BAKIM ONARIM
&

Bakim Planlamasi

Kaynaklar
* Kocaeli Makine’nin Bakim Ders Notlari
* Prof. Dr. Mustafa KOKSAL (Kitap)
* Yard. Dog. Dr. Arzu UZUN (Kitap)

Bakim nedir?

* En genel anlamda bakim: “Canli ya da cansiz

bitin  varliklarin ~ ve  cisimlerin iyi
durumlarinin  korunmasi  ve devaminin
saglanmasi ile ilgili tedbir ve faaliyetlerinin
surekli olarak yerine getirilmesi islemidir”
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BAKIMIN ONEMI

Reaktif - Proaktif

* Makine techizat ve Uretim sistemlerine
bakildiginda bakim:

* Tim Uretim sistemini veya belirli donanimi
faal durumda bulundurmak igin yapilan
faaliyetlerdir.

* Arizaya aninda midahale: Reaktif

* Koruyucu bakim, rutin muayene: Proaktif
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2003 Kuzey Dogu Elektrik Kesintisi
(2 giin)

Deepwater Horizon (BP)
(Toplam 19 Milyar Dolar)
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BAKIMIN ONEMI

< Bakim yiriitilmesi asamasinda pek g¢ok bilim dalinin
kullanilmasini gerektirdiginden, bir bilimdir.

3

< Sorunlara kargi degisik yaklagimlar ve eylemler
gerektirdiginden bir sanattir.

K3

« Bakimin etkinliginin sekillendirilecek olan kurulusa dikkatli
bir sekilde uydurulmasi yoniinden bir felsefedir.

3

< Bilimsel, sanatsal ve felsefi bir yaklasim sergilemektedir.

Hatfield Tren Kazasi 2000

BAKIMIN ONEMI

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

Uretim kayiplarini azaltir.

iscilik kayiplarini azaltir.

Kaza ve yaralanma riskini azaltir.
Ekipman 6mrind artirir.
Ekipman performansini artirir.
Enerji Tasarrufunu artirir.

Hizmet kalitesi ve Misteri memnuniyetini etkiler.
Diger sistemlerin calismasini etkiler.

Bakim Planlamasi Nedir?

e Bir fabrikanin makina ve tesislerinin
siirekli olarak c¢alisir durumda olmasini
saglamak amaci ile yapilacak olan
faaliyetlerin planlanmasidir.




Bakim faaliyetlerinin basariya ulasabilmesiigin;

%

Her isletme teknolojik, isletme ve gevre sartlarina gére bir
bakim politikas| tasarlamalidir.

Bakim igin gerekli olan malzeme stoklari hazir olmahdir.
Biitlin bakim faaliyetlerinin kayit iglemi yapilmahdir.

Bakim talepleri bir merkezde toplanmali ve buradaki y6neticinin
onayi ve bilgisi ile bakim iglemi yapilmalidir.

<

<

B

< Uretimde calisan isgiler ok acil durumlar disinda bakim islemleri
yapmamalidir.

Ariza sikhiginin azaltilmasi ve onarim siiresinin azaltilmasi amaci
acik bir bicimde belirlenmelidir.

*

<

< Cesitli bakim 6nlemlerinin Ust yonetimden teknisyenlere kadar
tlm personeli igermesi gereklidir. Bakim isletmede, verimli ve
ekonomik Urin imali, isletmenin tim boélimlerinin birlikte
calismasi ile gergeklestirilebilir.

*

Bakim planlamasi, bakim mihendisligi
araciligiyla yapihr.

e Bakim muhendisligi faaliyetleri temel ve
yardimci fonksiyon faaliyetleri olmak Gzere iki
gruba ayrihr.
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Bakim muhendisliginin temel fonksiyonlari:

e Mevcut fabrika, makina, arag-gereglerin bakimi,
korunmasi ve kontrol(,

e Mevcut makina, arag-gereglerin ve binalarin
degistiriimesi,

e Yeni makina, arag-gereglerin yerlestiriimesi ve yeni
binalarin insaati,

e Enerji Uretim ve nakil v.b. tesisatin kontroll ve
bakimi,

e Bakim hizmetlerinden yararlanma diizeyinin
artirlmasi,

Bakim mihendisliginin yardimci fonksiyonlari:

e Ambarlarin korunmasi ve bakimi,

e Fabrika binasinin yangin, patlama v.b. gibi tahribata yol agan
tehlikelere karsi korunmasi. Bunun igin gerekli olan koruyucu
malzeme ve tesislerin bakimi,

e Hurda makina ve arag-gereglerin  bakimi ve degerlendirilmesi,

e Cevre kirliliginin 6nlenmesi amaci ile artik maddelerin ortadan
kaldirilarak degerlendiriimesi,

e Bina, makina, arag ve gereglerin sigorta ettiriimesi,

e Kapicilik, bekgilik vb. hizmetler isletme yénetimince bakim

mihendisligine verilebilecek diger gorevlerdir.

Bakim Felsefesinin Tarihsel Gelisimi

Bakim Felsefesi

3. Nesil
iiksek emre amadelik ve
lik
- Daha yiiksek giivenlik
2. Nesil - Daha yiiksek iriin kalitesi
- Gevreye daha az zarar

- Daha yiiksek emre amadelik
1. Nesil - Daha uzun ekipman dmrii

- Bozuldugunda Tamir Et (Dizeltici - Daha diisiik maliyet

Bakim)

- Daha uzun ekipman mrii

- Daha etkin maliyet géziimleri

DUNYADA BAKIMIN FELSEFESININ GELISIMi

1.ASAMA: 2.Diinya Savasina Kadar Olan D6nem

*Sanayi mekanik sistemler yoniinden zayif

*Ekipmanlardaki arnzali duruslar ¢ok o©nemli degil ve
bunlarin_6nlenmesi de yiiksek bir ncelikte degil.

*Kullanilan ekipmanlarin tasarimlar basit ve tamiri kolay bu
nedenle 6nleyici faaliyetler gelismemistir.

*Genel bir bakim yoénetimi yok. Temizleme, tamir ve
yaglamadan olusan bir sistem mevcuttur.




DUNYADA BAKIMIN FELSEFESININ GELISIMIi

2.ASAMA: 2.Diinya Savagi Sirasinda

*Savasin etkisiyle artan lretim talepleri, mekanik sistemlerin
kullanimi arttirdi.

*Kullanilan mekanik sistemlerin sayisi ve karmasikli§i artti. Bu artis
mekanik sistem bagimliigini arttirdi. Bdylece bu sistemlerin diizenli
galigmalari da 6nem kazandi.

*Sonugta yasanan arizalarda biiyiik kayiplar olustu. Olusan kayiplar
ve bakim maliyetlerindeki artis, onleyici faaliyetlerin (6nleyici
bakim felsefesi) ortaya cikmasina ve hizla ilerlemesine vesile oldu.
*Bakim maliyetlerinin yiiksekligi Bakim yénetimi ve bakim planlama
ve kontrol sistemlerinin olusmasini saglayarak maliyetlerin kontrol
altinda tutulmasini sagladi.

DUNYADA BAKIMIN FELSEFESININ GELISIMI

3.ASAMA: 1970 Yillarin Ortalari

*Sanayi sektériinde petrol krizi kaynakl degisim biiyiik bir ivme kazandi.
*Degisimin temel odak noktasi, Yeni Beklentiler, Yeni Arastirma Calismalar ve
Yeni Yontemler oldu.
*Bdylece Arizal Duruglarin;

= Uretim Kapasitesini Azalttig

> Uretim Maliyetlerini Arttirdigi

> Miisteri Memnunivetsizligi Arttirdig1 goriildii.
Bu durum ilgili sanayi tesisinin Giivenirlik ve Talebe Hizli Cevap yéniinden 6nem
kazanmasina neden oldu.
«Tesislerdeki varliklarin etkin bakimlari hali hazirda tutulmalari ¢ok biiyiik 6nem
kazand.
*Bu dénemde, ilerleyen teknoloji giiniimii de
olan bakim sistemlerinin gelismesine vesile oldu.

ilerde
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, .
ARIZA NEDIR? s T

’(:

®Genel olarak bir sistemin, ekipmanin iglevini tam olarak veya
hi¢ yerine getirememesi sonucu olusan durum olarak
tanimlanabilir.

®Bu nedenle ekipman ariza tiplerinin siire, siklik ve maliyet
gibi parametreler esas alinmak suretiyle énceliklendirilmesi
ve faaliyetlerin bu bilgi 1siginda planlanmasi bakim yénetimi
konusunda énemli bir yer teskil etmektedir.

@Ariza ve hatalarin olusumunda etkili tek bir neden yoktur.
Arizalar kimi zaman ekipmanin genel tasarimindan, kimi
zaman yanlis belirlenmis ¢alisma sartlarindan, ¢ogu zaman
da insan faktoriinden meydana gelmektedir.

Japonya

®Bakim onarimin geligimi;

=>ABD’den , ydnetim , imalat, beceri ve tekniklerin ithal edilip
gelistirilmesiyle saglanmig bu durum japon trinlerinin
yuksek kalitesiyle batinin ilgisini gekmistir.

Ariza Bakim

Koruyucu Bakim

Verimli Bakim

Diizeltici Bakim

Onleyici Bakim

Toplam Uretken Bakim

Toplam Verimli Bakim

Kestirimci Bakim

(Ekipman Teshis Teknikleri ve Mali uygulamalar)..........

ARIZA GOZUMUNDE PARETO

80-20", "90-10 " kurali veya "70-30
""80/20 kurali" olarak da adlandirilan bu kalite araci, "problemin %80’lik kismina
%20’lik aktivitenin neden olmasi ve bu 6nemli %20’lik payin iizerinde yogunlagilmasi"
anlamina gelmektedir.
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2 Diger Mekanik Proses Anza  Plank Elektriksel
Duruslar Arnza Duruslar Anza

Durug Sebepleri

Bir ekipmanda olusan arizada ilk olarak en ¢ok ariza yapma nedeni kontrol edilir ve elimine
edilir. Ariza nedenleri bulununcaya kadar ariza oranlari nispetinde kontrol sirast uygulanir.
Bu yaklagim hem zaman kazandirir hem de basari sansini arttirir

®Genellikle sorunlarin % 80'i hatalarin %

20'sinden kaynaklanir. Normal dagilimda
sebeplerin en o6nemli %20'si, sonuglarin
%80'ini sonra gelen %30'u, sonuglarin %15'ini
ve geri kalan %50'si ise sonuglarin sadece
%5'ini  olusturmaktadir. Maliyetin  yaklasik
%80'ninin elemanlarin  sadece %20'sinden
kaynaklandigi veya servetin yaklasik %80'ninin
nifusun  %20'sinin  elinde oldugu gibi
durumlarda bu konuya birer oOrnektir. Bu
oranlar sebebiyle Pareto prensibine literatiirde
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; ORNEK

Uriinde catlak olusmus, sebepler:

On isitma kaynakli(%46)
Presleme kaynakli(%3)
Bekleme kaynakli(%3)

Kalip tasarimi kaynakli(%10)
Sistem kaynakli(%3)

Daékiim sekli kaynakli(%5)
Kisi Kaynakli(%3)

Kalip Figegi(5)

Preshane ortami kaynakli(20)

Asinan yada kirilan pargalar

Temel Ariza Nedenleri(isletme)
Hatali yada kusurlu imalat

Dikkatsiz ve bilgisiz personel

Yetersiz, yanlis ve devamsiz yaglama uygulamalari
Kuguk arizlarin dnemsenmemesi

Makine ve tesislerin limitleri disinda galistiriimasi
Kalitesiz yedek parca

Talimatlarin yanlis anlasiima ve iletilmesi

Yanlis bakim ve fabrika yonetim anlayisi
Tertipsizlik ve kirli galisma ortami

Yonetim Tarafindan
Goziimlenebilecek

Konular

ARIZADA KOK NEDENIi BULMA

@© Sifir ariza miimkiin degil. Sifir ariza olmasi igin caligmak
miimkiindir.

@© Degisen ve gelisen bakim yaklasimlari ile ve her arizadan ders
alarak gikmak ve bakim aktivitelerini basitte saglam temeller
uzerinde tutulmanin basari getirdigi tespit edilmistir.

@® Ariza olustugunda bunun giderilmesi ne kadar 6nemli ise bu
arizanin tekrar olusmasini engelleyecek tedbirlerin_alinmasi da
o kadar 6nemlidir.

@© Bu nedenle bir arizanin tekrar gelismesini 6nlemek igin “kék
nedene” inmek gerekir.

@© Kék Nedene inmede “5 NiCIN KURALI”

5 NiCiN KURALI

Bir ariza ile karsilagildiktan ve ariza giderildikten sonra
“Bakim Yoneticisi” 5 kez iist Uiste arizanin temeline inici soru
sorarak arizanin kokiine inmeye calisir ve kok nedene gére
TEDBIR alir.

Bu yaklasimin bir diger yarari da, personelde sorgulayici bir
felsefenin olusmasina katkida bulunmaktadir.

Fakat her zaman (sistematik metot arizalarinin diginda kalan)
arizlarda kék nedene inmek miimkiin degildir. Bu
durumlarda personeli rencide etmemek gerekir.

KOK NEDEN ORNEK

5 NIGIN KURALI
@© SORUN: Pnématik hortum baglantisi hava kagiriyor.
@© Soru: Nigin Hava Kagiriyor?
@© Cevap: Kelepge tam sikilmamis.
@© Soru: Kelepge Nigin Tam Sikilmamig?
@© Cevap : Kelepge vidasi yalama olmus.
@© Soru: Kelepge Vidasi Nigin Yalama Olmug?
@®© Cevap : Yildiz tornavida ile sikacagina diiz tornavida ile sikilmis.
@© Soru: Nigin Duiz Tornavida Kullaniimis?

@© Cevap : Takim arabasinda 2 haftadir diiz tornavida yok.

@© Soru: Bakim Galisani Nigin Yildiz Tornavida Kayboldugu Giin Yéneticisine
Haber Vermemis?

@® Cevap : Yildiz tornavidanin kayboldugunu fark etmis fakat onun kaybettigi

sanilacag i¢in séylemeye ¢ekinmis.
Bu durumda nasil bir tedbir almaliyiz.

KOK NEDEN ORNEK

5 NiGIN KURALI

@TEDBIR: Takimlarin kaybolmasinin
normal oldugu bu tiir durumlarin makul
seviyede tiim bakim servislerinde
olabilecegi ilk egitimde bakim
personeline anlatilmalidir. Ayrica giinliik
bakim defterlerinde takimlarin tam
olduguna dair ustabasi onay imzasi
alinmalidir.

@(bir yerde unutma, kolay
ulasilamayacak bir yere diisme)




Kok Neden Analizi

® 5 Neden analizi nedir? Gok basit aslinda. Belirlediginiz vakaya 5
kere Neden sorusunu sormaktir.

®© Burada basit olmayan ise neden sorusunun cevabinin bizi kok
nedene gotirecek bir cevap olmasi, yani mantik silsilesini, sebep-
sonug silsilesini bozmayan bir cevap olmasi geregidir.

®

® Basit bir drnek vermek gerekirse, tavandan disen bir civatanin
¢alisanin kafasini siyirip diigmesi.

@ Burada ilk adim dogru soruyu sormaktir. Soru dogru sorulduysa
mutlaka mantik silsilesi isler.

® Biz analizimizde soru yerine vakay! dogru sekilde tanimliyoruz.

@ ikinci 6rnek olay
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Bakim Faaliyetlerinin Amaci

Uretim maliyetini diiglirmek, verimi ve Uriin kalitesini arttirmak,

Makine duruslarini azaltarak Uretim strekliligini saglamak,

Onceden hazirlanacak uretim programlarinin gergeklesmesini

saglamak,

Kapasite kullanim oraninin artirimasini saglamak,

Her tiirli tesis, makine ve ekipmanin faydali dmriinii uzatmak

ve boylece bu yatirimlar icin harcanan sermayeden daha fazla

verim elde edilmesini saglamak,

e Her tlrli makine ekipmani kullanan personelin guivenligini
saglamak,

e Bakim onarim masraflarini azaltmak,

Bakim faaliyetlerinin uiretim akisi,
verimlilik ve maliyetler lizerindeki etkileri:

e Makinalarin ve onlari galistiran isgilerin bos kalmasi.

e Dolayli iscilik ve imalat genel masraflarinin artmasi.

e Musteri taleplerinin kargilanamamasi, misteri
kaybetme

e Arizali makinanin zincirleme olarak butin sistemi
etkilemesi.

e |skarta oraninin artmasi, kalitenin dismesi.

Optimum Bakim Egrisi

ESDEGER
MALIVET J—
BAKIM BAKIM
MALIYETI
URETIM
— MALIYETI
ZAMAN

BAKIM FREKANSI
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Bakim Planlamasinin Organizasyonu

Fabrika
Miidiirii

r : d
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Bakim Faaliyetlerinin Akisi

Feriyodils balam muayencsinde Iyct taraGndan
teSpic ‘edilen anza

tespitedilen arma

Derhal modahels] | T8 ustanas:
e Tamer rapor eduir
Yapuan izler —

=T o=
Ecews |

Tazwony GOK
asma

= e
nSan, saglanr

T 13 emirierl
Bazrlanp  dagidi

i Ty

T i
formiar) dolduralar

[Ty TE ustabas son
unstrtan snals cdur lcontroln yapar
L 1
Famszre] [t 5 otk ve maleme malyetern |
Paalty Stiest I e |
T

I

Bakim Faaliyetlerinin Performans
Kriterleri:

Etkili bir organizasyon yapisinin kurulmasi. Imalat, UPK ve diger ilgili
departmanlarlailigkilerin belirlenmesi. Bakim onarim departmanini
olusturan Gnitelerin yetki, sorumluluk ve gérevlerinin tanimlanmasi.

e Bakim onarim ile ilgili her cesit bilgiyi iceren basit fakat yeterli bir kayit
sisteminin kurulmasi. Kayit formlarinin dagitiminin, dolt{urulmasmln ve
toplanmasinin eksiksiz yapiimasi.

e Bakim onarim biitgelerinin yeterli duyarlik ve esneklikle diizenlenmesi.

Uzun ve kisa vadeli bakim onarim ihtiYagIarmm saptanarak

programlarin hazirlanmasi. Kisa vadeli tamir programlarinin esnek

olmasina dikkat edilmesi.

e Bakim onarim insangdici ihtiyaglarinin saptanmasi.

Bakim onarim iscilik, islem stiresi ve malzeme masraflarinin tahmin

edilen degerleri ile fiili degerleri arasindaki sapmalarin yakindan

izlenmesi ve tedbirlerin vakit gegiriimeden alinmasi.

Plansiz Bakim

Bakim Modelleri

|
Planli Bakim

Periyodik Bakim

Plansiz Bakim

e Bu sistemde makina ariza yaptiginda mudahale
edilir. Bakim-onarim maliyetleri dugtktir ve bakim
onarim igin daha az elemana ihtiya¢ duyulur. Bu
yontem; ¢ok sayida yedekleri bulunan, kolay tamir
edilebilen ve fazla pahali olmayan makinelerle Uretim
yapan tesislerde ve atolyelerde uygulanmaktadir.
Isletmede ariza zamani bakim yapildigindan, onarim
esnasinda Uretim kaybi oldukga fazla olmaktadir.

Plansiz Bakimin Olumsuz Yonleri:

« Arniza her an olabilir.

* Guvenlik  riski  bulunmaktadir. Makinenin  pargalarindan  birisi
arizalandiginda, kontroliin  kaybolmasina, makinenin islemez duruma
gelmesine ve hatta operatoriin yaralanmasina yol agabilecek tehlikelere neden
olabilmektedir. Bazen arizayi arastirip, duzeltirken de yaralanmalara neden
olabilmektedir.

« Makine plan digi kontrolden ¢ikarak arizalanabilmektedir. Eger arizanin
meydana gelecegi kestirilemez ise, Uretim planlamasina ters disecek
sekilde elde olmayan nedenlerden dolayl ansizin makine arizasi
goriilebilmektedir.

«  Uretim kaybi ve iretim gecikmesi olur. Yedek makine bulunmuyor ise ya
retim geciktirilir ya da tretim tamamen durdurulur. Arizalar ihmal edildigi
takdirde, daha biiyiik hasarlara neden olur.




Planli Bakim

e Bircok problem ve ariza planli bakimlar esnasinda
belirlenir ve planh bakim ile bunlarin iyilestiriimesi
¢abuk ve maliyeti diguktir. Planl bakim
calismalarinin yapilabilmesi ve sonuglarin istenen
dlizeyde iyi olabilmesi i¢cin mutlaka makinenin her bir
pargasinin kontrol altinda olmasi gerekir. Parga
omdrleri arttirldiktan ve parga 6murleri konusunda
hassasiyet yakalandiktan sonra planli bakim
faaliyetleri daha iyi sonug vermeye baslar.

Planh bakimin sagladigi avantajlar:

e Duruslari en aza indirir, olasi arizalari azaltr,

Uretim maliyeti azalrr,

On“cleden hazirlanan dretim programlarinin gergeklesmesini
saglar,

Isletme verimini yiikseltir ve bakim maliyetlerini diigtirir,
Enerji giderlerini dugurdr,

Guvenli bir galisma saglar,

Makina émriiniin uzamasina yardimci olur,

Malzeme ve yedek parga stoklarini en aza indirir,
Eleman ihtiyacini dusurdr,

Kaliteyi arttirir.
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Planli Bakim Yontemleri

Planli Bakim Programinin Hazirlanmasinda
Izlenecek Yollar

1. Arizalarin giderilmesi ve zayif noktalarin
iyilestiriimesi

2. Ekipmanin teknik 6zellikleri ve gegcmisi
hakkinda bilgi toplanmasi.

3. Bakim siralamasinin hazirlanmasi

4. Yapllabilirlik aragtirmasi

5. Bilgi yonetim sisteminin kurulmasi

Periyodik Bakim

e Periyodik bakim ekipman émriiniin uzatiimasi ve plansiz
duruslarin azaltimasini hedefleyen, fabrika ve ekipman igin
yapilan planli bir bakim tirtdir. Bu yéntemde, arizalarin
clkmasi beklenmemekte, sisteme daha 6nceden periyodik
olarak yapilan bakim neticesinde olasi arizalarin éniine
gecilmektedir. Bakim ekibinin deneyimi ve makinelerin
gecmisteki performans ve galisma sartlari géz 6niinde
bulundurularak, makinenin hangi zaman araliklarinda
durdurularak bakima alinacagi belirlenmistir. Ayni sekilde,
denetime dayall olarak bakima alinan makinede hangi
parcalarin degistirilecegi belirlenir ve bu parcalar stokta hazir
bulundurulur.

Periyodik Bakimin Dezavantajlari

e Sistemde ariza yapmamis, daha uzun sire ihtiyaci karsilayacak pargalarin
degistiriimesi ve Uretim akisinin gereksiz yere durdurulmasi.

e Cok sayida bakim personelinin istihdam edilmesi.

Periyodik bakim sirasinda, gerek istatistik ve gerekse tecriibelerle
degismesi planlanan parcalar, belki de &midrlerini tamamlamadan
degistirimek  zorunda kalacaktir, birgok parganin  stokta hazir
bulundurulmasi gerekecektir. Bu da yedek parca maliyetini arttiracagi gibi
stoklama problemi de getirir.

Periyodik bakimdan sonra, gerek ayar ve gerekse yeni parcalardaki
surtinme ve asinmalar dolayisiyla makinenin ideal haline gelmesi igin bir
sire gegecektir. Yeni ayarlamalar ve ilk asinmalardan sonra iyi calisma
sartlarina donllecektir ama bu arada Uretim kalitesinde ve miktarinda
dlsme olacaktir.




Periyodik Bakimin Avantajlari

. Arizalar azalacagindan duruslar daha iyi kontrol edilebilir ve makine kullanilabilirlik
orani artar. Bunun sonucu olarak iretim miktar artar ve daha giivenilir tamir zamanlari
belirlenebilir.

. Makinelerin gerek duyacagi ayarlar zamaninda yapilacagindan verim ve kalite artar,
kusurlu Griin orani azalir. Uretimin birim maliyeti diiser.

. Azalacak ariza onarimlari yerine normal kontrol, ayar ve onarimlar yapilacagindan
daha diizenli ve kontrol edilebilir bir galisma ortami saglanir.

. Onarim giderleri azalir. Giink{i kontrol sonucu degistirilen pargalar nedeniyle daha
biiyiik ¢apta olugacak arizalar 6nlenmis olacagindan daha az bakim masrafi yapiimig
olur.

. Makinelerin normal émriinden daha énce yipranmasina engel olunarak yenileme
masraflarinin geciktirimesini saglar.

. Yedek parga kontroliiniin daha iyi yapilabilmesini saglar.

. Bakim masraflarinin fazla oldugu initeler belirlenerek ek onlemler alinabilmesine
olanak saglar.

Kestirimci Bakim

e Malzemelerin veya hareketli sistemlerin fiziksel Szellikleri ile islevlerinin gerektirdigi
durumlara gére, belirli 8lgme ve degerlendirme tekniklerine gére yapilan, ariza olusumunu
engelleyen 8ngdrmeli bir bakim uygulamasidir.

e Kestirimci bakimda, isletmelerdeki makinalar belli noktalardan izlemeye alinir. Bunun igin, bir
takim 6lgiim cihazlari kullanilir. Belli bir zaman araliginda alinan élgim sonuglan degerlendirili.
Elde edilen 6lgim degerlerinin egilimi incelenerek, sistemde olusabilecek arizalar makine iyi
durumda iken bile nceden tespit edilir.

e Kestirimci Bakim bir cihazin ariza yapmak wizere mi oldugunu ya da durumunun genel olarak hangi
safhada oldugunu belirtmek amaciyla teknik bilgilerin analizini saglar. Problemler daha pahali ve
biyiik anizalara dénismeden dizeltilirler. Bu yontem, calisan sistemi takip ederek olasi arizalari
tespit ettigi igin sistemin gereksiz durmasina ve gereksiz parga degisimlerine engel olmaktadir
Glgiim degerlerinin egilimleri analiz edilerek bir planh bakim programi hazirlanir ve sistem bakima
alinir.
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Kestirimci Bakim Yontemleri

Model Bazli Ariza Erken Uyari Sistemi
Titresim Analizi

Yag Analizi

Sicaklik Analizi

Akustik Emisyon

Pargacik Analizi

Korozyon Izlenmesi

Performansin Izlenmesi

Kestirimci bakimin faydalari:

Bazi parga degisimlerinin makinenin calismadi§i zamanlara
planlamasi olasi hale gelir. Bu da toplam maliyeti azaltir.

Bakim icin gerekli isgiicii, alet ve yedek pargalar planlanan durus
zamaninda kullanima hazir olur.

Ekipmanin gergek mekanik durumunun géstergesi olan gergek verilerle

calisilir. Bakim planlari gergek veriler 1siginda gergeklestiriimekte ve
glincellenmektedir.

Kestirimci bakim plan-digi arizalari biylk o6lglide 6nlemesinin yani sira,
gerceklesecek arizalarin diger sistemleri yipratmasini da engellemekte, ayrica
tamirden sonraki durum hakkinda da gergek veri saglamaktadir.

Makine icin gok dnemli arizalar minimum diizeye indirilebilir.

Bakim suresi, dolayisiyla makinenin durusu minimum diizeye

indirilebilir.

lyi durumda olup caligan makineler gereksiz yere durdurulmamis olur.

Bu sayede, harcanan zaman ve maliyet en az diizeyde kalir.

Kestirimci Bakim Programinin Asamalari

e Tespit : Makinanin ¢alisma sartlarinda
meydana gelebilecek bir degisikligin mimkuin
olan en kisa surede tespit edilmesi.

e Analiz ve Teshis: Meydana gelen
degisiklige neden olan hasarin teshisi icin,
makinenin karakteristiginin daha ayrintili bir
sekilde incelenmesi.

e Diizeltme (bakim-onarim): Gerekli onarim
ve degistirmenin yapilmasi.

Onleyici Bakim

o Onleyici bakimda amag makinalarin arizalarini
ortaya cikarmak degil, baslangicta arizanin ortaya
clkmasini 6nlemektir. Burada, tasarimda, yaglama
sisteminde ve isletme sartlarinda yapilacak
degisiklikler ile ariza sebepleri ortadan kaldirilabilir.
Bu yontem, ariza olmamasi igin yaglama, tasarim ve
muhendislik hizmetlerinde yogun bir arastirma ve
gelistirme faaliyetlerinin yapilmasini gerektirir. Bu
gibi nedenlerden 6turl, bu yéntemin kiguk
isletmelerde kullanimi sinirli olmakta; ancak ARGE
bélimlerinin bulundugu buyuk isletmelerde daha
yaygin bir sekilde kullaniimaktadir.




Onleyici Bakim programi;
eTahribatsizdeneyleri,

ePeriyodik kontrol,

eOnceden planlanmis bakim etkinliklerini,

eDeneylerde veya kontrollerde bulunan
eksikliklerin diizeltilmesi igin bakimi kapsamalidir.

Bakim onarim ekibini geng, kullanilan ara¢ sayisini ygrse tutmak:
Bu yol secildigi taktirde, arizayi yapan bir makinayi o anda tamir edecek ekibin
arizaya derhal midahale etme olasiligi yiiksek olur. Makinalarin bos bekleme
suresi kisalir. Buna karsilik bakim onarim ekibinin ve araglarinin bos kalma orani
yuksektir. .
*Koruyucu bakllpa agirhik vermek: Koruyucu bakimla %klenmedik
§I’IZa|§I’IR retimi 3 satmas buytik olctde onlenebilir. Ancak bu yol segilmeden
once daha sik yapilan bakimlarin ve zamanindan once degistirilen parcalarin
maliyetlerini saglayacak yararlarla kiyaslamak gerekir.
Yedek iiretim kapasitesi bulundurmak: Uretim hattinin kritik noktalarinda,
bir ariza meydana geldiginde derhal devreye sokulabilecek yedek makinalar
bulundurulur. Burada da tretim durmasi ile ortaya ¢ikan kayiplarla yedek
makinalarin maliyetleri kiyaslandiktan sonra karar verilir.
Makinalarin giivenilirlik derecesini arttirmak: Uretimde kullanilacak
makinalarin, fiyatlari yiiksek fakat 6mrleri uzun olan tiplerini segmek ve boylece
ariza olasiligini azaltmak mimkiindur. Degisecek yedek pargalar igin de ayni yol
izlenebilir. Daha pahali ve dolayisiyla giivenilir makine kullanarak ariza kayiplarint
azaltmada da bir maliyet kiyaslamasi s6z konusudur.
Is 'st%syonlan ara_s:rvda ari mamul stoklari bulundurmak: Meydana
elen bif ariza nfdenly_e s guisipin dur[naslnlonlemelfj Ieln famir siresince
iger is istasyonlarina onceden biriktirilmis yar mamul stoklarindan besleme
yapilir”Yari mamul stoklarinin kapladig alan've bunlara baglanan para bir
maliyet unsuru olarak goz ontine alinit.

29.3.2016

Onleyici bakimin faydali yonleri;

e Dahaaz makinabozulmasi sonucunda iiretim galismama siiresinin azaltiimasi.

e Makine ve ekipmanin zamanindan énce degistiriimesinin énlenmesi.

e Bozukluklari onarmak icin ariza temeli yerine bir program temelinde calisma
nedeniyle bakim iscilerinin daha ekonomik kullanimive azaltiimis fazla mesai
maliyetleri.

e Zamanindayapilan rutin onarimlar biiyiik 6lgekli onarimlarin sayisini azaltir.

. Pargalar(;ah?lrken bozuldugunda genellikle diger pargalara da zarar
vermektedir. [kincil arizalarin azaltimasiyla onarim maliyetleri azaltilir.

e Dahaiyi ekipman durumu nedeniyle iskarta iriin, tekrar isleme ve hurdada
azalma.

e Dizelticibakim, operatér egitimi veya 1 malzemenin
ihtiyacinin belirtilerek agin bakim maliyetli ekipmanin tanimlanmasi.

e Artan emniyet ve kalite kosullari.

Kiivet Egrisi

Ariza Oram
ik Yorulma
Bozulmalar Bozulmalari

Ekonomik Omiir Eskime Dénemi

Zaman

Bakim Yonteminin Segimi

Mevcut makinalarimizin durumuna gére bakim yéntemlerinden
maliyet fayda analizine gore en uygun olani uygulanmalidir.
Makinenin Uretim agisindan kritikligi

Makinenin galisma prensibi

Makinenin tipi

Sturekli veya aralikli galisma durumu

Ariza veya problemin olusum sikligi

Makinenin calisma ve cevre sartlari

Proje bilgileri

Makinenin yuki

Makinenin &zellikleri

Yonetim Sekline Gére Bakim Modelleri

BAKIM
YONETIMI
|
[ | ]
Merkezi Yerinde Hibrit
Bakim Bakim Bakim

10



