BAKIM YONETIMI

BAKIM YONETIM SISTEMI



« Bakim yonetimi; bakim faaliyetlerinin planlanmasi,
yurutulmesi, denetimi, kontrolu ve gelistiriimesi amaci ile
olusturulan idari, finansal ve teknik yapidir.

« Bakim vyonetiminin, varliklarin ekonomik omurlerini
artirarak, isletmenin surekliligini saglayacak alt yapiyi
olusturdugu dusunuldugunde, etkin bir surece sahip
olmasi gerekliligi kacinilmazdir.

« Bakim yonetim sistemi, varliklarin omur deuvirleri
boyunca etkin takibi, bakimlarinin planlamasi ve
uygulamasi, ariza onarimlarinin yonetilmesi, bakim
onarimlar igcin gerekli yedek parca, test ve olgu aletlerinin
yonetimini saglar.



Her yonetim alaninda oldugu gibi, bakimin etkinliginin
olcutu de, sirketin is sonuclarina etkisidir.

Bakim faaliyetlerinin etkinligi ne kadar yuksek olursa,
bakimla ilgili parametreler iyiye dogru gidecek, isletme
hedeflerinin gerceklestirimesine katkida bulunulacaktir.

Ancak, bunun icin temel sart, bakim icin secilen anahtar
performans gostergelerinin sirketin temel/stratejik amacg
ve hedeflerine uygun olmasidir.

Buna bagl olarak, dogru hedefleme yapilmali ve bakim
sistem vyapisi ve faaliyetleri bu hedeflere uygun
yurutulmelidir.



e Bakim yonetim sistemi, bakim icin ihtiyac duyulan

malzeme ve insan kaynaklarinin koordinasyonunu
saglayarak bunlara iliskin dékimanlari hazirlar, tretim
sisteminin  yapisal  Ozelliklerine  uygun  bakim
programlari olusturur, bakimi uygular ve uygulamayi
analiz ederek geribildirim yapar.

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

Sekil 1’'de bakim yodnetim sistemine iliskin bir akis
sistemi gosterilmistir.
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Sekil 1. Bakim yonetimi sistemi



« Bakim icin gereken kaynaklar asagidaki unsurlardan
olusur:

- Personel (ilgili yetkinlige sahip personel sayisi)
- Aletler, ekipman ve yedek parcalar

- Zaman (yani is icin ayrilan sure ve bakim icin tesisin
kullanilabilirligi)

- Prosedurler

« Bakim her zaman uretim hedeflerine dogrudan katkida
bulunmadigi ve bu yuzden hak ettigi onceligi alamadigi
icin kaynak yetersizligine karsi savunmasizdir.

« Aletlerin ve yedek parcalarin varligi kadar belki de
bulundurulmalari gereken yer de onemlidir. Uygun bir
yerde bulunmazlarsa bakim personeli, daha elverigli
yerde bulunan diger uygun olmayan aletleri kullanma
aliskanligini benimseyebillir.



« Mikro Planlama Sureci

Is planlamasi sureci, yapilmasi gereken isin tim ydnlerinin
dogrulanmasi ve her isi tamamlamak icin gereken cesitli
girdi kaynaklarinin ddzenli bir bicimde ve en uygun
maliyetle tanimlanmasini kapsatr.

Yararh bir is plani gelistirmek, mantikli, adim adim islemin
Izlenmesini gerektirir.

Planlanan bir isin kriterleri:
- Ihtiyag; isin icerigini ve kapsamini ortaya koyan bir
calisma emri ile bir ihtiya¢ gostermesi.

« Sorgulama; isin yapilmasi ve onceliginin ne olmasi
gerektiginin sorgulanmasi.

« Analiz; isi bilesen gorevlerine indirmek icin kapsamli bir
analiz yapilmasi.



Boylece;

Gerekli beceriler belirlenebilir,
Zaman tahminleri yapilabilir,

Malzeme ihtiyaclari, is planlanmadan once
belirlenebilir ve siparis edilebilir,

Isi yapmada kullanilacak 6zel araglari taahhit eder,

Gerekli spesifikasyonlar, cizimler ve diger referans
dokumanlari ve tum guvenlik ve yasal izinler,

Bildirim yapilacak tum taraflar listelenir ve yeniden

yonlendirilmesi, islenmesi veya yedeklenmesi gereken
tum surecler tanimlanir.

Hazirhk ve yeniden baslatma faaliyetleri listelenir ve

koordine edilir.



Bakim Teknik Kutuphanesi, planlama c¢abasi igin
bilgilendirici destek saglar. Bakim Teknik Kutuphanesi,
bakim planlamacilarinin ekipman gecmisi, ekipman el
Kitaplari, parca listeleri ve montaj cizimleri gibi cok cesitli
bakim bilgilerine erisimi olan bir yerdir.

Belge ve bilgisayar kayitlarini felaketten, yangin, taskin
ve hirsizliktan koruyun.

Malzemenin bolgeden c¢ikarilmasi gerekiyorsa, bir cesit
cikis sistemi kullanin.

Kayitlari guncel tutmak igin birisinin sorumlulugunu
saglayin (ISO 900X sertifikasyon gereksinimleriyle
koordineli olarak).

Tum kopyalarin guncellenecek sekilde tum revizyonlari
yonetin  (ISO 900X ile esgudum icinde sertifika
gereksinimleri).



> |Is planlamasi, asagidakileri iceren alti asamal bir
islemdir:

* |sisteklerinin taranmasi
* Yapilacakisin degerlendirilmesi ve kapsamlastiriimasi
* Fazla planci cabalardan kacinmak icin is arastirmasi

* |s adimlarinin detaylandiriimasi ve siralanmasi ile is
ariza

* Malzeme kalkislari ve satin alma
* Planlanan is paketi montaji
e Gorusleri almak ve guncel is planlarinda yansitmak



Ayrintili Planlama Sureci - Malzemeler, Aletler ve
Ekipmanlar

Gorevini etkili bir sekilde yerine getirmek igin bakim,
guvenilir ve hizli lojistik destege baglhdir.

Maliyet ne olursa olsun, malzemenin zamaninda
mekanikgilerin cabalarini desteklemek Uzere hazir
bulunmasi onemlidir.

Boyle bir maddi destegin olmamasi, gecikmeler
yaratarak ekonomik zarara neden olacaktir.

Zaman kaybedilecek ve is kalitesi bozulacak ve
azaltilmig ekipman guvenilirligi ve c¢ikti kapasitesi ile
sonuclanacaktir.



Satin alma, Uretim, bakim, muhendislik ve islemler
maddi destek ve kontrol sorumlulugunu paylagmalidir.

Bakim planlayici, oncelikle uretim ve satinalma igin
zamanlamaya da dikkate ederek ihtiyag duyulan
malzemeleri gerektiginde siparis etme, teslim alma,
stoklama ve gerlbildirim yapma, gerekiyorsa is paketini
duzeltmekten sorumiudur.

Belirlenen malzemelerin bir listesi hazirlanir.



» Belirlenen malzemelerin, parcalarin ve 0zel aletlerin
listelenmesi:

« Malzeme listesini hazirlayin.

« Satin alma planini hazirlayin.

« Hangi maddelerin stokta oldugunu belirleyin ve ayirin.
* Dogru, emredilmelidir bu maddeleri tanimlayin.

» |thalat belgelerini hazirlayn.

e Atma konularini dusunun.

* Yukleniciler ve dis ekipman kiralama icin Satinalma
Siparisi Bakim Is Emri referansi ile hazirlayin.

« Gerekli ozel alet ve ekipmanlari listeleyin

 Merdiven, iskele, demir demetleri vb. icin duzenleme
yapin.



Ekonomi, envanter yonetiminin temelini olusturmali ve
her stoklama karari igletimeye en dusuk genel maliyet
saglamalidir.

Maliyeti etkileyen baslica ug faktor vardir:

Satin alma maliyeti, envanter tasima maliyeti ve ihtiyag
oldugunda elinde bulundurulmamasinin maliyeti.

Proaktif bir bakim planlamanin on kosulu, yonetim ve
lojistik  ekiplerin  Just-in-Time  stratejisine  uygun
yapilandiriimis olmasidir.

Malzeme temininde ortak calisan bakim, uretim,
satinalma departmanlari arasinda yakin isbirligi olmadan
bakim, operasyonel guvenilirligi destekleyecek sekilde
Islevsel etkinligi saglayamaz.



» Burada dort hedef dikkate alinir:

 Dogru malzemeleri, dogru zamanda, dogru fiyata dogru
yere gotur.

« Asin stok kacinin; depo ve bekleme maliyetini
degerlendirin.

« Parca ve malzemelerin tum kullanimini uygun is
emirlerine gore dogru bir sekilde talep edin, boylece
ekipman gecmisini guncelleyin ve uygun hesaplari
otomatik olarak yukleyin.

« Tum taraflar tarafindan etkin, guncel ve eksiksiz
(elektronik) Magazalar Katalogu araciligiyla kolaylikla
referans alinmasi.



» Bakim planlama faaliyetlerinin amaci, duruslardan ve
arizalardan kaynaklanan tretim kayiplarinin minimize edilerek,
her techizatin dizenli ve verimli kullanimini saglayarak,
performansinin  maksimize edilmesi ve ayrica sistemin
tamaminin  guvenilirliginin  artirilmasi  ve  surekliligin
saglanmasidir.  Sistemin guvenilirligini  etkileyen bakim
planlama ile ilgili faktorler verilmistir:

 Tasarim ve siki Gretim standartlarinin gelisimi ile bilesen ve
ekipmanlarin dizaynindaki gelismeler

 Bozuk parcalarin degistirilmesi, kontroli ve rutin bakim
calismalarini kolaylastirici ekipman dizaynindaki gelismeler

* Bakim calismalarini kolaylastirici yerlesimdeki gelismeler



Bir tamir tesisi kurarak bozulan parcalarin hizla degistiriimesi
ve techizatin durmasinin azaltilmasi

Koruyucu bakim uygulayarak dizenli muayene veya kritik
parcalarin degistirilmesi ile ariza olusumunun azaltilmasi

Dizenli bakim ve koruyucu bakim calismalar ile kritik
parcalarin degistirilmesi ve dolayisiyla durma zamanlarinin
kisaltilmasi



» 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 olmaldir.
« Butun bakim faaliyetlerinin kayit islemi yapiimahdir.

« Bakim talepleri bir merkezde toplanmali ve buradaki
yoneticinin onay! ve bilgisi ile bakim islemi yapiimaldir.

 Uretimde calisan isciler cok acil durumlar disinda bakim
Islemleri yapmamalidir.

* Ariza sikhginin azaltilmasi ve onarim suresinin azaltiimasi
amaci acik bir bicimde belirlenmelidir.

« Cesitli bakim onlemlerinin Ust yonetimden teknisyenlere
kadar tum personeli icermesi gereklidir. Bakim isletmede,
verimli ve ekonomik trun imali, isletmenin tum bolumlerinin
birlikte calismasi ile gergeklestirilebilir.



Etkin bir bakim faaliyetinin saglanabilmesi planlama,
programlama ve kontrol sisteminin 1yi isleyebilmesine
baglidir.

Boylece, is oncelikleri dogru belirlenebilir, gerekli
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
ayrintiya inme derecesi bakim hizmetlerinin genigligine
bagli olarak degisebilir.

Bu gorev, kucuk bir igsletmede bakim ustasi tarafindan
yerine getirilirken, buyuk isletmelerde bakim planlama ve
programlama amaciyla ozel bir organizasyona gidilir.



Bakim faaliyetleri bir plan c¢ercevesinde yapilir ve
uygulanirsa verim artar.

Faaliyetlerin ne zaman vyapilacagi, butcede odenek
ayrilmasi, herhangi bir kurulustan yardim alinip
alinmayacagi  bilinmeli ve planlar buna gore
duzenlenmelidir.

Basarili bir bakim programlamasi i¢in asagidaki
kosullarin saglanmasi gerexkir:

llgili kisilerin gerekli yerlerde bulunmasi.

Bakim yoneticisine ve ekibine gerekli butun bilgilerin tam
ve dogru olarak verilmesi.

Ana plan ve programlara uygunlugun gozetilmesi.



 Bakim hizmetlerinde asagida aciklanan bakim plan ve
programlari uygulantr.

1. Ana Bakim ve Muayene Plani: Uzun bir donemi
kapsayan koruyucu bakim planlaridir. Hangi makina ve
tesislerin  periyodik olarak servisten cikarilacadi,
revizyona alinacagr veya muayene edileceqi
zamanlariyla bu plan uzerinde gosterilir. Yapilacak
koruyucu bakim ve yenileme islemlerinin zamanlari
belirlenerek gerekli isgucu planlamasi yapllir.

Revizyon ve muayene sureleri makinalarin cinsleri ve
yaslari ile ilgili olmakla birlikte, ayrica bunlara ait
prospektusler, mevcut deneyler, istatistik bilgi ve analizler
bu konuda bilgi verebilir. Ana bakim plani haftalik ve gunluk
bakim programlari haline getirilir. Bu nedenle ana bakim ve
muayene planlari genel bakim programlarinin da
kaynagdir.



« 2. Haftalik Bakim Planlari: Ana plan daha genigletilerek
haftallk bakim planlari hazirlanir. Bu plan, her bakim
iscisinin 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 yapacag! isleri bir program halinde belirler.
Gunluk bakim programlari is emirleri seklinde hazirlanir.
Bu is emrinde isin baslama ve bitis saatleri, isi yapacak
Kisi, kullanacag! alet ve makinalar acik¢a gosterilir.

« Bakim isinin programlanmasinda Gantt diyagraminin
kullanilmasi olduk¢ca yarar saglamaktadir.  Boylece
faaliyetlerin kontrolu de gercgeklestirilebilir.



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

Bu teknigin kullaniimasi ile;

Isin toplam suresi asiri ek harcamalara yol
acmadan en alt duzeye indiriimektedir.

Birbirleriyle bagimli faallyetler
belirlenmekte, sirali yurutme ve kontrol
saglanmaktadir.



» Bakim bolumu plan ve programlarin etkin bir gekilde
yurutulmesi icin asagidaki formlari kullanir ve gerekli
kayitlari tutar:

« Makina sicil karti.

* Is dagitim Karti.

* Ariza bildirim karti.

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

« Teknik guvenlik grafikleri.



Makina sicil kartinda normal revizyon, bakim tarihleri ve
arizalar yazilr. Iki 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 sicil kartlarina
da islenir.

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



« Arizalanan makinalara ait bilgiler bir grafik halinde
gosterilir. Bir makinanin ariza ozelligini tanimlayan ariza
dagilim egrisi, belirli galisma saatleri icerisindeki arizasiz
calisma yuzdesini veren bir grafiktir. Dagilim egrisinin
sekli makinanin cinsine, calisma kosullarina, parca
sayisina ve daha bir ¢cok faktore baglidir.

« Jekil 2'de u¢ ayri makinanin ariza dagilim eqgrisi
goOsterilmistir.  Ta sOzkonusu makinaya ait ortalama
arizasiz calisma suresidir. Sekilde (a) az degisken, (b)
ve (c) ise c¢ok degisken ariza dagilim egrilerini
gostermektedir.

« Basit bir makina esit zamanda periyodik ariza gosterir.
Ta civarinda arizalanma ihtimali hizla artar. Bu sure biraz
gectikten sonra ariz intimalinin degisimi tekrar kararli bir
degisim gostermeye baslar (a makinasi).
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Sekil 2. Makinalarin ariza dagilim egrileri

 Cok sayidaki makina parcasinin birlesmesi ile meydana
gelen makinanin ariza dagiliminda belirsizlik fazladir.
Ariza ihtimalinin degismesi basit makinalara gore daha
belirsizdir (b ve c makinasi).



« Bakim (B) faaliyetlerini uretim yonetiminin bir fonksiyonu
olan Bakim Muhendisligi (BM) yurutur.

» Bakim Muhendisliginin temel fonksiyonu UPK ve Uretim
bolumleri ile igbirligi yaparak bakim planlarini
hazirlamak, arizalarin minimum zaman kaybi ile
giderilmesi ve bakim ekibini yonetmektir.

« Bakim Dbolumunin organizasyon semasi Sekil 3'de
gosterilmigtir.
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Sekil 3. Bakim organizasyonu yapisi




« Bakim Departmaninin Gorevleri

* Bir bakim departmaninin gorevleri sirketten sirkete ve
ayni sirketteki bir fabrikadan diger fabrikaya gore degisir.
Gorevlerini yerine getirme kapsami ve derinligi, sirket
politikasina, tesisin buyuklugu ve turune, uretim turtine
ve nitelikli igsgucune baglidir; ancak bunlar belirleyici
faktorlerden birkacidir.

 Kucuk bir fabrikanin bakim departmani, her bakim
turunu sinirh olcude ve temel nitelikte olan bir isci
tarafindan vyapilabilir. uzman isciler bunun disinda
herhangi bir is igin cagrilir.

« Buyuk bir sanayi kompleksinin bakim departmani, toplu
olarak site iginde 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):

Tesisi kabul edilebilir bir standartta tutmak veya yerine getirmek.

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

« Eski cihaz ve ekipmanlarin yeniden yapilandiriimasi veya
yenilenmesi.

Tesis, techizat ve hizmetlerin montaji ve degistiriimesi.
* Yeni tesis ve techizatin montaju.

« Altyapi tesisati - buhar, su, gaz isitma, havalandirma, elektrik
aydinlatma ve gug.

 Ozel hizmetlerin kurulmasi - vakum, endUstriyel gaz ve kimyasal
boru hatlari, saf su sistemleri, basin¢li hava sistemleri, yangin
alarmlari.

« Tesis, techizat ve binalarin degistiriimesi veya tadil edilmesi.

« Altyapilarin ve 6zel hizmetlerin degistirilmesi veya
modifikasyonu.



- Ozel hizmetlerin isletiimesi ve denetimi.

« Kazan dairesi igletimi, buhar beslemesi, gu¢ ve
uretim.

« Basincli hava tesisi ve besleme hatlari, 1sitma ve
havalandirma sistemi.



- Yardimci gorevler bakim departmanina devredilir, cunkt genellikle

isi idare edebilecek veya denetleyebilen tek bolumdar.

Fabrika ve alan temizligi hizmetleri - 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 — teghizat ve malzemenin degerlendiriimesi.
Bina, makina, ara¢ ve gereclerin sigorta ettiriimesi ve takibi

Cevre Kirliliginin onlenmesi amaci ile arttk maddelerin ortadan
kaldirilarak degerlendiriimesi,

Isletme y6netimince bakim muhendisligine verilecek diger
hizmetler.



« Bakim Elemanlarinin Nitelikleri/Gorevleri

Bakim gorevini goren elemanlarda olmasi gereken
nitelikler ve ig anlayiglari asagida siralanmistir (Koksal,
2007):

Bakimci tecrubeli olmalidir

Bakimci kendini surekli gelistirmelidir

Isini ®nemsemeli ve isine sahip cikmaldir
Deneyimlerden olabildigince yararlanmalidir

Teknik resim, sema ve katalog okuyabilmeli, arizalara
mutlaka resim uzerinden mudahale etmelidir

Kullandigi takimlar, temiz, duzgun ve arizasiz olmalidir

Arizaya mutlaka tum takimlariyla ve kataloglariyla
gitmelidir.



Calistigi yeri duzenli ve temiz tutmahdir

Bakimda yaglama, filtre temizligi onemlidir; bunlara
oncelik vermelidir

Operator ve diger bakimcilarla bilgi aligverisinde
bulunmalidir

Tesis i¢i kurallara uymali ve uygun davranmalidir
Is gtivenligi kurallarina uymalidir

Yapilan iglerin kaydini dogru ve anlasilir sekilde
tutmahdir



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

Bakim gorevlilerinin  sorumluluklari belirsiz veya lyi
anlasiimiyorsa bakim sirasinda sorunlar  ve
anlasmazliklar ortaya cikabilir.

Ayrica siklikla yapilan bakim gorevlerinin sorumlulugu
(Oornegin; temizlik ve yaglama) genellikle net degildir ve
bu gorevlerin inmal edilme ihtimalini arttirir.

Organizasyonda bakim programinin genel sorumlulugu
kKimin oldugu konusunda acgik bir anlayis olmalidir. Bu
program, bakim, revizyon, tamir, muayene, test, gozlem
vb. ile ilgili tum faaliyetleri icermelidir.



Bakim hizmetlerinin Ust yonetim tarafindan belirlenen ilke ve
politikalara uygun bicimde hazirlanacak plan ve programlara
bagli kalinarak yluruttlmesi esastir. Ana bakim planlari, bunlara
gore hazirlanan haftallk ve glunlik bakim programlari,
periyodik olarak vyapilan koruyucu bakim hizmetlerinin
maliyetlerini en aza indirmeyi ve etkinligi en Ust dizeye
cikarmaylr amaclayan c¢alismalardir. Bu calismalarla ayrica,
program dist arizalarin ve onarim ihtiyaclarinin da
azaltilmasina caba gosterilir. Bu planlarla, hangi makina —
techizatin hangi donemlerde devre disi birakilarak kontrol ve
revizyondan gecirilecegi ve ne gibi islemlere tabi tutulacagi
belirlenir. Thtiyac duyulan yedek parca, malzeme, isglicii ve
diger giderlerin miktarlari ve nitelikleri belirlenir, gereken
zamanda hazir bulundurulmalariicin tedbir alinir.



Bakim  hizmetlerinin  yurutulmesinde  yonergelerin
hazirlanmasi ve uygulanmasi basariyi kolaylastiran bir
faktordur.

Bu vyonerge ile Dbelirlenecek ilkeler ve tutulmasi
ongorulen kayitlar, sistemin isleyisini hizlandiracak ve
guvenilirligini artiracaktir.

Yapilan hizmetlerin teknik sonuglarinin ve maliyet
bilgilerinin  raporlanmasi bilgi akisini ve denetimi
kolaylastirir.

Birer nushasi uretim ve muhasebe bolumlerinde
dosyalanan bu raporlar, bolum hizmetlerinin etkinlik
acisindan izlenmesini ve tesis yonetiminin gerek
duydugu cok ve cesitli istatistiksel analizin yapiimasini
saglayacaktir.



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

« Butun bakim talepleri yazili olarak tek ve merkezi bir
kontrol birimine iletiimelidir. Merkezi yoneticinin bilgisi ve
onayl olmaksizin hi¢ bir bakim islemi yapiimamalidir. Bu
kurala uyulmasi halinde yetenekli iscinin etkin kullanimi,
temel faaliyetlerin kayit ve programinin tutulmasi guctur.

« Cok acil durumlar disinda uretimde calisanlar hi¢c bir
bakim isinde gorevilendiriimemelidirler. Ancak, bakim
ustalarina yardim  saglayabilirler veya  onlarin
gozetiminde bakim isinde calistirilabilirler.

« Bakim malzeme raporlari, diger depolar gibi 0zenle
kontrol edilmeli, malzeme stoklari, miktar ve nitelik
yonunden eksiksiz bulundurulmalidir.

« Yapilan butun iglerin kayitlar tutulmalidir.



— Bakim Faaliyetlerinde is Akisl

* Ariza tamirlerindeki belirsizlikler planiarin
degistiriimesine ve Uretimin aksamasina sebep olur.

e Bakim bolimu, Uretim ve UPK bolumleri arasinda
anlasmazliklara yol acan bu durumu onlemek icin bakim
faaliyetlerini standart bir prosedure gore duzenlemelidir.
Bakim prosedurinde kuguk, buyuk ve acil igler icgin
1zlenen is akisi Sekil 4'de gosterilmistir.
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Sekil 4. Bakim faaliyetlerinde is akis!




« Onceden belirlenen programlara goére bakim vyapilir.
Arizanin giderilmesi amaciyla yapilan tamir iki sekilde
baslayabilir:

* Periyodik muayeneler sirasinda ortaya cikan arizalar ya
hemen mudahale edilerek duzeltilir veya ustabasina
rapor edilir. Kucuk tamirlerde genellikle birinci yola
basvurulur. Bu durumda surenin bildiriimesi gerekir.

* Arizayl makinayi calistiran is¢i gorurse, durumu en yakin
amirine duyurmasi ve onun da bir raporla bakim
ustabasina bildirmesi gerekir. Eger yapilacak tamir
buyukse, yani maliyeti yuksek ve tamiri uzun zaman
alacaksa bir planlama yapilir. Uretim ve UPK bolumleri
lle baglanti kurulduktan sonra ust yonetimin onayi alinir.
Bundan sonraki islemler sekildeki is akisi semasinda
goruldugu gibi surdurulur.



« Bakim islemleri icin “ls Emri Formu” denilen bir kagit
Uzerine baslangic 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 i¢in isletme boliumunden gelen
Istekler.
- Yonetim, uretim veya muhendislik bolumu tarafindan
yapila degisiklikler.
« Ortaya clkabilecek butun karisikliklari onlemek icin igler,

tek otorite tarafindan (bakim muhendisi veya vekili)
programlanmalidir.



« Bakim programlarinin duzenli olarak yurutulmesi
icin bakim kayitlarinin ozenle ve ayrintili bir
sekilde tutulmasi gerekir.

« Tutulan kayitlar malzeme ve iscilik kontrolunu
kolaylastirir.

Bakim  kayitlarinin  yetersiz  olmasi ilgili
departmanlar arasi anlasmazliklari artirir ve
maliyetleri  artirir,  beklenmedik  arizalarin
meydana gelmesine neden olur.



EnduUstriyel Gretim sistemlerinde her makina-
techizat icin tanitim kartlari tutulur ve bu
kartlarda asgari asagidaki bilgiler bulunur:

Kod numarasi
Teknik resim
Yedek parca listesi
Tedarik kaynagi

— Yaglama peryorlari
— Periyodik muayene
— Ariza karakteristikleri



Prosedur icinde etkili bir kayit sisteminin ve islerin
yapilabilmesinin ana unsuru is emirleri olup, bunun tesis
kosullarina uygun duzenlenmesi ve tasarlanmasi gerekir.

Aynl zamanda organizasyon icindeki etkin bir bilgi akis
sisteminin en onemli kaynagi olan is emirlerinin eksiksiz
ve zamaninda doldurulmasi ve ilgili  birimlere
ulastiriimalidir.

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

Bu formlarin baslicalari asagida aciklanmistir.



« 1- Is Emirleri: Isin yapilmasindan dogrudan sorumlu
orta kademe yoOneticisi tarafindan isi 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 igletmenin diger bolumlerince onaylandiktan
sonra yururlige konur.

« 2-Malzeme Maliyetleri: Bakim programlarinin
yurutulebilmesi icin yedek parca ve malzemeye ihtiyag
vardir. Bunlar, ya igsletmenin 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- lscilik 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 Iidari giderler de iscilik giderleri icinde ele alinir.
Bunlarla ilgili kayitlar bakim hizmetlerinin etkinligini
denetlemek ve bu konuda igletme i¢ci ve disl
karsilastirmalar yapmak i¢in kullantlirlar.

« 4- Butceler: Bakim hizmetlerine ayrilan isletme
kaynaklart ve bunlarin kullanim durumlari isletme
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 calisma surelerini icerir. Bu bilgilerin tam ve
duzenli tutulmasi bakim hizmetlerinin etkinligini artirir.



» Bakim faaliyetlerinin kontrolunde etkili olan baslica
faktorler asagida belirtilmigtir:

« Etkili bir organizasyon yapisinin kurulmasi. Bakim
departmaninin yetki ve sorumluluklarinin ve diger
departmanlarla iliskisinin ¢ok 1yi belirlenmis olmasi
gereKir.

« Bakim ile ile ilgili her cesit bilgiyi iceren kayit sisteminin
kurulmasi. Kayit sistemi basit ve yeterli olmalidir.
Formlarin dagitimi, doldurulmasi ve toplanmasi duzenli
yapilimaldir.

« Bakim butgesinin yeterli duyarlikta ve esneklikte
duzenlenmesi. Butcenin yeterli olmamasi halinde uretim
duruslarinin maliyetleri baslangicta sozu edilen bircok
olumsuzluklari beraberinde getireceginden her zaman
esnek olmalidir.



Uzun ve kisa vadeli bakim ihtiyacglari belirlenerek
programlarin hazirlanmasi

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

Bakim isgucunun tum isgucune orani. Benzer alanda
faaliyet gosteren yurt ici ve yurt disindaki isletmelerin kendi
ozgun vyapilarini da dikkate alarak s6z konusu oranin
diizeyi belirlenir. Ornegin bu oran ABD’de yapilan bir
arastirmaya gore petrol rafinerilerinde %20, metal
sektorinde %7, tekstil sektorunde %3, elektrikli aletler
endustrisinde %7 ve gida-icki ve sigara endustrisinde %6
diizeyindedir. 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 parca ve isgucu maliyetlerinden
olusmaktadir. Duzenli bir calisma atmosferi igcinde bakim
maliyetlerinin ¢esitli Olculere gore oraninin da benzer
isletmelerle karsilastirilmasi 6nem kazanmaktadir. Ornegin,
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
celik endustrisinde %12.6°dir. 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 cikmaktadir. Verilen degerler ABD
iIsletmelerine iligkin ortalama degerlerdir. 1990°h vyillarda
yine sozkonusu ABD sanayisi makine tesisat bakimi igin
200 trilyon dolar civarinda harcama yapmistir. Her vyil
bakimsizlik nedeniyle kaybedilen ise 60 trilyon dolar tahmin
edilmektedir.



