistematigi olusturulmali;
bakim is emirleri olusturulmali ve atamalar plan
dahilinde gercgeklestirilmelidir.

— Etkin bir bakim metodu kayitlama ve gelistirme
metodolojisi icin teknik bilgi bankasi kurulmalidir.

@




— Bakim standartlari olusturulmali ve uygulamaya
alinmalidir.

— Makina-ekipmanlarin calisma prensip ve
parametrelerinin kayitlanmasi ve operator/bakimci
egitimlerinin ~ verilmesine  yonelik  sistematik
kurulmalidir.

— Otonom bakim ve uzman bakim ekiplerinin

performans degerlendirmesine yonelik sistem
kurulmali ve uygulanmalidir.
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« Bakim planlama faaliyetlerinin amaci, duruslardan ve
arizalardan kaynaklanan uretim kayiplarinin minimize
edilerek, her techizatin duzenli ve verimli kullanimini
saglayarak, performansinin maksimize edilmesi ve
ayrica sistemin tamaminin guvenilirliginin artiriimasi
ve surekliligin saglanmasidir.

» Sistemin guvenilirligini etkileyen bakim planlama ile
lgili faktorler asagida verilmistir:
— Tasarim ve siki uretim standartlarinin gelisimi ile
bilesen ve ekipmanlarin dizaynindaki gelismeler

— Bozuk parcgalarin degistiriimesi, kontrolu ve rutin
bakim calismalarini kolaylastirici ekipman
dizaynindaki gelismeler




— Bakim calismalarini  kolaylastirici  yerlesimdeki
gelismeler

— Bir tamir tesisi kurarak bozulan parcalarin hizla
degistirilmesi ve techizatin durmasinin azaltiimasi

— Koruyucu bakim uygulayarak duzenli muayene
veya kritik parcalarin degistirimesi ile ariza
olusumunun azaltilmasi

— Duzenli bakim ve koruyucu bakim calismalari ile
kritik parcalarin degistiriimesi ve dolayisiyla durma
zamanlarinin kisaltiimasi.

™
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» Bakim faaliyetlerinin basariya ulasabilmesi asagidaki
faaliyetlerin yurutulmesi gerekir:

— Her isletme teknolojik, isletme ve cevre sartlarina
gore bir bakim politikasi tasarlamalidir.

— Bakim icin gerekli olan malzeme stoklari hazir
olmalidr.

— Butun bakim faaliyetlerinin kayit islemi yapiimalidir.

— Bakim talepleri Dbir merkezde toplanmali ve
buradaki yoneticinin onayi ve bilgisi ile bakim islemi
yapilmaldir.

— Uretimde calisan isciler cok acil durumlar disinda
bakim islemleri yapmamalidir.

— Ariza sikliginin ve onarim suresinin azaltiimasi
amaci acik bir bicimde belirlenmelidir.




— Cesitli  bakim  onlemlerinin Ust yonetimden
teknisyenlere kadar tum personeli icermesi
gereklidir.

« Etkin bir bakim faaliyetinin saglanabilmesi planlama,
programlama ve kontrol sisteminin iyi isleyebilmesine
baghdir.

 Boylece, is oncelikleri dogru belirlenebilir, gerekl
malzeme, ara¢ — gerec hazir bulundurulabilir, birbirini
izleyen ve paralel yurutulen faaliyetlerin siralari dogru
olarak tespit edilebilir, bakim malzemelerinden ve
iscilerden etkin bir yararlanma olanagi saglanir.

 Planlama ve programlama calismalarinin kapsami ve
ayrinttya inme derecesi bakim hizmetlerinin
genisligine bagl olarak degisebilir; kucuk isletmede
bakimin bakim ustasi tarafindan yapilimasi.
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 Bakim faaliyetleri bir plan cergevesinde vyapilir ve
uygulanirsa verim artar.

« Planlar yapilirken faaliyetlerin ne zaman yapilacagi,
butcede odenek ayrilmasi, herhangi bir kurulustan
yardim alinip alinmayacagi bilinmeli ve planlar buna
gore duzenlenmelidir.

 Basarlli bir bakim programlamasi icin asagidaki
kosullarin saglanmasi gerekir:

— ligili kisilerin gerekli yerlerde bulunmasi.

— Bakim yoneticisine ve ekibine gerekli butln
bilgilerin tam ve dogru olarak verilmesi.

— Ana plan ve programlara uygunlugun gozetilmesi.

@




Bakim hizmetlerinde asagida aciklanan bakim plan
ve programlari uygulanir:

1. Ana Bakim ve Muayene Plani
Uzun bir donemi kapsayan koruyucu bakim planlaridir.

 Hangi makina ve tesislerin periyodik olarak servisten
cikarilacagi, revizyona alinacagli veya muayene
edilecegi zamanlariyla bu plan uzerinde gosterilir.

* Yapilacak koruyucu bakim ve yenileme islemlerinin
zamanlari belirlenerek gerekli isgucu planlamasi
yapilir, revizyon ve muayene surelerine iliskin
prospektusler, mevcut deneyler, istatistik bilgi ve
analizler bu konuda bilgi verebillir.

« Ana bakim plani haftalik ve gunluk bakim programiari
haline getirilir;, ana bakim ve muayene planlari genel
bakim programlarinin da kaynagdir.
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2. Haftalhlk Bakim Planlari

Ana plan daha genisletilerek haftalik bakim planlari
hazirlanir.

« Bu plan, her bakim isgisinin ve bakim bolumunun
cesitli makinalarinin bir sonraki hafta icindeki gunlerde
hangi isleri yapacaklari acik bir sekilde gosterilir.

3. Gunluk Bakim Programlari

Bakim bolumu haftalik bakim programlarina paralel
olarak bakim personelinin ertesi gun yapacagi isleri bir
program halinde belirler.

« Gunluk bakim programlari is emirleri seklinde
hazirlanir; bu is emrinde isin baslama ve bitis saatleri,
ISi yapacak kisi, kullanacagi alet ve makinalar acgikca
gosterilir.
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 Bakim isinin programlanmasinda Gantt diyagraminin
kullanilmasi oldukga yarar saglamaktadir; boylece
faaliyetlerin kontrolu de gerceklestirilebilir.

« Onemli bakim hizmetlerinin yuritilmesinde genellikle,
bir planlama ve kontrol teknigi olan PERT
kullaniimaktadir.

* Bu teknigin kullaniimasi lle;

— Isin toplam slresi asirn ek harcamalara yol
acmadan en alt duzeye indirilmektedir.

— Birbirleriyle bagiml faaliyetler belirlenmekte, sirali
yurutme ve kontrol saglanmaktadir.
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« Bakim bolumu plan ve programlarin etkin bir sekilde
yurutulmesi igcin asagidaki formlari kullanir ve gerekli
kayitlari tutar:

— Makina sicil karti.

— Is dagitim kart.

— Ariza bildirim karti.

— Periyodik bakim — onarim teknik guvenlik raporlari.
— Ariza grafikleri.

— Teknik guvenlik grafikleri.
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Makina sicil kartinda normal revizyon, bakim tarihleri
ve arizalar yazilir. |ki sicil karti tutulur ve biri makina
uzerinde biri de dosyasinda saklanir.

Bakim vyetkilileri, iscilerin yapacagi isleri yapilis
sirasina gore is dagitim kartina iglerler.

Meydana gelecek arizalar ariza bildirim kartina
islenerek onarim ekibi bu kartla cagrilir.

Ariza giderilince kart imzalanir; bu durum siclil
kartlarina da islenir.

Periyodik bakim — onarim ve tesisteki teknik guvenlikle
lgili hususlar periyodik olarak u¢ ayda bir genel
raporlar halinde duzenlenir, uretim planlama, uretim ve
muhasebe bolumlerine gonderilir.

™
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Arizalanan makinalara ait bilgiler bir grafik halinde
gosterilir.

Bir makinanin ariza ozelligini tanimlayan ariza dagilim
egrisi, belirli calisma saatleri icerisindeki arizasiz
calisma yuzdesini veren bir grafiktir.

Dagilim egrisinin sekli makinanin cinsine, calisma
kosullarina, parca sayisina ve daha bir cok faktore
baghdir.

Sekil 5.3'de u¢ ayri makinanin ariza dagilim egrisi
gosterilmistir.

Ta sozkonusu makinaya ait ortalama arizasiz calisma
suresidir. Sekilde (a) az degisken, (b) ve (c) ise ¢ok
degisken ariza dagilim egrilerini gostermektedir.
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Sekil 5.3. Makinalarin ariza dagilim egrileri
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« Basit bir makina esit zamanda periyodik ariza gosterir.
Ta civarinda arizalanma ihtimali hizla artar. Bu sure
biraz gectikten sonra ariz ihtimalinin degisimi tekrar
kararli bir degisim gostermeye baslar (a makinasi).

« Cok sayidaki makina parcasinin birlesmesi ile
meydana gelen makinanin ariza dagiliminda belirsizlik
fazladir. Ariza ihtimalinin degismesi basit makinalara
gore daha belirsizdir (b ve ¢ makinasi).
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« Bakim (B) faaliyetlerini Uretim yonetiminin bir
fonksiyonu olan Bakim Muhendisligi (BM) yurutar.

« Bakim Muhendisliginin temel fonksiyonu UPK ve
uretim bolumleri ile isbirligi yaparak bakim planlarini
hazirlamak, arizalarin minimum zaman kaybi ile
giderilmesi ve bakim ekibini yonetmektir.

« Bakim bolumunun organizasyon semasi Sekil 5.4'de
gosterilmistir.
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Sekil 5.4. Bakim organizasyonu yapis
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Bakim Departmaninin Gorevleri

« Bir bakim departmaninin gorevleri girketten sirkete ve
ayni sirketteki bir fabrikadan diger fabrikaya gore
degisir.

« (Gorevlerini yerine getirme kapsami ve derinligi, sirket
politikasina, tesisin buyuklugu ve turune, uretim turune
ve nitelikli isgucune baglidir; ancak bunlar belirleyici
faktorlerden birkacidir.

« Kuguk bir fabrikanin bakim departmani, her bakim
turanu sinirli olgude ve temel nitelikte olan bir isci
tarafindan yapilabilir; uzman isciler bunun disinda
herhangi bir is i¢in cagrilir.




« Buyuk bir sanayi kompleksinin bakim departmani,
toplu olarak site icinde herhangi bir bakim, onarim
veya montaj isi yapabilen kalifiye ustalari kullanan

bagimsiz bir birim kurabilir.
» Genel olarak, bakim departmaninin ustlendigi gorevler
dort ana gruba ayrilabilir:

1. Tesisi kabul edileblilir bir standartta tutmak veya yerine
getirmek.

— Mevcut tesis, ekipman ve binalarin bakimi,
korunmasi ve kontrolu.

— Eski cihaz ve ekipmanlarin yeniden
yapilandiriimasi veya yenilenmesi
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2. Tesis, techizat ve hizmetlerin montaji ve degistirilmesi
— Yeni tesis ve techizatin montaji

— Altyap! tesisati- buhar, su, gaz i1sitma, havalandirma,
elektrik aydinlatma ve gug

— Ozel hizmetlerin kurulmasi- vakum, endustriyel gaz ve
kimyasal boru hatlari, saf su sistemleri, basing¢li hava
sistemleri, yangin alarmlari

— Tesis, techizat ve binalarin degistiriimesi veya tadil
edilmesi

— Altyapilarin ve 0zel hizmetlerin degistirimesi veya
modifikasyonu.

3. Ozel hizmetlerin isletiimesi ve denetimi.
— Kazan dairesi igletimi, buhar beslemesi, gug¢ ve uretim.

— Basin¢cli hava tesisi ve besleme hatlari, i1sitma ve
havalandirma sistemi.

@
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4. Yardimci gorevler bakim departmanina devredilir, ¢unku
genellikle isi idare edebilecek veya denetleyebilen tek
bolumdur.

— Fabrika ve alan temizligi- yollar, zeminler, pencereler.
— Atik maddelerin imha edilmesi veya degerlendirilmesi

— Tesislerin dogal afetlere (yangin, patlama ve tehlikeler)
karsi korunmasi, koruyucu tesis ve malzemelerin bakimi.

— Fabrika guvenligi.
— Depo ve ambarlarin korunmasi ve bakimi.

— Hurda makina -  techizat ve malzemenin
degerlendirilmesi.

— Bina, makina, arag-gereclerin sigorta ettiriimesi ve takibi

— Cevre Kkirliliginin onlenmesi amaci ile arttk maddelerin
ortadan kaldirilarak degerlendirilmesi,

— Bakim muhendisligine verilecek diger hizmetler.

(-
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Bakim departmanina verilen gorevler ne olursa olsun,
varliginin baslica nedeni; mevcut tesis, techizat ve
binalarda uretim departmaninin istedigi sekilde temin
edilebilirligini ve verimliligini saglamaktir.

Bu ifade, tesisin isletiimesinde asagidaki kosullari
icerir:

— Tesisin isletmeye acillmasi igcin gereken zaman

taniml olmaldir.

— Uretim faaliyetleri sirasinda tesis bozulmamalidir.

— Tesis, gereken uretim seviyesinde etkin bir sekilde
calismalidir.

— Bakimin durus suresi, uretim cizelgelerini veya
calisma durumlarini aksatmamalidir.

— Bir arizadan kaynaklanabilecek kesintiler minimum
olmalidir.
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« Yukaridaki kosullari yerine getirmek i¢in;

— Bakim ve uretim departmanlari arasinda tam bir
karsilikl igbirligi mutlaka bulunulmalidir.

— Tum bakim faaliyetlerini planlamak, kontrol etmek
ve yonetmek icin etkin bir bakim politikasi olmalidir.

— Bakim departmani iyl organize edilmeli, yeterince
personel bulundurulmali, personel isi yurutmek icin
yeteri kadar egitim almis olmalidir.

— Arizalari azaltmak veya ortadan kaldirmak igin
asamali cabalar olmalidir.
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Bakim Elemanlarinin Nitelikleri/Gorevleri

« Bakim gorevini goren elemanlarda olmasi gereken
nitelikler ve is anlayislari asagida siralanmistir:

— Bakimci tecrubeli olmalidir

— Bakimci kendini surekli gelistirmelidir

— Isini Bnemsemeli ve isine sahip ¢ikmalidir

— Deneyimlerden olabildigince yararlanmalidir

— Teknik resim, sema ve katalog okuyabilmel,
arizalara mutlaka resim uUzerinden mudahale

etmelidir.

— Kullandigi takimlar, temiz, duzgun ve arizasiz
olmalidir

— Arizaya mutlaka tum takimlariyla ve kataloglariyla
gitmelidir




— Calistigi yeri duzenli ve temiz tutmalidir

— Bakimda yaglama, filtre temizligi onemlidir; bunlara
oncelik vermelidir

— Operator ve diger bakimcilarla bilgi alisverisinde
bulunmalidir

— Tesis ici kurallara uymali ve uygun davranmalidir
— Is glvenligi kurallarina uymahdir

— Yapilan iglerin kaydini dogru ve anlasilir sekilde
tutmalidir

— Teknik bakim elemanlari bakim departmaninda;
kullanilan teknoloji, bina ve ekipman yasi, yapilan
yatirimlarin buyuklugu ve diger ilgili faktorlere gore
gorevlendirilirler.
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 Bazi durumlarda bu hizmetlerin veya gorevlerin bir
Kismi isletme disinda bu konularda uzmanlasmis
kuruluslara verilebilir.

— Ogzellikle, asansorler, enerji istasyonlari, tesisat,
motorlar, blUro makinalari ve  bilgi islem
makinalarinin bakim konusunda uzmanlasmis
kuruluslar veya Uuretici firmalarin yan kuruluslari
tarafindan yurutulmesi gerekir.

 Bazi makina — tecghizat ve tesisatin bakimi da bunlari
kullanan iscilerin sorumluluguna birakilabilir.

« Bakim, oncelikli olarak kara katkida bulunmaksizin bir
yuk olarak kabul edilemez; oOzellikle, bakim
programinin acikca belirtilen roller, sorumluluklar ve
hesap verebilirliklerinin olmasi onemlidir.




Bakim politikasinin basarili bir sekilde uygulanmasi,
uretim ve bakim departmanlari arasinda ve bakim
grubundaki farkli isgorenler arasinda (ornegin,
montajcilar ve elektrikgiler) isbirligi gerektirir.

Organizasyonda bakim programinin genel
sorumlulugu kimin oldugu konusunda acik bir anlayis
olmalidir; bu program, bakim, revizyon, tamir,
muayene, test, gozlem vb. ile ilgili tum faaliyetleri
icermelidir.

Bakim programinin uygulanmasindan sorumlu olan
aclkca tanimlanmig bir grup olmalidir, bu grup hem
hizmet sunumundan hem de gerekli kaynaklarin
saglanmasi ve tahsisinden sorumlu olmalidir.

Bakim grubunun sorumluluk ve yapisi, becerileri, is
profilleri vb. dokumantasyonla acikca tanimlanmalidir.

_/
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« Bakim hizmetlerinin Ust yonetim tarafindan belirlenen
Ilke ve politikalara uygun bicimde hazirlanacak plan ve
programlara bagli kalinarak yurutulmesi esastir.

 Ana bakim planlari, bunlara gore hazirlanan haftalik
ve gunluk bakim programlari, periyodik olarak yapilan
koruyucu bakim hizmetlerinin maliyetlerini en aza
Indirmeyi ve etkinligi en ust duzeye cikarmayi
amaclayan calismalardir.

 Bu cgalismalarla ayrica, program digi arizalarin ve
onarim ihtiyaclarinin da azaltilmasina ¢aba gosterilir.

« Bu planlarla, hangi makina—techizatin ne zaman devre
disi birakilarak kontrol ve revizyondan gecirilecegi ve
ne gibi islemlere tabi tutulacagi belirlenir.
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- |htiya¢c duyulan yedek parca, malzeme, isgiciu vb.

giderlerin miktarlari ve nitelikleri belirlenir, gereken
zamanda hazir bulundurulmalari igin tedbir alinir.

Bakim hizmetlerinin  yurutulmesinde yonergelerin
hazirlanmasi ve uygulanmasi basariyi kolaylastiran bir
faktordur. Bu yonerge ile Dbelirlenecek ilkeler ve
tutulmasi ongorulen kayitlar, sistemin isleyisini
hizlandiracak ve guvenilirligini artiracaktir.

Yapilan hizmetlerin teknik sonucglarinin ve maliyet
bilgilerinin raporlanmasi bilgi akisini ve denetimi
kolaylastirir. Birer nushasi uretim ve muhasebe
bolumlerinde  dosyalanan bu raporlar, bolum
hizmetlerinin etkinlik agisindan izlenmesini ve tesis
yonetiminin gerek duydugu cok ve cesitli istatistiksel
analizin yapilmasini saglayacaktir.

™




» Bakim hizmetlerinin basariyla yurutulmesi icin ayrica
asaglda siralanan kurallara uyulmasi gerekir:

— Butun bakim talepleri yazili olarak tek ve merkezi
bir kontrol birimine iletilmelidir. Merkezi yoneticinin
bilgisi ve onay! olmaksizin hi¢ bir bakim islemi
yapilmamalidir.

— Cok acil durumlar disinda uretimde calisanlar hig
bir bakim isinde gorevlendiriimemelidirler. Ancak,
bakim ustalarina yardim saglayabilirler veya onlarin
gozetiminde bakim isinde calistirilabilirler.

— Bakim malzeme raporlari, diger depolar gibi 6zenle
kontrol edilmeli, malzeme stoklari, miktar ve nitelik
yonunden eksiksiz bulundurulmalidir.

— Yapilan butun iglerin kayitlar tutulmahdir.
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* Ariza tamirlerindeki belirsizlikler planlarin
degistiriimesine ve uretimin aksamasina sebep olur.

« Bakim bolimi, tretim ve UPK bolumleri arasinda
anlasmazliklara yol acan bu durumu onlemek igin
bakim faaliyetlerini standart bir prosedure gore
duzenlemelidir.

 Onceden belirlenen programlara gore bakim yapilr.

« Bakim prosedurunde kucguk, buyuk ve acil isler igin
1zlenen is akisl Sekil 5.5'de gosterilmistir.
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» Arizanin giderilmesi amaciyla yapilan tamir iki sekilde
baslayabilir:

— Periyodik muayeneler sirasinda ortaya c¢ikan arizalar
ya hemen mudahale edilerek duzeltilir veya
ustabasina rapor edilir.

« Kuguk tamirlerde genellikle birinci yola bagvurulur,
bu durumda surenin bildiriimesi gerekir.

— Arizayl makinay! calistiran isci gorurse, durumu en
yakin amirine duyurmasi ve onun da bir raporla bakim
ustabasina bildirmesi gerekir.

« EQer yapilacak tamir buyukse, yani maliyeti yuksek
ve tamiri uzun zaman alacaksa bir planlama yapilir.

 Uretim ve UPK boélimleri ile baglanti kurulduktan
sonra ust yonetimin onayi alinir.

(-




Bundan sonraki islemler sekildeki is akisi semasinda
goruldagu gibi surduralur.

Bakim islemleri icin “Is Emri Formu” Uzerine baslangi¢ ve
bitis zamani ile malzeme gibi bilgiler yazilir. Bu formun ilgili
Kismi, is bittikten sonra ustabasi tarafindan doldurulur ve
amire iade edilir. Bu is emri bolim seflerine kadar gider. Is
emirlerinin hazirlanis nedenleri asagida siralanmistir:

— Tespit edilmis duzgun kontrol programina ve kontrol
icine girmeyen bakim ihtiyaclari.

— Bakim veya onarim isi icin isletme bolumunden gelen
Istekler.

— Yonetim, uretim veya muhendislik bolumu tarafindan
yapila degisiklikler.

Ortaya c¢ikabilecek butun karisikliklari onlemek icin igler, tek

otorite tarafindan (bakim muhendisi veya vekili)
programlanmalidir.
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« Endustriyel uretim sistemlerinde her makina-techizat
icin tanitim kartlari tutulur ve bu kartlarda asgari
asagidaki bilgiler bulunur:

1. Kod numarasi
2. Teknik resim
3. Yedek parca listesi
4. Tedarik kaynagi
— Yaglama peryotlari
— Periyodik muayene

— Ariza karakteristikleri

™~
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* Prosedur icinde etkili bir kayit sisteminin ve iglerin

yapilabilmesinin ana unsuru is emirleri olup, bunun
tesis kosullarina uygun duzenlenmesi ve tasarlanmasi
gerexkir.

— Ayni zamanda organizasyon icindeki etkin bir bilgi
akls sisteminin en onemli kaynagi olan is
emirlerinin eksiksiz ve zamaninda doldurulmasi ve
lgili birimlere ulastiriimalidir.

Cesitli kayitlar ve degisik amaclarla hazirlanarak
doldurulan formlar, isletmelerde bakim hizmetlerini
1zlemek ve basari derecesini olgmek amaciyla yaygin
olarak kullaniimaktadir.

« Bu formlarin baslicalari asagida aciklanmistir.
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1- Is Emirleri:

* Isin yapilmasindan dogrudan sorumlu orta kademe
yoneticisi tarafindan igi yapacak kisiye verilen ve igyeri
niteligi, zaman vb. bilgileri kapsayan emir formlaridir.

 Isin gerekliliginden, gerekli malzemelerin mevcut
oldugundan, guvenlik tedbirlerinin alindigindan ve
programa uygunlugundan emin olmak icin is emirleri
genellikle isletmenin diger bolumlerince onaylandiktan
sonra yururluge konur.
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2- Malzeme Maliyetleri:

« Bakim programlarinin yuruttlebilmesi icin yedek parca
ve malzemeye ihtiyac vardir.

« Bunlar, ya igletmenin deposundan temin edilir ya da
tedarik bolumu tarafindan disaridan gerektigi zaman
satinalinir.

« Malzeme ve yedek parcalarin depo cikis kayitlari
bakim programinin maliyeti ve etkinligi hakkinda bilgi

Verir.




3- Iscilik Giderleri:

Bakim hizmetleri icin kullanilan iscilik giderleri cesitli
yollarla hesaplanir ve kaydedilir.

Bazi isletmelerde iscilik giderleri yalnizca isciye fiilen
odenen ucret veya iscinin ortalama ucreti kabul edilir.

Bazi isletmelerde ise, formenlere odenen maas ve
ucretler, enerji giderleri, depo masraflari ve benzeri genel
ve idari giderler de iscilik giderleri icinde ele alinir.

Bunlarla ilgili kayitlar bakim hizmetlerinin etkinligini
denetlemek ve bu konuda igsletme ici ve disi
karsilastirmalar yapmak icin kullantlirlar.
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4- Butceler:

« Bakim hizmetlerine ayrilan isletme kaynaklari ve
bunlarin  kullanim durumlari igletme butcesinin
Incelenmesi ile belirlenir.

5- Makina — Techizat Kayitlari:

« Bu kayitlar genellikle makina seri numarasi, baslangic
durumu, satinalma maliyeti, onceki bakim ve ariza
bilgileri, yenilenen kisimlar ve ¢alisma surelerini icerir.

« Bu bilgilerin tam ve duzenli tutulmasi bakim
hizmetlerinin etkinligini artirir.
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» Bakim faaliyetlerinin kontrolunde etkili olan

baslica faktorler asagida belirtilmistir:
— Etkili bir organizasyon yapisinin kurulmasi.

— Bakim ile ilgili her ¢esit bilgiyi iceren kayit sisteminin
kurulmasi.

— Bakim butgesinin yeterli duyarlikta ve esneklikte
duzenlenmesi.

— Uzun ve kisa vadeli bakim intiyaclari belirlenerek
programlarin hazirlanmasi

— Bakim, iscilik, malzeme masraflari, isletme suresi
tahmin edilen degerleri ile fiili degerleri arasindaki
sapmalarin yakindan izlenmesi ve oOnlemlerin
alinmasi gerekmektedir.




— Bakim igsgucunun toplam isgucune orani.

« Bu oran ABD’de yapilan bir arastirmaya gore
petrol rafinerilerinde %20, metal sektorunde %7,
tekstil  sektorinde %3, elektrikli  aletler
endustrisinde %7 ve (gida-icki ve sigara
endustrisinde %6 duzeyindedir.

« Bu noktada isletmede kullanilan donanimin
teknolojik duzeyi, maliyeti, uretimin surekli veya
siparis tipinde olmasi, tesis ve donanimin eskiligi
gibi faktorler rol oynamaktadir.




— Bakim maliyetlerinin orani.

« Bakim maliyetleri kendi genel giderleri disinda
yedek pargca ve isgucu maliyetlerinden
olusmaktadir.

« Bakim maliyetlerinin tesis ve donanim degerine
orani radyo ve televizyon endustrisinde %3.2,
kimya endustrisinde %3.6, gida endustrisinde
%5.3, elektrikli aletlerde %2.2 ve c¢elk
endustrisinde %12.6'd1r.

» Diger bir oran satilan malin maliyeti icinde bakim
maliyetlerinin payi ile ilgili olup, gida sektorunde
%15 iken, kagit ve celik gibi agir endustride bu
oran %40’a kadar ¢ikmaktadir.

* Verilen degerler ABD isletmelerine iligkin ortalama
degerlerdir.




