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ONSOZ VE TESEKKUR

Son zamanlarda rekabet kosullarinin olduk¢ca zorlasmasi ile Varlik Yo&netim
Sistemleri 6zellikle blylk isletmelerde yaygin bir sekilde kullaniimaya baglamistir.
Petrokimyadan otomotive, demirgelikten gcimentoya, beyaz egyadan bina yonetimine
kadar pekgok sektdrde Varlik Yénetim Sistemleri kullanilmakta, kullaniimasiyla da
isletmenin verimliliginin artmasi saglanmaktadir. Etkin bir varlik yonetimiyle bakim
ve varlik maliyetlerinin dusiridlmesi, varliklarinin édmdrlerinin  uzaltiimasi, ariza
sayilarinin ve durusg surelerinin azaltilmasi, malzeme yonetiminin dogru yapilmasiyla
malzeme maliyetlerinin dustrilmesi ve personel performanslarinin arttiriimasi
isletmelerin saglamis oldugu temel faydalar arasindadir. Bu ¢alismada, glinimuzde
giderek 6nem kazanan Varlik Yonetim Sistemi ile ilgili hizmet Ureten bir kamu
isletmesinde hem Varlik Yénetim Sistemi analizi hem de Varlik Yoénetim Sistemi’'nin
isletmede uygulanmasi asamalari ve uygulanmasi ile varlik yonetim sureclerinin
iyilestiriimesi konularinda galismalar ele alinmigtir.

Bu tez galismasinin olusmasinda bilgi ve destedini esirgemeyen tez danismanim
Sayin Prof.Dr. Zerrin Aladad’a, bu konuda bana calisma firsati veren yazilim ve
danismanlik sirketine ve uygulamanin yapildigi isletme c¢alisanlarina tesekkur
ederim. Ayrica, manevi destekleriyle her zaman yanimda olan degerli aileme ve
sevgili esime tesekklrl bir borg bilirim.

Subat — 2013 Manir KARAMAN
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KISALTMALAR

CMMS

ERP
FMEA
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JIPM
JIT
LAN
MMS
MTBF
MTTR
PDA
PM
RBM
RCM
TPM
VYS
WAN
WCM

: Computerized Maintenance Management System (Bilgisayar Destekli

Bakim Yonetim Sistemi)

: Enterprise Resource Planning (Kurumsal Kaynak Planlamasi)
: Failure Modes and Effects Analysis (Hata Turleri ve Etkileri Analizi)
- International Organization for Standardization
: Japan Institute of Plant Maintenance (Japon Fabrika Bakim Enstitlist)
: Just In Time (Tam Zamaninda Uretim)
: Local Area Network (Yerel Alan Ag1)
: Maintenance Management System (Bakim Yoénetim Sistemi)
: Mean Time Between Failure (iki Ariza Arasi Ortalama Siire)
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VARLIK YONETIM SISTEMININ HiZMET SEKTORUNDE UYGULANMASI

OZET

Gunumuzde rekabet kosullarinin giderek zorlagsmasi ve denetim mekanizmalarinin
artmasi varlik ydnetimi konusunda isletmeleri sistemlesme itmektedir. isletmeler
varlik yonetim sureclerini iyilestirmekte, bir yazilimla yénetmekte ve kullandiklar
yazilimlardan aldiklari rapor ve analizlerle igsletmelerindeki verimliligi artirmaktadir.
Hayatlarini devam ettirebilmeleri icin isletmelerin varlik yénetim sistemlerini kurmasi
artik bir keyfiyet degil zorunluluk haline gelmistir. Varlik yénetim sistemlerinin
kurulmasiyla igletmeler bilgi akisini saglikli ve guvenilir bir sekilde saglamaktadir.
Ayrica; bakim ve varlik maliyetlerinin azaltilmasi, varliklarin émurlerinin uzatiimasi,
bakim ve durus surelerinin azaltiimasi ve personel performansinin arttiriimasi varlik
yonetim sisteminin temel faydalarindan birkagidir. Varlik Yonetim Sistemi’nin
uygulanmasi sonucunda saglanan bu faydalar ile isletmenin verimliligi artacak ve
rekabet ortaminda daha avantajli hale gelecektir.

Yapilan bu g¢alismada, hizmet sektériinde faaliyet gdsteren bir kamu isletmesinde
Varlik Yonetim Sistemi analizi, sistemin uygulanarak varlik yonetim sureglerinin
iyilestiriimesi konulari ele alinmistir. Bu calisma ile isletmedeki varlik yonetim
suregleri standartlastiriip iyilestiriimis ve uygulanan Varlik Yénetim Sistemi ile
isletmede maliyeti arttiran ve problem teskil eden unsurlarin ortadan kaldiriimasi icin
veri alt yapisinin olusturulmasi ve yonetilmesi saglanmigtir. Ayrica, Varlik Yonetim
Sistemi ile isletmenin daha verimli hale nasil getirilecedgi konusunda da oneriler
sunulmustur.

Anahtar Kelimeler: Sistem Analizi, Sirec lyilestirme, Varlik Y®énetimi, Varlik
Yonetim Sistemi.
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ASSET MANAGEMENT SYSTEM IMPLEMENTATION AT SERVICE SECTOR

ABSTRACT

Nowadays, the companies must use Asset Management Systems because of
conditions of competition are becoming more difficulty increasingly and control
mechanisms are increasing. The companies improve their asset management
processes, manage these processes with a asset management software and
increase their productivity by using reports and analysis from their asset
management softwares. Asset management system implementations have become
a necessity, not a circumstance for the companies because of keeping their
bussinesses. The companies provides healthy and reliable information flow by
implementing asset management systems. Also, decreasing of maintenance and
asset costs, extending the life of assets, decreasing of maintenance and downtime
durations and increasing of personal performance are some of the benefits of asset
management system. After implementation of asset management system,
productivity of the company will increase and the company will be advantageous at
the hard competition cases.

In this study, asset management system analysis and asset management processes
improvement by implementing asset management system software at a puplic
company in the service sector are discussed. Asset management processes have
been improved with standardizing and data infrastructure has been provided for
eliminating elements which increase costs and create problems with this study. Also,
recommendations were made about increasing of productivity of the company by
using Asset Management System datas.

Keywords: System Analysis, Process Improvement, Asset Management, Asset
Management System.
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GiRiS

Gunumuzde rekabet kosullari gln gectikce zorlagsmakta ve piyasa ortami daha
acimasiz bir hal almaktadir. Bundan 25 sene dncesinde oldugu gibi fiyatlar Gretici
degil musteri belirlemektedir. Ayni zamanda kaynaklar da hizla tikenmektedir. Bu

sartlar zamanla daha da agirlasacaktir.

Bir firma hayata gecirilirken oldukga 6nemli paralar harcanarak tesis ve
makine/ekipman yatirimi yani varlik yatirnmi yapilmaktadir. Yine, bu yatirirmdan
sonra da hammadde, is guci ve malzeme icin yuksek miktarlarda kaynaklar
aktariimaktadir. Uretime devam edebilmek icin siirekli olarak bu kaynaklara ihtiyag
duyulacaktir. Peki, ya bundan sonra? Satis fiyatindan uretim maliyeti ¢ikartildiginda
firmanin net kari ortaya cikmaktadir. Ancak, satis fiyatini firma degil yukarida da

bahsedildigi gibi musteri belirlemektedir.

Etkin bir is guci ve hammadde kaynaklari planlamasi ile kaynak noktasinda bir
iyilestirmeye gidilebilir. Ancak, bu yeterli midir? Elbette, degdil. Hala eksik kalan ama
basaril bir sekilde yonetildiginde isletmeye 6nemli tasarruflar kazandiracak bir nokta
daha vardir. O da: oldukca o6nemli paralar harcanarak kurulmus olan

makine/ekipman parkuru ve tesis, yani varliklarimiz.

Bu varliklarin etkin yénetilmesinden 6tirl varliklardan sadece birisinin bile émrindn
bir yiIl uzamasi, o varlik yatirrminin bir yil daha uzatilmasi isletme igin ¢ok énemli bir
kazanctir. Etkin bir varlik yonetimiyle elde edilecek bir baska kazang ise yillik bakim
giderlerinde olusacak azalmalardir. Varliklarin saglikli igleyebilmesi icin yedek
parcgalara ihtiya¢g duyulmaktadir. Ancak, etkin bir planlama yapilmadiginda ya fazla
stoklanmis yedek parcalar ya da sipariglerimizi zamaninda yetistirmemize engel
olacak plansiz uretim duruglari ortaya c¢ikacaktir. Her iki durum da igletme igin
onemli kayiplardir. Baska onemli kayiplar da iyi bir varlik yonetimi ile ortadan
kaldirilabilir. Ornegin; is glici planlamasinda az mi yoksa fazla mi kaynak
kullaniyorum, taseron hizmetlerine gerekenden fazla mi kaynak aktariyorum,
makinelerimin garanti surelerini ve bakim anlagsmalarini ne kadar dogru takip

edebiliyorum sorularinin cevabi iyilestirilecek diger kayiplari gostermektedir.



Ayrica, gunumuzde uretim ve hizmet sektorinde, isletmenin verimliliginin ve
kalitenin temelinin Varlik Yénetim Sistemi oldugu fark edilmistir. isletmenin en
onemli sureclerinden olan varlik yonetimi ile ilgili sureclerin iyilestiriimeden
igsletmenin kalite ve verimliliginin iyilestiriimesi mumkin goézikmemektedir. Bakim
personeli dzellikle bakim talimatlari basta olmak Uzere isletmedeki varliklar ile ilgili
onemli bir bilgi birikimine sahiptir. Ancak, en deneyimli bakim personeli bile bu
bilgilerin saglikli bir gsekilde yonetiimesi konusunda problem yagayabilmektedir ve
isletme icin hayati O6nem tasiyan bu bilgilerin saglkh bir sekilde akisi

saglanamamaktadir.

Ayrica; makine parkurunuzun veya varliklarinizin sure¢ icinde genislemesi ya
isletmeyi yeni personel istihdamina zorlamakta ya da personel istihdam edilmedigi
durumda da personel Uzerindeki yukun daha da artmasindan dolayi isletmede
bakim ile ilgili bilgi akisi tamamen karmasaya donismektedir. iste bu durum da,

hatanin baslangici olmaktadir.

Gunumuzde varlik yonetiminde, bakim personelinin bakim talimatlarini ve arizaya
midahale bilgilerini iyi derecede bilmesi bile artik yeterli olmamaktadir. isletmede bu
bilgiler birtakim defter ve formlara kaydedilmekte; ancak sire¢ igerisinde bilgilerin
daha da yogunlagsmasindan dolayl isletme icin olduk¢ca degerli bu bilgilerin
yonetilmesi konusunda ¢ok énemli problemler yasanmaktadir. Ayrica, kaydedilen bu
bilgilerle ilgili raporlar alinmak istenildiginde de sinirli raporlamalar da bile zaman
kayiplari olusmakta ve elde edilen raporlarin dogrulugu konusunda da bakim ve

isletme yoneticileri siipheye dismektedir.

isletme igin bir baska énemli konu da bakim maliyetlerinin saglikl bir sekilde takip
edilmesidir. Verimli bir isletme icin bakim maliyetlerinin gerek malzeme maliyetleri
gerekse personel maliyetleri bazinda takip edilmesi, bu takibin raporlanarak isletme
icin hayati 6nem arz eden zaman kayiplari, Gretim kayiplari ve is kayiplari agisindan
analiz edilip bu 6nemli kayiplarin en aza indirgenmesi gerekmektedir. Yine, varlk
omdurlerinin, MTBF degerlerinin, MTTR degerlerinin, varlik verimliligin de yapilan

istatistiklerle tespit edilmesi igletmeler icin olduk¢a dnemlidir.



1. BAKIM YONETIMmI
1.1. Bakim Yonetimi Temel Kavramlar

1.1.1. Bakim nedir?

Belirli bir ekipmani calisir halde tutmak, arizalanmasini 6nlemek ve o6zelliklerini
yitirmis ekipmanlari tekrar eski haline getirmek icin yapilan bitin faaliyetlere bakim
adi verilmektedir. Bakim; bu amaglara yonelik teknik, idari, yonetimsel ve denetim
faaliyetlerinin bir batinG olarak degerlendiriimektedir. Bakim i¢in asagidaki tanimlar

kullaniimaktadir:

1. Test, dlgme, degdistirme, ayarlama ve tamir gibi, islevsel bir ekipman Unitesinin
belirli igletme sartlarini karsilayacak sekilde iglevlerini yerine getirebilmesi
amaciyla gergeklestirilen batin faaliyetlerdir.

2. Ekipmanlarin énceden belirlenmis isletme kosullarini korumak ve surekliligini
saglamak amaciyla gerceklestirilen tamir, yeniden monte etme, iyilestirme,
piyasa arastirmasi, malzeme temini, satin alma vb. gibi buttin faaliyetlerdir.

3. Bir ekipmanin goérevini yerine getirebilmesi igin gergeklestirilen tedarik ve tamir
faaliyetleridir.

4. Bir tesisi, binayl, yapiyi, araci, Uretim tesisini surekli iglevini yerine getirecek
sekilde tutmak, orijinal ve tasarimlanmig kapasitesini ve amaglanan gorevi
yerine getirebilmesi icin gerekli verimini surekli belirli bir dizeyde olmasini

saglamak amaciyla duzenli ve surekli olarak gergeklestirilen planh faaliyetlerdir.

Onemli bir bilegeni olmasina karsin bakim yalnizca koruyucu bakim demek degildir.
En 6nemli fonksiyonlarindan biri olmasina karsin bakim yaglama demek veya
surekli bir faaliyet olmamakla birlikte kirilan bir makine pargasinin telash bir bigimde

tamir edilmesi demek de degildir.

Bakimin yUratiimesi pek ¢ok bilim dalinin kullaniimasini gerektirdiginden, bakim bir
bilimdir. Sorunlara kargin degisik yaklasimlar ve eylemler gerektirdiginden, bakim bir
sanattir.  Ornegin bazi muhendisler, formenler ve teknisyenler digerlerinin

kazandigindan daha fazla wustallk kazanmakta ve daha fazla yetenek
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sergilemektedirler. Bir takim elbiseyi giyen kisiye elbisenin olmasi gibi bakimin
etkinligini sekillendirecek olan igletme veya kuruma dikkatli bir bicimde uydurulmasi

gerektiginden, bakim bir felsefedir [1]. Dinyada bakim felsefesinin gelisimi

Bakim felsefesinin Ug¢ farkh tarihsel gelisim evresinden gectigini sdylemek

mUmkuindur.
Glvenilirlik
: Daha yiiksek givenlik
2. NESIL Daha yilksek Urlin kalitesi
s FOXEYS dee oz zarey
" i Daha uzun ekipman muuu i
omri
/ ! — Daha maliyet etkin
Daha digik maliyet coézlimler
1940 1950 1960 1970 1980 1990 2000

Sekil 1.1. Dinyada bakimin tarihsel gelisimi [2]

Birinci nesil olarak adlandirilabilecek ilk evre, Il. Dinya Savasina kadar olan dénemi
kapsamaktadir. O gunlerde sanayi henlz ¢ok mekanize degilmis ve ekipmanlarin
arizah duruslari gok 6nemli degilmis. Birgok tesis yoneticisi ve muhendisi tarafindan,
ekipmanlarin arizalanmasinin 6nlenmesi ylksek Oncelikte bir husus olarak kabul
edilmiyormus. Dahasi bu dénemlerde birgok ekipman ¢ok basit tasarima sahipmis
ve bu ekipmanlari tamir etmek ¢ok kolaymis. Dolayisiyla ariza énleme tekniklerine
ihtiyac¢ fazla duyulmamaktaymis. Bu yillarda, tesislerin cogunda temizleme, tamir ve
yaglama disinda kapsamli ve sistematik bir bakim ydnetim sistemi yokmus. Il
Dinya Savas! sirasinda bakim konusunda isler birdenbire dramatik bir sekilde
degismis. Savas sirasinda artan uretim talepleri, tesislerdeki makinelesmeyi blyuk
Olclde arttirmis. 1950’li yillarin ardindan, tesislerde ¢ok sayida ve ¢ok karmasik
makineler kullaniimaya baslanmis. Sanayi de hizla bu makinelere badimli hale
gelmis. Makinelere olan bu bagimhlik arttikga, makinelerin emre amadelikleri de

blylk 6nem kazanmaya baslamis.



Makinelerin arizalanmasi buyuk Uretim kayiplari anlamina gelmis. Bu da arizalarin
Onlenebilecedi fikrinin dogmasina sebep olmus ve “énleyici bakim” felsefesi
geligtiiimeye baglanmis. 1960’ vyillara gelindiginde, sanayi tesislerinde
“periyodik/dnleyici bakim” calismalari hizla yayginlasmis. Butin bu gelismeler,
bakim maliyetlerinin de hizla artmasina sebep olmus. Bu maliyet artislari  “bakim
yonetimi” ve “bakim planlama ve kontrol” sistemlerinin gelistiriimesine sebep olmus.
Bakim yonetim sistemleri sayesinde, bakim maliyetleri buyuk Olgude kontrol altina
alinabilmis ve “bakim yoénetim sistemleri” artik bakim faaliyetlerinin standart bir

bileseni haline gelmis.

1970’li yillarin ortalarindan itibaren sanayi sektériindeki degisim petrol krizi gibi
nedenlerden dolayi biylk bir ivme kazanmis. Degisim temel olarak; yeni beklentiler,
yei arastirma calismalari ve yeni yontemler Gzerinde odaklanmis. Tesislerdeki ariza
duruslarinin, fiziksel varliklarin Gretim kapasitelerini azalttigi, Gretim maliyetlerini
arttirdigi ve musteri memnuniyetsizligini tetikledigi gortlmis. Sanayi tesislerinden
glvenilirlik ve emre amadelik cok daha fazla énem kazanmis. Ornegin, ekipman
arizalarinin bir binadaki iklimlendirme sisteminin durmasina, toplu tasima araclarinin
dakikliginin kaybolmasina, Uretim sektoriinde UrlOnlerin kalite 6zelliklerinin
etkilenmesine, guvenlik ve ¢evrenin olumsuz etkilenmesine sebep oldugu daha iyi
anlasiimis. Glvenlik ve ¢evre konularinda hizla yikselen standartlar ve halk bilinci,
sirketleri ya cevre ya guvenlik etkilerine sebep olan arizalari en aza indirme ya da
tamamen isletmeyi kapatma arasinda tercih yapma noktasina getirmis. Tesislerdeki
varliklarin etkin bakimlari ve saglam halde tutulmasi, sirketler icin 6lim-kalim
meselesi haline gelmig. Gelisen teknolojiyle beraber; varlik ydnetimi, kestirimci
bakim gibi kavramlar hizla geligtirilmigtir. Bu yontemlerin 3. Nesil bakim felsefesi

olarak yayginlagsmasi hali hazirda devam etmektedir [2].
Japonya Ornegi:

[I. Dinya Savasindan sonra, Japon endustri firmalari yonetim, imalat ve beceri
tekniklerini ABD’den ithal etmigler ve bir takim degisikliklerden sonra kendi
sistemlerinde uygulamiglardir. Sonraki yillarda Japon Urunleri Ustin kalitesiyle, tum
dinyada yayillmaya baglamis ve tum goOzler Japon yoOnetim teknikleri Uzerinde
odaklanmigtir. EKipman bakimi alaninda da ayni durum goérilmekteymis. Japonlar
yaklasik 50 yil dnce, Amerikan tarzi verimli bakimi kendi ulkelerine ithal etmis ve

Japon endustriyel ortamina uyacak sekilde irdeleyerek zenginlestirmiglerdir.



Bakimin tarihgesi, 1950’li yillarda “Arizi Bakim” kavrami ile baslamig, takip eden
yilllarda Koruyucu Bakim, Verimli Bakim ve Onleyici Bakim felsefesi ile devam
etmistir. 1970’li yillara gelindiginde ise bu kavramlar Japonya'da “Toplam Uretken
Bakim” olgusu olarak yasanmis ve 1971 yilinda JIPM kalite ve verimliligin Ust
sinirlarini zorlayan methoda “Toplam Verimli Bakim” adini uygun goérmustur. Bu
sisteme gore bakim, sadece tamir-bakim elemanlariyla sinirli kalmamig, operatoérier
de sorumlu hale gelmistir. Son yillarda ise Kestirimci Bakim ve Ekipman Teshis

Teknikleri ile ilgili uygulamalar yeni kavramlar olarak ortaya ¢ikmistir [3].

1.1.2. Anizi/diizeltici bakim

Arizi/dizeltici bakim “bozulana kadar ekipmanlara dokunma, ekipmani calistir,
bozulunca tamir et” yaklasimidir. Bakim, ariza gergeklestikten sonra yapilmaktadir.

Reaktif yaklasimin bir aracidir. En disuk seviye bakim sistemi olarak bilinmektedir.
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Sekil 1.2. Arizi/duzeltici bakim yaklagimi

Arizi/dizeltici bakim, ariza ¢ikmadigi surece bakim gerektirmez. Fakat, ariza
ciktigindan maliyet, zaman ve Uretim kaybi buylk olabilir. Arizi/dizeltici bakim
sistemi uygulayan tesislerin 6zellikle kritik pargalar olmak Uzere blyuk bir yedek
parca stogunu tutmalari gerekmektedir [4].

1.1.3. Onleyici bakim

Bir ekipmani ve tesisi, yeterli bir isletme diizeyinde tutabilmek amaciyla, sistematik
denetim ve gbzlem, problemleri belirleme, henliz baglangic asamasindaki arizalari
tespit etme ve hemen duzeltici faaliyetleri baslama gibi, arizalar gergeklesmeden
veya ciddi arizalar olarak ortaya c¢ikmadan oOnce tesis personeli tarafindan
ekipmanlara ve tesise karsi gosterilen butun ilgi ve hizmete 6nleyici bakim hizmeti

verilmektedir [4].



Onleyici bakim igin bir bagka tanim da, bir tesiste arizalarin olusmasini engellemek
amaciyla gergeklestirilen test, dlgme, ayarlama, parga degistirme gibi faaliyetlere

verilen addir.
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Sekil 1.3. Onleyici bakim seviyeleri

Onleyici bakimda, bakim yapmak icin arizanin olusmasi beklenmez. Onleyici
bakimin amaci zaten arizanin olusmasinin engellenmesidir. Onleyici bakimin en
onemli 6zelligi planlamadir ve bakimin planl yapilmasidir. Gunluk hayatta 6nleyici
bakima verilebilecek en guzel 6rnek her 5000 km’de bir arabanin yaginin

degistirilmesidir.

Onleyici bakim igin genellikle ekipmanlarin Greticileri tarafindan saglanan veya
isletme tecribeleri sonucunda belirlenen ortalama arizalanma zamani (MTBF)
degerleri veya ekipman icin klvet egrisi gibi istatistiksel veriler kullaniimaktadir.
Onleyici bakimin, diizeltici bakima oranla 3 kat daha dislk isletme maliyetine ve

daha yuksek emre amadelige sebep oldugu belirlenmistir [5].

Onleyici bakimin da seviyeleri bulunmaktadir. Bu seviyeler Sekil 1.3'te gosterilmistir.
Bakim seviyesi yaglama veya kuglk ayarlamalardan tamirlere hatta ekipmanin
yeniden montajina kadar degisik bir aralikta olabilmektedir. Butun bunlardaki amag,
makine ve ekipmanlarin mimkin olan en Ust performans dizeyinde c¢alismasini

saglamaktir.

Onleyici bakimin da avantajlari ve dezavantajlari bulunmaktadir. Avantajlari
arasinda asagidakiler bulunmaktadir:

e En basinda odnleyici bakim uzun vadede tasarruf saglar (Tamir gogu zaman

bakimdan pahalidir.).



Onleyici bakim zaman kazandirir (Tamir ¢ogu zaman bakimdan daha fazla

zaman alir.).

C")nleyici bakim, Uretimin surekli olmasini sadlar, Uretim kesintilerini ve Uretim
kayiplarini minimize eder.

Onleyici bakim ekipman performansinin artmasina, hic olmazsa ayni seviyede
kalmasina yardim eder (Ekipmanlar arizalanmasa bile performansi azalabilir.).

insan kaynaklarinin daha verimli kullaniimasini saglar.

Baska ¢oziim yontemleri belirlenmesi
(yeniden tasarim,
kestirimci bakim,

koruyucu bakim, vs.)

Kritik

En sik meydana Belirlenen
ki |
evcut e gelen anizalan bakim

Flsisme Onleyici b azaltmak igin gerekleriigin

Grubunun Bakim ensik
bakim maliyet/fayda
d |
Olusturulmas: Is Emirlerinin meydana gelen S akiorioie il

Listelenmesi anizalanin el :
belirlenmesi enmes yapilmasi

Sekil 1.4. Onleyici bakim planlama asamalari [5]

Dezavantajlari arasinda:

Bakimin MTBF ve kuvet egrisi gibi istatistiksel verilere gére planlanmasi ve
gergeklesgtiriimesi gerekmesidir.

Gercgekte bakim ihtiyaci olmasa bile, planh ¢aligma yapma adina bakim yapilir.
Bu da gercekte gerek olmasa bile para, is gicl ve malzeme kaybi anlamina

gelebilmektedir.
Ayrica; beklenmedik arizalar olustugunda, dulzeltici bakim uygulanmasi

gerekmektedir.



Onleyici Bakimin planlanmasi Sekil 1.4’te gdsterilen asamalardan olugmaktadir. Bu
amagla olusturulan planlama grubu éncelikle kritik ekipmanlari belirleyerek bunlarda
meydana gelen sik arizalar belirler. Buna gdére hangi ekipmana ne tir bir bakim
yaklagsimi yapilacagi belirlenerek fayda/maliyet analizi ile uygun olan bakim yontemi
belirlenir. Bakim tlrdnun belirlenmesinin yaninda ekipmanin yeniden tasarimina da
ihtiyag duyulabilir. Bu durumda ariza ge¢cmisi ve isletme tecrubesinden elde edilen

bilgiler de g6z 6nline alinarak tasarim gergeklestirilir [5].
1.1.4. Kestirimci bakim

Kestirimci bakim “toplam igletmeyi optimize etmek igin isletme ekipmanlarinin
gercek isletme durumlarini kullanmasi gerektigini belirten isletme felsefesi ve
yonetim tavridir”. Kestirimci bakim hizmet halindeki ekipmanin o anki gercek
durumunu surekli veya belirli araliklarla belirlemek suretiyle, bakim isleminin ne
zaman yapilmasi gerektiginin kestirilmesi esasina dayanmaktadir. Onleyici bakimin
daha gelismis hali olarak dustinmek mumkinddr. Kestirimci bakimda MTBF ve
klvet egrisi gibi istatiksel degerler yerine, aynen bir doktorun hastayl muayene
etmesi gibi ekipmanlarin muayenesinden c¢ikan sonugclar kullaniimaktadir. Vibrasyon
analizi, termografi (1s1 dagilimi), triboloji (surtinme bilimi) gibi yontemler kullanilarak
kritik ekipmanlarin o anki gergek isletme durumlari belirlenmekte ve bakim 6lgim

sonugclarina gore ihtiyag oldukga yapilmaktadir.

- Vibrasyon analizi
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Sekil 1.5. Kestirimci bakim yaklagimi

Kestirimci bakimin amaci, ekipman arizalanmadan 6énce tam zamaninda bakim
isletiminin gergeklestiriimesidir. Kestirimci bakimin bir ¢ok faydasi bulunmaktadir.
Bunlar arasinda, ekipmanin gercek mekanik durumunun gostergesi olan gergek

verilerle c¢aligiyor olmasi bulunmaktadir. Bakim planlari gergek veriler 1siginda
9



gerceklestiriimekte ve glncellenmektedir. Kestirimci bakim gereksiz  bakim
faaliyetlerini engellemekte, problemleri gok erken asamalarda belirlemekte, bu da
tamir masrafini, tamir siresini, is glcu ihtiyacini, Gretim kaybini en disuk duzeye
indirgemektedir. Kestirimci bakim, plan disi arizalar buydk élgtide dnlemenin yani
sira gergeklesecek arizalarin diger sistemleri yipratmasini da engellemekte, ayrica

tamirden sonraki durum hakkinda da gergek veri saglamaktadir [6].
Kestirimci Bakim Yontemleri:

Kestirimci bakim icin ¢ok farkh teknikler gelistirilmistir. Bunlar arasinda 6nemli

olanlar asagida kisaca agiklanmaktadir:

o Vibrasyon Analizi: Bu, en etkin kestirimci bakim teknigi olarak bilinmektedir.
Amaci; hareketli, doner pargalarda mekanik sorunlarin/arizalarin belirlenmesidir.

o Akustik Emisyon: Yapilardaki ve boru sistemlerindekdi arizalari surekli bir
bicimde ses dalgalari yardimiyla izlemek ve olusabilecek catlaklari belirlemek
amaciyla kullaniimaktadir.

e Yagd Analizi: Bu teknikte makine yagi analiz edilmekte, icindeki ¢ok klguk
boyuttaki pargaciklara bakilmakta, bdylelikle mil yataklarinin, diglilerin, vs.
durumlari hakkinda bilgi edinilmeye caligiimaktadir.

e Parcacik Analizii Asinmis makine pargalari, bulunduklari ortama kiguk
parcaciklarin dagilmasina sebep olmaktadir. Bu pargaciklarin toplanmasi ve
analizi, ekipman bilesenlerinin  durumu  hakkinda 6nemli  bilgiler
tasiyabilmektedir.

e Korozyonun izlenmesi: Ultrason kalinlik odlgimleri yardimiyla, borularda,
tanklarda ve proses ekipmanlarindaki paslanma kaynaklh asinmalar
belirlenmektedir.

e Termografi: Bu ekipmanlardaki isletme problemlerini belirlemek acisindan
onemli bir ydntemdir. Bu ydntem jeneratdrlerde, kazanlarda ve birgok diger
ekipmanda termal ve mekanik bir¢cok problemi énceden belirleyebilmektedir.

e Performansin izlenmesi: Bu ydéntem de ekipmanlardaki isletme problemlerini
belilemek amaciyla kullaniimaktadir. Makinenin performansi 6lgulebildigi
takdirde, bu performans verileri makinenin i¢c durumu hakkinda énemli bilgiler

tasimaktadir.

Her makine igin dngorulecek bakim stratejisinin (duzeltici, dnleyici, kestirimci, vs.)
tesis bazinda gergeklestirilecek analizler yardimiyla belilenmektedir. Kestirimci
10



bakima karar verilen ekipmanlarda, hangi kestirimci bakim ydnteminin
kullanilacagina ¢ok dikkatli bir sekilde karar verilmelidir. Bir bakim ydnetim sistemi
icin, tm tesis kapsaminda gerceklestirilecek analizler, bakim programinin basarisi

acisindan 6nem tagimaktadir [9].

Kestirimci bakim teknikleri agisindan 6nem tasiyan bir diger husus da, analiz
sonucunda toplanan verilerden anlamli sonuglar ¢ikartabilecek ve bunlari bakim
programlarina etkin bir sekilde yansitabilecek uzman personelin ve érgitsel yapinin
varhgidir. Aksi halde toplanan verilerin, arsivden olusturmaktan 6te bir anlami

kalmayacaktir.
Tesis Ekipmanlarinin Siniflandiriimasi:

Bakim sistemi kurmadan once tesislerde kritik ekipman analizlerinin yapilmasi
gerekmektedir. Bu analiz sirasinda bir tesisi olusturan butin ekipmanlar 3 tane

kategoriye ayrilmaktadir:

o Kritik ekipmanlar
e Onemli ekipmanlar

e Genel amaclh ekipmanlar
Kritik Ekipmanlar:

e Arizalanmasi igletme guvenligini olumsuz etkileyebilir,

¢ Arizalanmasi Uretim slrecinin durmasina sebep olabilir,

¢ Yedegdi olmayan blyuk donanim sistemleri, buyuk guglu ekipmanlar,

e Yiksek maliyete sahip, tamir edilmesi zor ve pahali ekipmanlar (yiksek hizh
turbomakineler vs.)

e Bakim iglevinin aksatilmasi durumunda c¢abucak arizalandigi bilinen zorunlu
makine bilesenleri,

e Daha iyi islemesi halinde maliyet tasarrufu ve Uretim artisi saglanacagi bilinen

ekipmanlar.

Proaktif ve kestirimci bakim felsefesi genellikle s6z konusu kritik ekipmanlar icin
uygulanmaktadir. Tercihen bu ekipmanlarin surekli izienmeleri ve problemelre karsi

hizli analiz kabiliyetlerinin saglanmasi gerekmektedir.

Onemli Ekipmanlar:
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e Arizalanmasi igletme guvenligini etkileyebilir,

e Isletme icin dnemli ekipmanlar, arizalanmasi Uretim agisindan énem tasiyan bir
alt stirecin devre disi kalmasina sebep olan ekipmanlar,

e Yedek parcalari bulunabilir veya bulunmayabilir,

e Bu ekipman olmadan Uretim slreci baslatilabilir, fakat yine de igler halde
bulunmasi Uretim sireci igcin 6nemlidir,

o Yuksek glcte ve hizda calisan ekipmanlar, fakat sirekli calismalari gerekmez,

o Bu ekipmanlardan bazilari zaman bazli periyodik bakima ihtiya¢ duyanlardir,

e Bu ekipmanlar orta seviyede masraf, uzmanlk ve tamir zamanina ihtiyag
duyarlar,

e Sorunlu oldugu bilinen ve belirli araliklarla arizalanan ekipmanlar.

Onemli ekipmanlara genellikle onleyici bakim stratejisi uygulanmaktadir. Bazi
durumlarda daha az karmasik veya surekli olmayan kestirimci bakim teknikleri de
kullanilabilir. Ornegin, tasinabilir kestirimci bakim cihazlari ile belirli araliklarla

kontrol edilebilirler.
Genel Amaclh Ekipmanlar:

e Arizalanmalari isletme glvenligini etkilemez,

e Uretim acisindan kritik bir 5nem tasimazlar,

o Ekipmanlar ancak talep halinde ¢alismaktadir ve/veya bir yedekleri mevcuttur,
e Ekipmanlar disim masraf, uzmanlik ve tamir zamanina ihtiya¢ duyarlar,

e Baska ekipmanlarin arizalanmasina sebep olmazlar.

Genel amagh ekipman siniflandiriimis olanlarda genellikle dizeltici bakim
yonetiminin kullaniimasi kabul edilebilmektedir. Fakat modern tesislerde, bu
ekipmanlar bile kendi haline birakiimamakta ve 6nleyici bakim ile kestirimci bakim

yontemleri kullaniimaktadir [10].
1.1.5. Toplam verimli bakim

Bakim sistemlerinde yeni bir yaklagim, ilgili faaliyetlerin Toplam Verimli Bakim (TVB)
adi altinda bir batln olarak ele alinmasidir. TVB igerisinde, bilinen planl ve arizi
bakim faaliyetleri yer aldigi gibi, bakim gereklerini azaltma, o6zellik tasarim
safhasinda bakimi kolaylastiracak bir tasarim olusturma ve makine operatorlerinin

sorumluluk ve motivasyonlarini arttirma g¢alismalari vardir.
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TVB uygulamasi muhendislik, Uretim ve bakim gibi birden fazla birim tarafindan
yapilirken, tum personelin ilgisi ve katiimini gerektirmektedir. Aragtirmalar, TVB
uygulayan sirket seviyesinde ortalama bakim giderlerinin %50’lere varan oranlarda

azaltilabilecegini gostermektedir.

TVB, temelde operatdriin makinesini sahiplenmesi; makinesinin farkina varmasi,
makine, enerji, hammadde ve operatdr ile Urln, yani girdilerle ¢iktilar arasindaki
iliskiyi kurmasi; makine ve enerjinin bilgileri edinip, is basinda teknik egitim alip
kendisini gelistirmesi, olaylarin ve ortamin timunud bir bitlin olarak kavrayabilme
becerisi kazanarak, bunlari isine ve hayatina yansitmasi demektir. Amag, Uretimde
calisanlara verilen deg@eri 6n plana ¢ikararak, kalite ve verimliligi maksimum degere
ulastirmaktir. GUnimuzin daralan pazarinda, firmalar arasindaki rekabet gittikge
artmaktadir. TVB, Urunlerin rekabet glgclerini devamli gelistirebilmek amaciyla, kalite
ve verimliligin Gst sinirlarini surekli zorlayarak dretim araclarinin sifir kayip ve sifir

hata ile Uretir hale getiriimesi igin uygulanabilecek bir sistemdir [11].

TVB kalite ve verimliligin Ust sinirini dogru bilgi toplama, analiz ve problem
coziimiinde Uretim ve bakim esdeger ortakligiyla saglamaya calismaktadir. lyi
sonuglar standartlastirilip dokiman haline getirilerek elde edilen basarilarin tim

calisanlar tarafindan bilinmesi ve uygulanmasi saglanmaktadir.

TVB, Toplam Kalite Ydnetiminin bir uygulamasidir. Toplam Kalite, ydntemler
Uzerindeki surekli iyilestirmeyi, Uretim degerleri Gzerinde TVB'’I ve malzeme Uzerinde
Tam Zamaninda Uretim (JIT) Gretim tekniklerini uygulamayi amaglayan batiinlesik
bir sistemdir.TVB’In amaci is ve dig misteri memnuniyetini tim c¢alisanlarin katilimi
ile saglamaktir. TVB hizla uluslararasi kabul géren bir sistem haline gelmektedir.
Amerika ve Avrupa ulkelerinde genis bir uygulama goérmustur. TVB ulkemizde
1990l yillarin baslarin kabul gérmus; basta Pirelli, Brisa, Kordsa, Tofas, Netas,
Arcelik ve Beko olmak Uzere birgok firmada uygulanmaya baslanmistir. Japonya’nin
onde gelen kurulusu olan JIPM’in tanitim ve destegi ile TVB’1 uygulayan sirketlerin
sayisi giderek artmaktadir. Bununla birlikte TVB c¢alismalarinda basarili girketlere

JIPM’in verdigi “PM” 6duluni alabilmek igin TVB uygulayan girketlerin sayisi giderek
artmaktadir [3].
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1.1.6. Guvenilirlik merkezli bakim

Guvenirlik Merkezli Bakimin (GMB) temel mantigi her makinenin mutlaka
arizalanacagl ve sinirli bir kullanim o6mrine sahip olacagdl felsefesi Uzerine
kuruludur. ilk defa 1960’ yillarda GMB yaklagimi ortaya ¢iktiginda, pek cok Uretim
muhendisi makinelerin sinirli bir dmre sahip olduguna ve kabul edilebilir duzeyde bir
guvenilirligi saglamak igin periyodik buyuk revizyonlarin yapilmasi gerektigine

inaniyorlardi.

Planli bakim programlarindaki geleneksel yaklasim; karmasik bir sistemdeki her
parcanin glvenlik ve isletme glvenliginin saglanmasi igin toptan bir revizyondan
gecmesi gerektigi bir zaman oldugu kavramina dayanmaktadir. Ancak, bu tip bakim
faaliyetleri ne kadar yogun bir bicimde vyapilirsa yapilsin pek c¢ok arizanin
oOnlenemeyecedi veya etkin bir bicimde azaltilamayacadi gecen yillar icerisinde
anlasiimistir. Bu soruna bir ¢ézUm olarak ugak tasarimcilari arizalarin sonuglarini
hafifleten bir baska deyisle arizalara karsi toleransli &zellikteki tasarimlari
gelistirmeye baslamislardir. Bu calismalarin sonucunda sistem fonksiyonlarinin
kopyalanmasi, ¢oklu motorlarin kullaniimasi ve hasar toleransli yapilarin tasarimlari
guvenlik ve guvenilirlik arasindaki iliskiyi tamamen yok edemediyse de oldukga

azaltmistir.

Eger makine ve ekipmanlar gerektigi gibi tasarlanir, tesis edilir, igletilir ve bakilirsa
arizalanmazlar ve kullanim émudrleri neredeyse sonsuzdur. Nadir olmakla beraber,
eger, meydana gelirse felakete yol agan arizalar tesadUfl olarak olusur ve operatér
hatasi veya dogru bigimde yapilmayan tamiratlar gibi bir dis etken arizalara yol acar.
Operatorin yaptigi ¢cok ciddi hatalardan kaynaklanan ansizin ortaya ¢ikan arizalar
veya tamamen olagandigi bir dis etki nedeniyle ortaya ¢ikan arizalar hari¢ isletme
dinamikleri analizi metodolojisi sistem hatalarini belirleyebilir, izole edebilir ve

Onleyebilir.

GMB tium makinelerin niteliginin bozulacagdini ve arizalanacagini éngérdugunden (P-
F egrisi) ariza tirleri ve etkileri analizi (FMEA) ve Weibull dagilim analizi gibi
kullanilan pek ¢ok ydntem bu arizalarin ne zaman gergeklesebilecegini tahmin
etmek amaciyla kullanilmaktadir. Her iki teorik yontem de ekipmanlarin tasariminin,
kurulumunun, isletme ve bakimlarinin dogru bir bicimde yapildigi kabuliine dayanan
olasilik tablolarina dayanmaktadir. Bu yontemlerden higbiri yukarida bahsedilen

kategorilerden olusan olagandigi sapmalari ele alma yetenegine sahip degildir.
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1980’lerin baslarinda mikroiglemci tabanli vibrasyon analizleri gibi kestirimci bakim
teknolojileri ¢ikincaya kadar problemlerin énceden tam ve dogru bir bigcimde
tanimlanmasi mumkdn olmamistir. Bu yeni teknolojilerin ortaya ¢ikmasi ile GMB
temel dnermelerinin ¢ogu da gecersiz hale gelmistir. Kritik ekipmanlarin optimum
calisma kosullarindaki en kiguk bir sapmanin bile belirlenebilmesi yetenegi s6z
konusu sistemlerin sonunda arizalanmasina yol agcacak olan kétilesmenin éniine
gecilmesine olanak tanimistir. Eger derhal dizeltici faaliyet gercgeklestirilirse bu

mudahale kotlye gidisi durdurur ve P-F egrisinin kalbini olusturan arizayi engeller

[2].
1.1.7. Risk merkezli bakim

Risk Merkezli Bakim (RMB) 6zdes sistem ve alt sistemlerle hata tirlerini Glvenilirlik
Merkezli Bakim’dan farkli olarak kritiklik sinifini acik bir risk hesaplamasiyla ele
almaktadir. Temel dliizeyde yapilan bir risk siniflandirmasi yerine nicel risk analizi ile
bir tesisteki gergek rizikolu durumlarin detayli tanimlamasinin yapilmasi saglanmis

olur:

e Bozulma, asinma, yipranma mekanizmalarinin ve ariza bigimlerinin belirlenmesi,

e Tesisin tamaminda, ekipmanlar bazinda yapilacak risk analizleri,

RMB’da risk degerleri mantik karar agaclari ve temel siniflandirmalarla yapilir. S6z
konusu kritiklik siniflarinin adlari farklilik gosterse de bu siniflar genellikle guvenlik,
Uretim, maliyet ve ortlla arizalar ile ilgilidir. Her bir ariza tlrG ancak bir kategoride
degerlendiriimektedir. Ayni kategoriye disen tim ariza tirleri esit derecede bir
Oneme sahiptir ancak uygulamada belirli bir sisteme veya degerlendirmeye dayanan
Onem siralamasi yapilmaktadir. Risk tabanli yaklagimda kritik sinif tanimi yerine iki
ayri parametre, olaslilik ve etkisi, kullaniimaktadir. Bu iki parametrenin ¢arpimi, her
ariza tiranun sisteme olan etkisini belirler. Risk hesabinda kullanilan ariza olasiligi
(veya siklik) ve arizanin etkisi ile yapilan bagimsiz degerlendirmeden risk bazli
bakim veya denetleme programlarinda yararlaniimaktadir. Sayisal bir degerin
hesaplanmasiyla ariza tiurleri dusukten yuksek riske dogru siralanabilmektedir. RMB

ile genel olarak agsagida verilen faydalari saglamak mumkindur:

e Standartlara uyumun saglanmasi
e Gulvenligin arttirilmasi ve risklerin azaltilmasi

e Uzun vadede bakim giderlerinde azalma
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e Muayene ve Bakim Planlamasinin geligtiriimesi
e Yeni teknolojilerin kullanilma imkani

o Bilgilendirici, belgelendiriimis ve savunulabilir kararlar alinmasi

Risk  Merkezli Bakimda Sekil 3.4'te verilen analiz algoritmasindan
yararlaniimaktadir. Alti asamadan olusan bu yaklasimla uygulanacak olan bakim

tlrd belirlenmektedir. Bu asamalar asagida verilmistir:

Her Ekipman igin
Risk Analizi

Risk
Dusik ma?

Bakim
Denetimleri
MOmkin
miu?

Dizeltici Onleyici (Periyodik) Kestirimci
Bakim Bakim Bakim

Sekil 1.6. Risk analizi algoritmasi

e Her ekipman igin risk-tabanli bakim yéntemlerinin belirlenmesi,

e Bakim denetimlerinin planlanmasi,

o Bakim denetimlerinin gergeklestiriimesi,

e Ekipman bazinda hizmete uygunluk dederlendirmesi,

e Asinma, bozulma, yipranma, arizalanma Uzerine tutulmakta olan
denetim/bakim ekipman bilgilerinin ve veritabaninin glincellenmesi

e Birinci agsamaya geri donme ve bu dongunun surekli tekrari

kipman bilgilerinin ve asinma, bozulma, yipranma mekanizmalarina iligkin
veritabanin Ust ydnetimin gdézden gecirmeleri sonucunda gincel halde tutulmasi
sistemin iyilestirilebilmesi icin d6nemli ¢ok bir sirectir. Sistemin iyilestiriimesi
acisindan 6nem tasiyan diger bilesenler 6nleyici bakim ve Ust yénetim tarafindan

baslatilacak duzeltici faaliyetlerdir.
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Bu glncellenmis ekipman bilgileri ve veritabani, bir sonraki arizalanma, yipranma ve
bozunma mekanizmalarinin belirlenmesi ¢alismalari igin temel olarak kullanilacaktir.
Bu geri besleme ddngusu, butlinlesik bakim performansinin arttiriimasinda yukariya
dogru ylUkselen bir spiral gelisme egrisi gizerek performansin surekli artmasina
sebep olmaktadir.

Bakim vyapilanmasinin, potansiyel risklerle bas edebilmesi ve ekipmanlarin
performansini surekli iyilestirebilmesi i¢in bazi ehliyetlere, uzmanliklara sahip olmasi

gerekmektedir. Bunlar asagida listelenmektedir:

¢ Asinma, yipranma ve arizalanma mekanizmalari hakkinda bilgi ve tecrtbe,

e Bakim denetim teknikleri konusunda bilgi, tecriibe ve beceri,

e Ekipman bazinda hizmete uygunluk degerlendirme gergeklestirebilme becerisi,
e Tamir bilgi, tecrlibe ve becerisi,

e isletme personeliyle saglikli ve etkili bilgi alis verisi yapabilme becerisi,

|

dusuk risk \\

yiiksek risk

ortarisk

OlusmaoOlasilig
olasi

nadir

R, risk

sinirlari

diisik orta yiiksek
Uretime Etkisi/Siddeti

Sekil 1.7. Risk matrisi 6rnegdi [4]

RMB’in bir tesis veya igsletmede uygulanmasi ile ¢ok ve gesitli faydalar saglamak
mumkundir. Saglanan faydalar uygulanan programin turiine, programin amaglarina

ve tesisin bakim ge¢misine bagli olarak farkllik géstermektedir [4].
Hata Turleri ve Etkileri Analizi Ydntemi:

Hata Turd ve Etkileri Analizi (FMEA) disiplini, ABD ordusunda gelistiriimistir. Hata
Tir(, Etkileri ve Riskinin Analizi Uzerine Prosedirler olarak adlandirilan Askeri
Prosedir MIL-P-1629, ilk kez 1949 vyilinda baglatiimistir. Sistem ve donatim
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hatalarinin etkilerinin belirlenmesi icin guvenilir bir degerlendirme teknigi olarak o

tarihten bu yana kullaniimaktadir.

Bu yontem batun teknoloji agirlikh sektorler ile uzay sektoru, kimya endustrisi ve
otomobil sanayinde yaygin bir bigimde kullaniimaktadir. Yontemin yaygin olarak
kullaniimasinin baglica nedeni kullaniminin kolay olmasi ve genis teorik bilgi
gerektirmemesidir. Orta duzeyde deneyimi olan bir risk degerlendirme timi
tarafindan rahatlikla uygulanabilen ydntem genellikle parcalarin ve ekipmanlarin

analizine odaklanir.
Hata Turleri ve Etkileri Analizi uygulamasi;

e Her hatanin nedenlerini ve etkilerini belirler,
o Potansiyel hatalari tanimlar,
o Olasllik, siddet ve saptanabilirlige bagh olarak hatalarin énceligini ortaya cikarir,

e Sorunlarin izlenmesini ve dizeltici faaliyetlerin yapilmasini saglar.

Hata Tari ve Etkileri Analizi, UrGnlerin ve proseslerin gelistiriimesinde oncelikli
olarak hata riskinin ortadan kaldiriimasina odaklanan ve bu amagla yapilan

faaliyetleri belgelendiren bir tekniktir. Bu analiz dnleyici faaliyetlerle ilgilenmektedir.

Hata Turl ve Etkileri Analizi teknigi asagdida siralanan sekilde bir c¢esitlilige sahiptir

ve uygulama alanlari her tirll Uretim ve hizmet seklini kapsamaktadir.

Sistem FMEA: Sistem ve alt sistemleri analiz ederek, sistemin eksiklerinden dogan
sistem fonksiyonlari arasindaki potansiyel hata turlerini belirlemeye odaklanir.
Hedefi, sistemin kalitesini, guvenirligini ve korunabilirligini artirmaktir. Sistem

FMEA’nin faydalari sunlardir:

e Sistemi etkileyen potansiyel problemlerin bulunabilecegi alanlar daralir.

e Sistem igerisinde uygulanacak prosedurler icin bir temel olusturulmasina
yardimci olur.

o Sistem igerisindeki fazlaliklarin tespit edilmesine yardim eder, optimum sistem

tasarim alternatiflerinin secgilmesinde yol gosterir.

Tasarim FMEA: Tasarim hatalarindan dodan hata tdrlerine yodnelik olarak

Uretime baslamadan 6nce Urlnlerin analiz edilmesinde kullanilir. Hedefi, tasarim
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kalitesini, guvenirligini ve korunabilirligini artirmaktir. Tasarim FMEA’nin faydalari

sunlardir:

e Tasarim gelistirme faaliyetleriyle ilgili dnceliklerin belirlenmesi,

¢ Potansiyel hatalarin tasarim asamasinda iken belirlenmesinin saglanmasi,

o Potansiyel glvenlik sorunlarinin belirlenerek ortadan kaldiriimasina yardim
etmesi ve degisiklik i¢in aciklamalarin kaydedilmesinin saglanmasi,

e Onemli ve kritik 6zelliklerin belirlenmesine yardim etmesi,
Tasarim FMEA’nin uygulanmasi sonucunda:

o Potansiyel kritik veya oénemli 6zelliklerin bir listesi ile potansiyel hata turlerinin
Risk Oncelik Sayisi tarafindan agirlikl bir listesi elde edilir.

e Test, kontrol veya teshis yontemleri kullanilarak potansiyel parametrelerin listesi
ile kritik ve dnemli 6zelliklere yonelik, tavsiye edilen potansiyel faaliyetlerin listesi
yardimiyla hata tird ve glvenlik sorunlarini ortadan kaldiracak veya hatalari

azaltacak potansiyel tasarim faaliyetlerini tespit etmek mimkuin olacaktir.

Proses FMEA: Bu analiz Uretim veya montaj prosesindeki eksiklerden dogabilecek
hata turlerini ortadan kaldirmak ve Uretim ve montaj prosesini analiz etmek amacina
hizmet etmektedir. Proses FMEA’nin kullaniminin sagladigi yararlari soyle

Ozetleyebiliriz:

Uretim veya montaj prosesinin analizine yardimci olmasi ve dizeltici faaliyetlerin
onceliklerini belirlemesi, kritik veya 6nemli olan 6zellikleri tespit etmede ve kontrol
plani olusturmada yardimci olmasi; proses asamasinda ortaya cikacak hatalari

belirlemesi ve dizeltici faaliyetlerle ilgili plan sunmasi.

Bu teknigin uygulanmasiyla potansiyel kritik veya onemli Ozelliklerin bir listesi
hazirlanarak, bunlara yonelik 6ngorilen potansiyel faaliyetlerin listesi yapilir.
Potansiyel hata tirlerinin risk dncelik sayisi ile belirlenen listesi Uzerinde, bu hata
turlerinin sebeplerini ortadan kaldiracak, ortaya ¢ikan hatalari azaltacak ve katsayisi
yardimiyla proses yeterliliginin gelistiriemedidi durumlarda, hata nedenlerinin ve

belirlenmesinin etkinligini arttiracak potansiyel bir liste olusturulur.

Servis FMEA: Servis FMEA organizasyondaki aksakliklarin analiz edilmesinde

yardimci olur. Bu analizin uygulanmasiyla; organizasyon faaliyetleri arasinda

dnceliklendirme yapilmasi ve degisiklik icin aciklamalarin kaydedilmesi saglanir. is
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akisinin, sistem ve proses analizinin etkin bir sekilde yapilmasinda, isteki hatalarin
ve kritik dnemli iglerin belirlenmesinde ve kontrol planlarinin olusturulmasinda yol

gOstermesi gibi avantajlar saglar.

FMEA metodu ile gergeklestirilen bir calisma ¢ok yararlidir ¢lnki sistemin icindeki
aksakliklarin neler oldugu ve sistemin calismasi hakkinda bilgi saglar. Analist,
sistematik yaklagimdan dolay! sistemin nasil ¢alistigini daha iyi anlama hususunda
daha iyi bilgi sahibi olur [10].

1.1.8. Diinya klasinda bakim

Ureticiler, Uretimi yiiksek hizda tutmak ve rekabetci piyasada ayakta kalabilmek igin
duzeltici bakim zihniyetinden, geleneksel bakimin disinda goérulen dikkatli bir
planlama dahilinde calisanlarin anlamli katihminin saglandigi ve iyi egitimli
personelin etrafinda orgutlenmis, proaktif bir bakim zihniyetine gegcmek zorunda
kalmiglardir. Bu hamle etkin bir dnleyici bakima ve toplam kalite ydnetimine yapilan

toplam takim yaklasimidir.

Dinya Klasinda Bakimin (DKB) temelinde Toplam Ekipman Etkinligini gelistirmek
amaciyla Uretim, isletme, bakim ve muhendislik ile teknik hizmetlerde calisan
personel arasinda kurulan yeni bir tur ortaklik yatmaktadir. DKB isi felce ugratan alti
is kaybini yok ederek veya en aza indirerek sifir plansiz durug ve sifir hata

hedefleyen bir programdir:

e Ekipman arizalari

e Ayar ve kurma kayiplari

e Rodlanti ve kisa sureli duruslar
o Kapasitedeki dusus

o Kalite kayiplari

e Yol verme kayiplari

Dinya Klasinda Bakimin kisa bir tarifinin yapilmasi oldukga zordur ancak bu
tanimda ekipman etkinliginin arttirlmasi 6n plana c¢ikmaktadir. Ortakhk fikri bu

sistemin ¢alismasina esas teskil eden husustur.

Diinya Klasinda Bakimin Bes Temel Ogesi
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Dinya Klasinda Bakim, bakim igleri ile ilgili yapilan iyi uygulamalara vurgu

yapmaktadir. Bu yaklagimin bes temeli asagida aciklanmaktadir:

Ekipman Etkinliginin Geligtirilmesi: alti buyuk kayba bakarak ekipmanin verimsiz

olmasina yol agan nedenleri belirlemek ve gerekli iyilestirmeleri yapmaktir.

Operatorlerin Giinlik Bakim islerine Dahil Ediimesi: operatérlerin gergekten bakim
yapmas! anlamina gelmemektedir. Pek ¢ok basarili programda operatorler aktif
olarak bakim yapmamaktadir bunun yerine bakim planlamasinda, programinda ve
ortakliginda yer almaktadir. Ancak, tipki bir sofériin araci kullanmadan énce
lastiklerin hava basincina bakmasi veya yagi kontrol etmesi gibi standart kontrollerin

operatorlerce yapildigi uygulamalar vardir.

Bakim Verimliligi ve Etkinliginin Artirimasi: pek c¢ok dinya sinifi bakim
uygulamasinda operatdr bakimin bir seviyesine kadar dogrudan mudahildir. Bu
¢aba, daha iyi planlanma ve programlama, daha iyi koruyucu bakim, kestirimci
bakim, Guvenilirlik Merkezli Bakim, yedek parca ambari, teghizatlarin bulundugu
yerlerin duzenlenmesi kisacasi bakima girdi teskil eden ortak alanlari ve bakim

teknolojilerini kapsamaktadir.

Egitim: Dunya Klasinda Bakimin belki de en 6nem verdigi 6gedir. Egitim igletmedeki
herkesi ilgilendiren bir husustur dyle ki operatérler makineleri nasil dogru bir bicimde
kullanacagini, bakim personeli de bu makinelerin nasil dodru bigcimde bakimini
yapacaklarini  é6grenmelidirler. Operatdrler makine ve ekipmanlarin bazi
muayenelerini, rutin ayarlarini ve diger koruyucu iglerini yapacaklarindan, verilecek
olan egitim operatérlerin bu igleri nasil yapacaklarini ve bakimla nasll
birlestireceklerini de kapsamalidir. Burada bahsedilen egitimler proaktif bir takimda

gorev alacak olan supervizorlerin de egitiimesini goéz énunde tutmalidir.

Bakim igin Ekipman Yoénetimi ve Tasarimi:  Ekipman ve makineler pahali
sistemlerdir ve bu sistemler omdirleri boyunca Uretken birer varlik olarak
gorulmelidirler. Eskisine gbre daha kolay igletilebilen ve bakilabilen tasarimlar
yapmak proaktif yaklasimin temel 6gdelerinden biridir. Operatérlerden ve bakim
ekibinden gelen Oneriler muhendis ve teknik personelin daha etkin makine ve
ekipman tasarlamasina, belirlemesine ve satin almasina yardimci olacaktir. Yeni

ekipman ve makinelerin omdarleri boyunca isletme ve bakim maliyetlerinin
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degerlendiriimesiyle uzun vadeli giderlerin indirgenmesi mumkin hale gelecektir.

Dusuk fiyat dusuk gider anlamina gelmeyebilir [2, 11].
1.1.9. Bakim yontemlerinin karsilastiriimasi

Bakim yontemleri arasinda en ylksek maliyet, isgucu ve uretim kaybi ve yuksek
tamir zamanina sahip olanin, "duzeltici bakim" oldugu belirlenmistir. Diger yandan
Japonlarin uygulamakta olduklari Toplam Bakim Yoénetimi (Toplam Verimli Bakim),

bu konudaki en etkin ve gelismig bakim yaklasimi oldugu bilinmektedir (Sekil 1.8).
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Yiiksek maliyet Diisiik maliyet
Yiiksekisgiicii kaybi Diistik isgticii kaybi
Yiiksek tiretim kaybi Diisiik iretim kaybi
Yiiksek tamir zamani Diistik tamir zamani

Sekil 1.8. Duzeltici, 6nleyici, kestirimci ve toplam bakim yonetimi yaklagimlari

Diger taraftan batin bakim yontemleri Sekil 1.9’da toplu olarak gosterilmistir. Burada
verilen bakim ydntemlerini insan saghgi korumak amaciyla yapilan faaliyetlere
benzetebiliriz. Ornegin, dizletici veya arizi bakim ydntemi kalp krizi gegiren bir
hastaya midahale etmeye benzer. Amag hastanin kurtulmasi ve hayata dénmesidir.
Nasil boyle bir krizin sonuglari pahali yéntemlerle giderilebilirse arzi bakim da
yuksek bakim butcesi gerektirmektedir. Eger hastaligin ortaya ¢ikmasi énlenmek
istenirse doktor hastanin kolesterol ve kan degerlerini dlger, diyet yapmasini ister
tipki bu yaklagsimda oldugu gibi koruyucu bakimla kék neden analizi yapilir ve daha
sorun ortaya ¢ikmadan duzeltme yoluna gidilmis olur. Yine kalp hastaliginin EKG
veya ultrasonla tespitini dnleyici ve kestirimci bakim yaklasimina benzetebiliriz.

Vibrasyon analizi, termografi, eksen kagikligi ve pargacik aginmasi gibi yontemlerle
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makine ve ekipmanlarin durum tespiti yapilabilir. Son olarak bypass veya organ

nakli ameliyati periyodik parca degisimine benzetilebilir.
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Sekil 1.9. Bakim yontemleri agaci

Modern bakim yonetim sistemi basamaklar halinde Ust Uste kurulan yapisal
sistemler buatinudur. Dogru bilgilerle ekipman bazinda yapilan analizlerle hangi tar
bakim veya bakimlarin uygulanacagdi belirlenmelidir. Bakim konusunda farkli
yaklasimlar olmasina ragmen bakim sisteminde yukarida karsilagtiriimasi verilen
tum bakim turleri bulunacaktir. Bu nedenle tek bir yaklagsimin sorunlarin ¢ézima igin

tek basina yeterli olamayacagina 6zellikle dikkat edilmelidir [3].
1.1.10. Bakim y6netim kavrami

Bakim yonetimi bir tesisin iglevselligini garanti altina almak amaciyla gergeklestirilen
etkin planlama ve bu planlarin uygulanmasi sirasinda gercgeklestirilen teknik, idari,
yonetim ve denetim faaliyetlerinin bir batiniddr. Bakim ydénetimi ¢ok farkh alt
faaliyetlerden ve sorumluluklardan olusmaktadir. Bunlar arasinda bakim is
talimatlarinin hazirlanmasi, bakim gérevlerinin belirlenmesi, isi tamamlamak igin
kaynaklarin belirlenmesi ve bunlarin planlanmasi gibi birgok faaliyet bulunmaktadir.
Maliyetlerin belirlenip bunlar igin 6édeneklerin saglanmasi, dogru butcelendirmelerin

yapilmasi, arizalarin analiz edilmesi gibi birgok 6nemli fonksiyonu icermektedir [10].

Bakim surecinin bir sistem dahilinde yonetilebilir olmasi igin en azindan asagidaki

sartlarin kargilanmasi gerekmektedir:
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o Sirketin bir bakim vizyon ve misyonuna sahip olmasi, bakim politikasinin
belirlenmesi,

o Bakim ile ilgili dlgulebilir sirket amag ve hedeflerinin belirlenmesi,

e Yapi icerisinde bakim ile ilgili yeterli ve uygun bir 6rgltsel yapinin bulunmasi,
gorev ve sorumluluklarin agik ve net bir sekilde belirlenmis olmasi,

e Yeterli kaynaklarin zamaninda saglanmasini garanti altina alan destek
sureglerin bulunmasi,

e Ana bakim islevlerinin belirlenmesi, politika ve prosedurlerinin olusturulmasi,
mevcut slreclerin elden geciriimesi, slre¢ yaklasimin izlenmesi, sureglerin
gelistirilebilmeleri amaciyla surekli etkinliklerinin degerlendiriimesi,

e Planlama, kontrol ve i¢ denetim sureglerinin yerli yerinde bulunmasi,
planlamanin bilimsel analizler ¢cergevesinde gergeklestiriimesi,

e Ekin bir ambar/malzeme ydnetiminin saglanmasi, etkin bir ig-emri sisteminin
kurulmasi, bakim planlama g¢alismalarinin etkinligini arttiracak tedbirlerin
olusturulmasi, ekipman ve ariza kayitlarinin dazenli bir bigimde tutulup bunlarin
kolayca analizlere tabi tutulmasini saglayacak teknik altyapinin olusturulmasi,

e Bakim faaliyetlerinin Onleyici ve kesitimci 0Ogeleri sistematik bir sekilde
icermesinin saglanmasi,

o Performansin strekli ol¢iimesi, problemlerin dizenli araliklarla tst yonetimin
dikkatine getirecek mekanizmasinin vyerlestiriimesi, dizeltici faaliyetlerin
baslatilabilmesi i¢in slreglerin yerli yerinde bulunmasi,

e Dokimantasyonun guncel ve kontrol altinda olmasi (bakim el kitabi, Ust
prosedirler, bakim talimatlari, ekipman gizimleri, vs)

e Calisanlara kendilerini surekli gelistirebilecekleri, strekli egitim igin imkan

saglayan bir calisma ortaminin saglanmasi

Bakim ydénetiminde, bakim konusunda deneyimli, tecriibeli ve editimli mihendisler,
uretim planlamacilari ve bakim teknisyenleri ile beraber bakim  gereklerini
belirlemektedir. Her tarli bakim ve tamir surecinin tanimlanmis, planlanmis olmasi
ve bunlarin plana uygun bir sekilde gergeklestiriiyor olmasi buylik ©6nem

tasimaktadir [6].

Saglikh bir bakim ydnetim siteminde bakim ihtiyaclarini anlamada ve belirlemede
sistematik bir yaklasimin bulunmasi ve bu ihtiyaclarin surekli ve tam olarak

karsilandiginin garanti altina alindigi ve bunun da surekli olarak dogrulandigi
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mekanizmalarin mevcut bulunmasi gerekmektedir. Sekil 1.10’da bakim ydnetim

sistemi kurulumu agsamalari gésterilmistir.

Bakim yonetim sistemi diger 6rgutsel sistemler gibi gsirketin 6rgutsel hafizasinin bir
parcasi haline gelmeli, slrekli degisen, beslenen, adapte olan, genisleyen, degisik
seviyelerde uygulanan bir dzellik tagimali, yasayan bir sistem olmalidir. Orgiitsel
hafizanin iki bileseni bulunmaktadir bunlardan ilki bakim gereklerini belirlemek ve
yerine getirmek igin orglt bunyesinde neler yapilmasi gerektigini aciklayan
dokumanlardir. ikinci bilesen ise bu sonuglarin saglanmasina yénelik gerekli bilgi ve

beceriyi uygulayan ehil galisanladir.

Ayrica dokumanlarda aciklanan sistemin uygulanip uygulanmadigini belirlemek
amaclyla gerceklestirilen ici denetimler ve c¢alismalarin planlandigi gibi
gerceklestirildigini kanitlayan kayitlardir. Tipik sistemin kurulma asamalari bakim
sistemi kurulumu icin uyarlanarak sekilde verilmigtir. Bakim ydnetim sisteminin

kurulma asamalarinin da benzer bir stregten gegecegi dustnilmektedir [8].

BAKIM
YONETIMI
Sirket
Politikalar:
ve Hedefleri
ILGILI TARAFLARIN HAKIM
BEKLENTILERI KOSULLAR

Verimlilik iyilegtirmeleri SISTEM
TASARIMI
Uyguniuk ve Verimlilik
iyilestirmeleri SISTEMIN
KURULMASI

Uygunluk iyilegtirmeleri SISTEMIN PROSEDURLER
iSLETILMESI

ILGILI - -
TARAFLAR TEM 3
DEGERLENDIRILMESI DENETIM
Geri-Besleme
Sonuglar

Degisiklikler

SISTEMIN
GELISTIRILMESI
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Etkinliginin
Geligtirilmesi
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Sekil 1.10. Bakim yonetim sisteminin kurulum asamalari
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lyi bir bakim yénetim sisteminde isi gergeklestirmeye yoénelik standart yontemlerin
belirlenip belgelendiriimesi gerekmektedir. Bakimi etkileyen sireglerin belirlenmesi,
bilinmesi ve etkinliklerinin garanti altina alinmasi igin gézden gegirilmesi, izlenmesi

ve surekli iyilegtiriimesi gerekmektedir.
1.1.11. Bakim yonetimi stratejileri

Bakim yonetiminde amac¢ ¢ok sik veya cok fazla bakim yapmak degil, etkili ve
optimum bakim yapmak olmalidir. Bugln pek ¢ok isletme ve tesisin artan bakim
maliyetleri maalesef bakimlarin hi¢ ya da yetersiz yapilmasina neden olmaktadir.
Bakim maliyetlerini sifirlamak elbette mimkin degildir ancak etkili stratejiler ile bu
giderleri minimuma indirmek cesitli teknolojiler ve bakim ydntemleri sayesinde
mumkidn hale gelmistir. Bu baglamda isletmecilik bilgisi, teknik altyapi ve

arastirmaci-incelemeci bir yapi olusturulmasi ¢ok buyuk éneme sahiptir.

isletmenin performansi, émrii ve sirekliligi; yipranma, korozyon gibi dogal
sureglerden ve isletme hatalari ile belirlenmektedir. Bu faktérler dogru malzeme

secimi, dogru bir tasarim ve etkin bakim stratejileri olusturularak minimize edilebilir

[6].

Bakim yoéntemlerinin gelistiriimesi, isletme bilgi ve tecrlibelerinin paylasiimasi, kayit
altina alinmasi, 6lgme ve kontrol sistemlerinin saglanmasi ile isletmedeki ekonomik
bakim ve Uretiminin saglanmasi mimkin olacaktir. Bu nedenle igletmelere yonelik
malzeme, hammadde ve bakim yoénetim sistemlerinin kurulmasi ve bakim
yonetimine girdi teskil eden tim sidreclerin de saglikh bir bigcimde olusturulmasi ve

kurulmasi kesinlikle bir gerekliliktir.
1.1.12. Bakim yénetimine yonelik yapilanma

Temel kurumsal dizenleme kurallari olmakla beraber, bakim ydnetiminin mevcut
teknik, cografi ve personel durumuna gore dikkatli bir bigcimde 6zel olarak
bicimlendirilmesi gerekmektedir. Bununla beraber bakim yonetimi iginin nasil
yonetilecegine iligkin belirli sartlari kapsayan bazi genel kurallar bulunmaktadir. Bu
yapilanma, icerisinde ne burokratik sinirlamalarin tohumlarini icermeli ne de igletme

icerisinde imparatorluk kurulmasina imkan tanimalidir.

Disiplin, sorumluluk ve hesap verebilme sinirlarinin saglam bir bicimde tasarlanmasi

icin tanimlanmig resmi bir yapi olusturulmalidir. Evrensel gerceklerle donatiimisg,
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yerel durumlara goére duzenlenmis ve birbirleriyle olumlu bigimlerde etkileserek
isbirligi ruhu olusturmus bir organizasyon muhtemelen basarili olacak olan bir

yapilanma olacaktir.

Mevcut yapilanma yonetim teorisinin asagidaki belirli temel kavramlari géz 6ninde

tutularak yeniden yapilanabilir:

Minimum yetki catismasi olan kesin ayirimlarin olusturulmasi: Yetki islevsel bicimde,
cografi olarak veya ¢6zim getirecek bir bicimde veya bu her tGg¢inin de birlesimi
olacak tarzda bélustirilebilir. Ancak, calisanlar ve ydnetici personelin yetkilerinin
cakismasindan kaynaklanabilecek karisikliklardan ve anlasmazliklardan kaginmak

icin her zaman igin net bir sinir belirlenmelidir.

Yetki ve sorumluluk disey hattinin miimkin oldugunca kisa olmasi: Ust liste dizilmis
denetleme ve yonetici veya 6zellesmis personelin ayni isleri birden fazla yapma
durumu en aza indirgenmelidir. Bu tip uygulamalarin yapilmasi geregi “zoruniu”

olarak gorulurse gorevlerin net ayrimlarinin yapilmasi sarttir.

Bir kisiye karsl sorumlulugu olan ¢alisan sayisinin optimize edilmesi: iyi yapilanmis
organizasyonlarda bir kisiye karsi sorumlulugu olan kisi sayisi Ug ile alti arasinda
sinirlanmistir. Dogal olarak bu sinirlamay etkileyebilecek olan pek ¢ok faktér vardir.
Oldukga kuglk bir grubun gerektigi durumlarda bir kisi on iki veya daha c¢ok

¢alisanin faaliyetlerini yonetebilir.

Asagida verilen temel kavramlar her tir yapilanma igin gecerlidir. Bakim

yonetiminde 6zellikle yerel faktérler yapilanma agisindan énem arz edebilir.

i§letme TurG: Bakim tek bir alanda — binalar, makineler, isletme ekipmanlari, borular
veya elektrik sistemleri - agirlikh faaliyet olabilir ki bu da yapilanmanin ve gereken

yoneticilik veya denetlemenin karakterini etkileyecektir.

isletmenin Siirekliligi: Isletmenin 5 giinliik tek vardiyali veya 7 giinliik 3 vardiyali
duzende calisiyor olmasi bakim yodnetiminin yapilanmasi ve personelin sayisinin

belirlenmesi acisindan hatiri sayilir bir fark yaratir.

Cografi Durum: Bakim ydnetimi yapilanmasi kiguk bir alanda bulunan bir tesiste ile
cok genisg bir alana yayllmis bir tesis arasinda farkli olacaktir. Tesisin buylk bir

alana yayilmasi durumunda bolge atolyeler ve bu yerlerde sorumlular bulunmasini
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gerektirecektir. Farkl cografi bdlgelerde bulunan farkli yapidaki tesisler i¢cin daha

farkli yapilanmalar g6z 6nunde tutulmahdir.

Tesisin Buyuklaga: Yukarida bahsedilen cografi faktdrlerle beraber tesis blyUkligu
bakim personeli ve bunlari yonetecek sorumlu sayisinin belirlenmesinde belirli

olacaktir.

Bakim Cercevesinin Belirlenmesi: Bu cergeve dogrudan yonetim politikasinca
belirlenecek bir iglevdir. Bakimin tamamen ya da kismen taseronlastiriimasi ya da
tamaminin kendi kaynaklarinca yapilmasi ve slpervizorlik hizmeti alinmasiyla

sinirlanmasi vs. gibi politikalar bu gerceveyi belirleyecektir.

is Glcl Egitim ve Guvenilirligi: Bu degisken karakteristigin bakim yapilanmasi
Uzerine oldukga guglu bir etkisi vardir ¢cinkt bu dedisken ne kadar is yapilabilecegini

ve ne kalite is yapilabilecegini belirleyen bir parametredir.

Yukarida bahsedilen faktorler esasli bir bakim yonetim sistemi kurulmasinda énemli
olan faktorlerdir. Genellikle ileride olusabilecek olan degisikliklere cevap verebilen ve
istenilen sonuglarin elde edilebilecegi yeterince esnek bir yapilanmanin

olusturulmasi oldukga yararli olabilir [2].
1.1.13. Bakim misyonu

Yaygin kaninin aksine bakim, arizanin “tamir” edilmesi degil ekipman veya sistemle
ilgili sorunlardan kaynaklanan tum kayiplarin Onlenmesi faaliyetleridir. Dunya
Klasindaki bir kurulusun bakim misyonu asagidaki 6gelerin gergeklestiriimesini ve

surdurdlmesini icermelidir:

o Optimum emre amadelik

¢ Optimum isletme kosullari

e Bakim kaynaklarindan en Ust derecede yararlanma
e Optimum ekipman ve makine émru

¢ Minimum yedek parca ve malzeme stoku

o Hizli tepki verebilme kabiliyeti

Bu 6geler asagidaki bolimlerde kisaca agiklanmaktadir [5].
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Optimum Emre Amadelik:

Bir tesisin Uretim kapasitesi kismen Uretim sistemlerinin ve yardimci ekipmanlarinin
emre amadeligince belirlenmektedir. Bakim yapilanmasinin en temel gorevi tum
makine, ekipman ve sistemlerin her zaman emre amade olmasini ve bu ekipman ve

cihazlarin iyi calisma kosullarina sahip olmasini saglamaktir.
Optimum Isletme Kosullar::

Kritik ekipman ve makinelerin emre amadeliginin saglanmasi, kabul edilebilir isletme
performansinin elde edilmesi icin tek basina yeterli degildir. Bakim yapilanmasi
dogrudan ya da dolayli olarak Uretime etkisi olan makine, ekipman ve sistemlerin
surekli olarak optimum calisma kosullarina sahip olacagi bicimde olusturulmalidir.
Ne kadar kuguk olursa olsun olusabilecek kuguk sorunlar bile Urin kalitesinin
azalmasina, uretim hizinin dismesine veya isletme performansini belirleyen diger

faktorlerin sinirlanmasina yol agabilir.
Bakim Kaynaklarindan En Ust Derecede Yararlanma:

Cogu santralde bakim igleri toplam igletme butgesinin 6nemli bir bélimuini
olusturmaktadir. isletmenin toplam is glci butcesinin hatiri sayilir bir bélimini
olusturmasinin yaninda yedek parga stoku, disaridan is glcU veya supervizorlik
hizmeti alinmasi, rehabilitasyon hizmetleri gibi milyonlarca liralik kalemlerin s6z
konusu oldugu bir isletmede bakim yapilanmasi kaynaklarini etkin bir bigimde

kullanmak zorundadir.
Optimum Ekipman ve Makine Omri:

Bakim giderlerini azaltmanin bir yolu da isletme ekipman ve makinelerinin faydali
Omdarlerini arttirmaktir. Bakim yapilanmasi isletme varliklarinin yararli émurlerini
arttiracak programlari uygulamaya koymaldir. Yapilan bu programda varsa kullanim
Omrind tamamlamis olan ekipman ve makineler belirlenmeli bu sistemler yapilan

analizler sonucunda eger gerekiyorsa yenileri ile degistiriimelidir.
Minimum Yedek Parca ve Malzeme Stogu:

Yedek parca ve malzeme stokunun azaltiimasi bakim yapilanmasinin temel

amaclarindan biri olmahdir ancak bu azaltma yukarida bahsedilen dort amaci

sekteye ugratmaktan kaginacak bi¢cimde dizenlenmelidir. Bugiin kestirimci bakim
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teknikleri ile bakim ydnetimi gerekli olacak olan ekipman ve pargalari yeterince

onceden (ihtiyag oldukga) siparis verebilme yetenegine sahiptir.
Hizli Tepki Verebilme Yetenegi:

Aniden olusan arizalarin tamamindan kaginmak mumkun degildir bu nedenle bakim
yonetimi beklenmeyen ariza ve sorunlara karsi hazirlikli olabilmeli ve sorunun

¢6zUmu igin hizl bir tepki verme yetenegine sahip olmalidir.
1.1.14. Genel degerlendirme

Bir isletmedeki mevcut bakim felsefesini 6lgmenin bir yolu gegen iki ya da Ug yil
icindeki bakim iglerinin analiz edilmesidir. Bu yapilirken bakim felsefesini belirleyen

endekslerin belirlenmesine 6zel bir onem verilmelidir.

Yonetim karakterini ve bakim etkinliginin degerlendiriimesindeki en &6nemli
endekslerden biri, bakimdan kaynaklanan sorunlar ylzinden olusan Uretim
kayiplarinin sayisi ya da suresidir. Eger bu sebeple olusan Uretim kayiplari toplam
uretim zamaninin %30’undan fazlasini olusturuyorsa o isletmede reaktif ya da
dizeltici bakim yénetimi felsefesinin gegerli oldugu séylenebilir. Buglnki piyasanin
kosullarinda rekabetgi olabilmek icin bakim kaynakli sorunlarin veya gecikmelerin

toplam Uretim saatinin %1’inden daha azini olusturmasi gereklidir.

Yonetim karakterini ve bakim etkinliginin degerlendiriimesindeki en o6nemli
endekslerden biri de ek mesaileri orani ve miktaridir. Dizeltici bakim felsefesi olan
bir isletmede ek mesailer ciddi bir giderdir. Eger bakim giderleri ek mesai toplami
tim is glcu bitgesinin %10’'undan daha fazlasini olusturuyorsa yine bu durumda o
isletmede reaktif ya da dlzeltici bakim ydnetimi felsefesinin gecerli oldugu
sdylenebilir. Belli bir miktar ek mesai mutlaka ve her zaman olacaktir. Bazi dzel
proje veya rehabilitasyon calismalarinda ve makinelerin arizalanmasi sonucu olusan
kayip ve gecikmelerin %1’i ek mesai ddenmesini gerektirecektir ancak olaganistu

olan bu giderler toplam is guicu giderleri icinde ¢ok kiguk bir yizdeyi olugturmahdir.

is glcl kullanimi yénetim etkinliginin belirlenmesinde bir diger anahtar endekstir.
Bakim is gucl saatinin mevcut toplam is gicli (normal tamirat ve 6nleyici bakim
islerine ayrilan) saatine olan orani belirlenmelidir. Reaktif bir bakim ydnetimi
felsefesinin gegerli oldugu isletmelerde bu oran %50'den az olacaktir. lyi organize

olmus bir bakim ydnetimi yapilanmasinda is gucu kullaniminin %90’nin Gzerinde
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kalmasi saglanmalidir. Bir baska deyisle mevcut bakim isi glcl saatinin en az
%90’1, bir seylerin kirilip dékilmesini beklemek i¢in harcanmasi yerine, kritik isletme

sistemlerinin iyilegtiriimesi igin etkin bir bicimde kullanilmahdir [2].

Etkin bakim yonetimine yonelik en 6nemli hususlardan birisi de bakim islerinin
yapllmadan o6nce planlamasidir. Bakim faaliyetlerine yonelil yapilmasi gereken
bircok sey bulunmaktadir. Ornegin, yedek parcalarin, malzemelerin, ekipmanlarin
satin alinmasi, bakim yonteminin belirlenmesi, diger ilgili birimlerle koordinasyon ve
guvenlik izninin alinmasi gerekebilmektedir. Gegmis teclrbeler, bakim faaliyetlerinin
planlanmasinin, bakim surecinin etkinligini énemli 6lgtiide arttirdigini goéstermistir.
Hatta bakim grubunda her 20 bakim isgisi i¢in 1 planlama uzmaninin gérev almasi
tavsiye edilmektedir. Bakim planlamasi icin PERT ve CPM gibi tekniklerin

kullaniimasi tavsiye edilmektedir.

Etkin bir bakim yénetim sistemi, performanslarini farkli yontemler kullanarak belirli
araliklara 6lgmeyi gerektirmektedir. Bakim biriminin etkinligini arttirmada perfromans
alanizleri buyik 6nem tasimaktadir. Plandisi duruslarla ilgili birgok 6nemli neden bu

analizler sonucunda ortaya cikartilabilmektedir.

Daha onceki tecribeler, toplam bakim masraflarinin yaklasik %30-40’inin malzeme
masraflarindan kaynaklandigini géstermistir. Bakim personelinin etkin bir sekilde
gorevlendirilebilmesi, malzemelerin koordinasyonunun etkinligi ile de yakindan
alakali bulunmaktadir. Malzeme problemleri, yeterli ve istenen 0zelliklerde
malzemeler olmadan bakim c¢alismalarina baslanmasina, ihtiyag duyulan
malzemeler igin  uzun  slreler  beklenmesine, planlarin ~ zamaninda
uygulanamamasina ve biiyiik gecikmelere neden olabilmektedir. is planlamasi, satin
alma birimi ile etkin koordinasyon, ambarlarla etkin koordinasyon, ambar ve
malzeme ydnetimi slreclerinin etkinlik agisindan yeniden dizenlenmesi, gegmis
bakim faaliyetlerinde yasanan sikintilarin gézden gegirilmesi, belirlenen proplemlere
yonelik duzeltici planlarin yapilmasi, bu tlr problemlerin ¢ézime kavusturulmasina

yadim edebildgi gorulmustir.
1.2. Bakim Yoénetimi Yaklagimlari
1.2.1. Merkezi ve yerinden yoénetim

Bakim ydnetimi, merkezi veya yerinden ydnetim olmak Uzere 2 farkl sekilde

gerceklestirilebilir. Her iki ydnetim tarzinin da avantajlari ve dezavantajlar
31



bulunmaktadir. Ayrica akademik gevrelerde her iki tarzin da kuvvetli savunuculari ve
kendine gore hakli sebepleri bulunmaktadir. Bir kurulusta, ne g¢esit bir yaklagimin

uygulamagina karar vermeye ydnelik kritik 6neme sahip 2 faktér bulunmaktadir:

Cografya: Santral isgucl, ekipman ve cihazlar, malzemelerin hem santral i¢cinde ve

hem de diger santraller arasindaki dagihmi,

Orgit Yapisi: isgilerin (yénetimi de dahil) kontrolii, programlama, rehberlik ve
isletme madurinin bir altindaki seviyeden baslamak Uzere tim bakimin kontrol

edilmesi.

Bakim ydnetiminde genel kural, her dretim muadurinin ihtiya¢ duydugu anda bakim
ekibinin yaninda olmasidir. Tesislerin devre digi kalma surelerinin maliyeti oldukga
yuksek olabilmektedir. Diger yandan her santral sahasina bakim ekipleri kurmak ve
her santrala benzer bakim atolyeleri olusturmak da bakim maliyetlerini
yukseltebilmektedir. Dolayisiyla, bir sirket icin en iyi yaklasima karar verilmeden
once, genis capl bir maliyet analizinin gerceklestiriimesine ihtiya¢ duyulacaktir.
Sonucta verilecek  karar, tamamen santralin devre disi kalma slresinden
kaynaklanan kayiplar ile bakim maliyetleri arasinda optimizasyon yardimiyla

olusturulacaktir.

Bugune kadarki tecribeler gogu zaman saf merkezi veya saf yerinde ydnetim
yaklagsimin tek basina kullaniimasinin etkin olamayabilecedini géstermistir. Aslinda,
her tesisin ihtiyaglarina uygun hibrid bir yaklasimin ¢cogu zaman en iyi ¢g6zum olarak

ortaya ¢iktig1 gérilmastir [11].
Merkezi Yénetim:

Merkezi ydnetimde, tesislerde bakim ekiplerinin bulundurulmamakta, bakim ekipleri
merkezi bir konumdaki atdlyede konuslandiriimaktadir. Bakim faaliyetleri plan ve
¢agri esasina gore tesislere merkezi bir atélyeden yola c¢ikan ekipler tarafindan

gerceklestiriimektedir.

Merkezi bakim yetenekler agisindan daha genis ve ¢esitli bir kadro olusturulmasini
saglayabilmektedir. Farkl konularda gok sayida bakim calisanina ihtiya¢c duyulan
buylk bakim faaliyetleri sirasinda, merkezi bakim havuzlarindaki insan
kaynaklarindan kolaylikla faydalanilabilmektedir. Merkezi sistemlerde birbirleri ile

baglantili  teknik faaliyetlerin  koordinasyonu daha verimli bir gekilde
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saglanabilmektedir. Sekil 1.11 merkezi bakim yapilanmasina bir érnektir. Ayrica

uzman bakim havuzu sayesinde daha fazla uzman nezareti ve bagimsiz i¢
denetimler saglanabilmektedir.

Tesis-2:

*Gozlemci

*Gergek Zamanh Durum lzleme

*Rutin OnleyiciKestirimci Bakim
ve Revizyon Turlan

*Gerektikge Dizeltici Bakim Turfan

Lhdd
mm\ uzman Beyin Takem: f1

" (Mekanik, Elektrik, ****
‘Olcu Kontrol, vs.) ****

’ /n;m ’Ym d

Tesis-1:

Gozlemci Tesis-3:

«Gergek Zamanh Durum lzleme “Goézlemci !

*Rutin OnleyiciKestirimci Bakim *Gergek Zamanh Durum izieme
ve Revizyon Turlan *Rutin OnleyiciKestirimel Bakim

*Gerektikge Dizeltici Bakim Turlan ve Revizyon Turlan

*Gerektikge Dlzeltici Bakim Turlan

Sekil 1.11. Merkezi bakim yapilanmasi

Merkezi yapilanmada bakim c¢alismalarinin surekli iyilestirilebilmesi, yeni
yontemlerin izlenerek uygulamaya alinmasi, AR-GE gibi konularda goérev

yapabilecek uzman bir beyin kadrosunun olusturulmasi da mumkun kilabilmektedir.

Merkezi yénetimin bir diger 6nem avantaji da, ¢ok sayida tesisin bakim iglerinde
kullanilmak amaciyla daha baylk ve kaliteli bakim ekipmanlarinin alinmasinin ¢ok
daha kolay bir sekilde hakli nedenlere dayandirilabilmekte olmasidir. Cok sayida
tesisde kullanmak amaciyla karmasik pahali sistemlere kolaylikla para

ayrilabilmektedir. Merkezi konumdaki atdlyelere daha gelismis egitim, laboratuar ve
AR-GE tesisleri olusturulabilmektedir.

Merkezi yapilanmanin yukarida sayilan avantajlari asagida bir liste halinde
verilmistir:
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e Cesitli bilgi ve becerilere sahip karma bir is gicinin bir arada calisabilme
imkani,

e Cesitli bilgi ve becerilere sahip karma bir is glcunin kolay bir
bicimde yonlendirilebilmesi,

e Cok sayida birbirine benzer sorunlarin ve bakim iglerinin yapilmasi
nedeniyle ¢alisanlarin bilgi ve tecriibelerinde hizli bir artis saglanmasi,

e Daha kaliteli ve daha ylksek teknolojiye sahip ekipman ve techizatin
kullanim gerekgelerinin olugsmasi,

o Egitim faaliyetlerinin daha etkin bir bicimde yuruttlebilmesi imkani.
Yerinden Yonetim:

Yerinden yonetim yaklasiminda, tesislerde bakim ekiplerinin bulundurulmakta ve
¢alismalar tesis blnyesinde kurulmus bakim atdlyelerinde gercgeklestiriimektedir.
Bakim c¢alisanlari normalde sadece o tesisin bakim faaliyetlerinde
goérevlendiriimekte, fakat gerektikce diger tesislerede personel takviyesi de

yapilabilmektedir [10].

Yerinden-yonetim yaklasiminin en énemli avantaji; isin yapilacagi yere daha hizli
ulasim saglanabilmesi, kiguk c¢apli bakim iglerine aninda ilgi gésterilebilmesidir.
Ayni makine Uzerinde tekrar tekrar g¢alisma sonucunda kazanilan tecribe, bakim
galisanlarinin makineleri daha iyi tanimasina ve bakim yapilacak makinelerle daha
yakin iligkiler kurmasini saglayabilmektedir. Ayni ekipman ve makine gurubunda
tecribe kazanan bakim calisanlari performanslarini da slrekli olarak
arttirabilmektedir. Gerekli isletme kultiri olusturulabildigi takdirde, daha ylksek
ilgiden kaynaklanan daha iyi 6nleyici bakim uygulanabildige de gortulmustar. Yerinde
yonetimde ayrica, calisanlarin ayni sahada beraber ¢alismalarindan dolayi, Uretim

ile bakim gruplari arasinda daha iyi ig iliskileri olusturulabilmektedir.
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Tesis-Atdlye 1.
Bakim Ekipleri
(Mekanik , Elektrik, vs.)

Tesis-Atolye 2: Gerekii durumiarda Tesis-Atdlye 3:

“Bakim Ekipleri personel takviyesi “Bokum Ekiplst
(Mekanik , Elektrik, vs.) y @lokank , Elekirik, vo)

Sekil 1.12. Yerinden yonetim bakim yapilanmasi

Diger yandan bulylk bakim islerinde, yerinde bakim yonetimi yaklasimi zayif
kalabilmektedir. Sinirli sayida yerel personel ile ¢ok blylk bakim islerini koordine
etmek oldukga zor olabilmekte, gerekli uzmanliklari ve uzman denetimini saglamak
mumkin olmayabilmektedir. Sekil 1.12’de géruldigu tzere bu amagla kurulan tesis
sahalarinda buyuk bakim ekipleri tutmak gerekebilmektedir. Bu da bakimin

maliyetini ve kalitesini dusurmektedir.

Yerinde yonetim yaklagsiminda, her tesis igin pahali bakim ekipmanlari alinmasi da
maliyet-etkin olmadidi gerekgesiyle gu¢ olabilmektedir. cok pahali bakim aygitlarinin

alinmasi da merkezi yaklagima oranla ¢ok daha zor olabilmektedir.

Merkezi olmayan bir yapilanmadaki ¢alisanlarin farkl islere yénlendirilmesiyle genel
is guclnden yararlanmak mumkun olabilmektedir. Ancak bu durumda calisanlardan
beklenen beceriler sinirli olabilir zira herkes tim islerde uzman olabilen sayisi birkag

kisiyi gegmeyecektir.

Yerinden yonetim yapilanmasinin yukarida sayilan avantajlari asagdida bir liste

halinde verilmistir:

e Bakim isinin yapilacag yere kisa slirede midahale edebilme imkani,
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e Ayni yerdeki ekipman ve makinelere sik sik yapilan mudahaleler sayesinde
s6z konusu ekipman ve makinelere asinalik kazanma,

e Yakinllk nedeniyle koruyucu bakimlarin daha etkin bir sekilde
gerceklestirilebilmesi,

e Ozellikle acil durumlarda hizli tepki verebilme imkani.

Yerinde-yonetim yaklasiminda, tesiste goreviendirilecek bakim calisanlarinin sayisi
ve niteliklerinin belirlenmesi icin s6z konusu tesisteki bakim is yukini (uzmanlhk
gerektiren veya gerektirmeyen) dikkate alacak sekilde ayrintili bir calisma yapmak
gerekmektedir. is yukini kaldirabilecek sayi ve nitelikteki is glicti miktari yapilacak
isin tlrd ve gegmis tecriibeler de dikkate alinarak belirlenmelidir. Merkezi olmayan
bu gruptan maksimum derecede yararlanmak igin ariza veya bakim islerinin
olmadigi veya ¢ok az oldugu glnlerde koruyucu bakim programindan destek gig

olarak yararlanilabilmektedir.
Hibrid Yaklagimlar:

Herhangi bir sirket icin, tamamen merkezi bir yapiya birtndirilmeli ya da tamamen
saha bazli calismal gibi kesin ve net bir sey sdylenemez. Merkezi ve yerinden
yonetim bakim yapilanmasinin yukarida verilen tim avantaj ve dezavantajlarina
karsin bu yapilanmalardan herhangi birinin tek basina is dagiliminda yasanan
sorunlara ¢dzim olacagini sdylemek mumkidn dedildir. Bunun yerine igletmenin
kendi ihtiyacina goére her iki olasiigin da avantajlarindan yararlanmak
gerekmektedir. Ayni temel yapilanma altinda ayni GrGnd ureten farkli tesisleri
cografya, santral d6mri vb. o6zelliklerine gore oldukga farkli bigimlerde organize

etmek bazi durumlarda daha akla yatkin bir ydontem olabilmektedir.

Hibrid bakim yodnetim yaklagimlarinda, merkezi yaklasim ve yerinden yaklagimin
karisimindan olugan yontem izlenmektedir (6rnedin merkezi buyuk bir atdlye,
bolgesel orta boyda atdlyeler, tesis sahasinda kuguk c¢apl atélyeler). Hibrid
yaklasimda, ¢ok sayida ve uzmanlagmis bir ekip gerektiren 6nemli ve buyuk islerde
merkezi bakim ekibi bir havuz olarak kullanilabilir. Ayni mevcudiyeti tamamen
merkezi olmayan bir yapilanma ile yapmaya c¢alismak her saha igin gerekli optimum
is glcu miktarindan ¢ok daha fazlasini o sahada tutmak anlamina gelecektir. Bu da
koordinasyonda zorluklar yasanmasina neden olacaktir. Pahali ve 6zel iscilik
gereken iglerde yine buyuk oranda merkezi bir bakim yapilanmasi gerekecektir.
Diger taraftan merkezi olmayan bir bakim ekibi sayesinde de arizalara hizla
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midahale edilebilecek, ariza sayilarinin ve sirelerinin en aza indiriimesi mimkun
olacak ve bakim agisindan ikinci derecede dneme sahip sorunlara dikkat edilmesi
saglanabilecektir.

Tesis-2:

*Acil Durum igin Ekip

*Gergek Zamanh Durum izleme
«OnleyiciKestirime VD Uzeltici
Bakmm ve Revizyon Turlan

e, TRAR
*“*\ (g“%?'l‘;;::‘ei?ﬁ%{t:tml *gggi
=9

g OlcU Kontrol, vs.) Lhdd
Tests\-\l-: ***

4* TrEe

*Gergek Zamanh Durum izleme
«OnleyiciKestirime D Uzeltic|
Bakim ve Revizyon Turlan

Tesis-3:

+Gozlemci

«Gergek Zamanh Durum lzleme

*Rutin OnleyiciKestirimeci Bakim
ve Revizyon Turlan

*Gerektikge Dilzeltici Bakim Turlan

Sekil 1.13. Hibrid bakim yapilanmasi

Sekil 1.13 tipik bir hibrid bakim yaklasim yapilanmasini géstermektedir. Bu sekilde;
Tesis-3’te herhangi bir bakim ekibi bulundurulmamakta, gerekli 6nleyici ve kestirimci
bakim hizmetleri merkezden belirli bir plan dogrultusunda gdrevlendirilen ekipler
tarafindan gercgeklestirimektedir. Duzeltici bakim da c¢agri esasina gore
yapilmaktadir.

Diger yandan Tesis-1 ve Tesis-2’de kuguk capli bakim atdlyeleri ve belirli
uzmanliklardan olusan bir bakim ekibi bulunmaktadir. Bu ekip kuglk ¢apli 6nleyici
ve kestirimci bakim faaliyetlerini gergeklestirdigi gibi, acil durumlara da mudahale
etmektedir. Daha buylk c¢apli Onleyici ve kestirimci bakim calismalari igin
merkezden bir plan dahilinde gorevlendiriimis gezici ekipler gérev almaktadir. Ayrica
baylik capli tamir ve onarim faaliyetleri de tam tesekkllli merkezi bakim
atolyelerinde gercgeklestiriimektedir.
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Merkezdeki uzman beyin takimi, dunyadaki guncel bakim yaklasimlarini takip
etmekte ve bakim ydnetim sisteminin sdrekli gelistiriimesi icin calismalar
gerceklestirmektedir. Ayrica insan kaynaklari gelistirme ve egitim faaliyetlerini

planlayip ylrutmektedir.

Eger bakim yapilanmasi cografi olarak merkezi bir yapida kurulmugsa, teorik olarak
gerekmemesine ragmen, genel olarak yapillanmasinin da  merkezi olacagi
sdylenebilmektedir. Diger taraftan saha esasli bir bakim yapilanmasi asagida verilen
faktorlere bagli olarak hem merkezden hem de sahadan kontrol edilebilir. Bu
noktada tim durumun, olusan gergek zararlarin (6rnedin plansiz duruslardan
kaynaklanan zararlarin) vel/veya avantajlarin iyi bir bicimde degerlendiriimesi

gerekmektedir.
1.2.2. Bakim yaklagimini belirleyen faktorler

Asagida merkezi/yerinden yonetim bakim oraninin belirlenmesi icin her isletmede

g6z onunde tutulmasi gereken hususlar siralanmigtir:
isletme BuyukIugu:

Farkll noktalarina bir aragla ulasiimasini gerektiren ¢ok buyuk santrallar icin toplam
verimin arttirlmasina imkan tanimak amaciyla genellikle saha esash bakim
yapillanmasi daha uygundur. Yine de santral buydkligl saha esasli bakim

yapilanmasina karar vermede tek basina etkin bir faktdr degildir.
Bina sayisi, Kat Sayisi vs.:

Uretim tesisleri goéreceli olarak kiglk olmasina ragmen cografi alan (santral
boyutuna gdre yapisal olarak olmasa da) kontrolinU gerektiren pek ¢ok bina ve kat

icermektedir.
Atdlye Sahasi:

Atélye sahasi cografi merkezilesmeyi veya alan kontroltini zorunlu kilabilir. Ornegin,
fazla bluyuk bir yeri olmayan ancak fakli alanlarda cesitli kicUk yerlere sahip bir
santralde cografi alan (saha esasli) kavramina gére yapilanma zorunlu olabilir. Tek

bir buyuk alana sahip bir santralde is merkezilesme gerektirecektir.
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Bakim Niteligi Gereklilikleri:

Bir isletmenin bir bolgesindeki bakim isi igin gereken bakim niteligi ¢cok 6zel ise bu
durumda sadece cografi olarak da degil yapilanmanin da saha kavramina gére
olmasi gerekir. Bazi durumlarda bakim gucu neredeyse tamamen teknisyenlerden

olusabilir ve merkezi kontrol elverigsiz hale gelir.
Techizat Gereklilikleri:

Belirli bir alan icin bakim techizati cok 6zel ise bu durum da cografi alan (saha
esasll)) kavramina goére bir yapilanma gerektirir. Bdyle bir durumda cihazlarin

yangin, patlama riski, galinmaya karsi guvenligi saglanmahdir.
Bakim Guclunin Buyudkligu:

Bakim glicinin toplam blyukligu kararlar Gzerine dogrudan etkili bir faktérdir. Eger
bakim gucl ¢ok kiglk ise hem cografi olarak hem de o6rgltsel olarak saha esasli
yapilanma uygun olmayacaktir. “Kiglk” is guicli on bes veya daha az sayidaki

personelden meydana gelen bir grup olarak kabul edilmektedir.
Bakim is Glictiniin Blyiklugi ve Dagilimi:

Farkl igler icin gerekli olan is gucu niteliginin ayni ya da birbirine yakin oldugu
durumlarda ve her Uretim sahasindaki is sayisinin az oldugu durumlarda cografi

alan esasli bakim yonetiminden yararlanilir.
Yonetme (Nezaret Etme) Yetenegi:

Yukarida s6zU edilen is gucl dagiliminda cesitli igleri ydnetme yetenegine sahip
saha esasli bir formenin bulunma gerekliligi acik bir bicimde ortaya ¢ikmaktadir. Bu
formenin uzman olacak derecede iyi olmasi anlamina gelmez ancak ydnetme
yetenegine sahip olan bir kisi olmaldir. Bazi durumlarda 6zel yeteneklere
(elektronik, 6zel kaynaklar isleri gibi) sahip olmasi gerekli olacagindan merkezi ve

saha esasli yapilanmanin bir birlesimi kullaniimaldir.
Bakim Ydneticilerinin Sayisi:

Bazi igletmelerde is glcunln sayisi ve yeri Oyledir ki bakimin yonetimi igin dengesiz

bir talep olusmustur. Cesitli mesleklerden olusan on yedi kisilik bir is glcu bir
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yoneticinin dogru bir bicimde ydnetemeyecedi ancak iki yonetici icin de az oldugu

tipik bir érnektir.Bu durum saha yapisindaki yapilanma ile ¢ézulebilir.
Kolektif Yapilanma Kavrami:

Bazi kolektif yapilar her biri otonom olan igletme veya hizmet grubu olarak
ayrilmiglardir. Bir bolge icinde farkli gruplar hizmet verirse saha yapilanmasi gerekli

olacaktir.
Plansiz Durus Maliyeti:

Plansiz duruslarin gercek maliyeti cok yiksek oldugu durumlarda yapisal ve cografi
bakim yapilanmasinin getirdigi olasi yuku golgelemektedir ve saha kavramini 6n

plana ¢cikarmaktadir [6].
1.2.3. i giicii ve hizmet alimi

Disaridan hizmet alip almamaya karar vermede en 6énemli faktér maliyettir. Ancak

bu karari verirken asagidaki konulara dikkat edilmesi gerekir:

e Yapilacak igin tura,
e Yapilacak isin miktari,

e sin yapilmasi igin bagvurulacak care.

Bu nispi maliyetleri dederlendirirken sadece bakim masraflarini géz éninde tutmak
yeterli degildir. Durus maliyeti ve performans kalitesi gibi sirkete gider olusturan pek

¢ok faktér de g6z 6niine alinmalidir.

Belirli bir iscilik icin bir grup calisani bir araya getirmek, onlari yénlendirmek ve
surekliligini saglamak, personele verilen 6denek ile surekli bir masraf kapisinin
bulunmasi demektir. Genellikle bu toplam gider, ayni isi yapacak -muhtemelen
calisanlarina daha fazla lcret 6demek zorunda olan fakat daha az calisanla daha
cok is yapan, surekli masraflara sahip ancak kar da elde etmek zorunda olan-
tageron firmanin istedigi paradan daha az ya da makul bir seviyede olmalidir. is
yukindn analiz edilmesiyle ve isletme bakimin veya taseron firmanin yapacagi
calismanin nispi maliyetinin degerlendiriimesiyle bu alandaki kriterler geligtirilebilir.
Burada yapilan analiz; isin yapilmasi igin gereken zamani, taseron firmalarin igi
yapmaya ehil olup olmadiginin belirlenmesini ve bazi durumlarda da tageron

calistiriimasi durumunda teknik bilgi (know-how) elde etme imkanlarinin bulunup
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bulunmadiginin belirlenmesini de kapsamalidir. Kendi atdlyenizi olusturmak veya
taseronlara bagli kalmak konusunda karar verirken, yapilacak isin gerektirdigi
isciligin niteligi 6nem tasimaktadir. Eger bu isciligin gerektirdigi nitelik cok fazla
degilse isletmedeki baska bir is giict bu ise ydnlendirilebilir ve boylece is glcu ve

giderlerde énemli miktarda tasarruf saglanabilir.

Bakim yapilanmasi i¢in temel isgilik tipleri belirlendikten sonra ¢alisanlarin belirlenen
bu islerde gdsterecekleri performans yine taseronlara verilen is miktarinin bir
fonksiyonudur. Genellikle isletme ekibini yapilacak olan surekli islere tahsis etmek,
taseronlari da is yuklinde olusan asiri artislarda, blytk rehabilitasyon ve revizyon
islerinde kullanmak daha akillica olacaktir. Eger yerel is gicl ve taseronlar sinirli ise
acil olarak yapilacak isler genellikle daha fazla ve daha 6zellesmis bir bakim gurubu
gerektirir. Bu durumda taseronlar ithal edilen is glcunin kullaniimasinin elverigli

oldugu buyuk projelerle veya supervizorlik hizmeti ile sinirlandirilabilir [5].
1.2.4. Bakim hizmet tirleri

Bakim hizmeti veren firmalarin hizmet cesitleri oldukcga genistir; belirli bir tip ekipman
grubunun bakim isinden, bir tesisin anahtarinin teslim edilmesine kadar ¢ok degisik
aralikta olabilmektedir. Bakim isini yapan sirketin olusturdugu katma deger arttikca
s6z konusu sirketin blylkligh de artmakta ve genelde uluslararasi bir nitelik
kazanmaktadir. Bakim hizmetleri gruplandirildiginda verilen hizmetler asagidaki gibi

gruplandirilabilir:
Egitim:

Bakima iliskin olarak egitim veren kurulus ve firmalarin hizmet cesitliligi belirli bir
cihazin kullanim egitiminden bakim yoénetimi egitimine kadar degisik bir aralikta
olabilmektedir. Resmi sertifikali egitim veren pek ¢ok kurulus ve firma
bulunmaktadir. Bunun diginda belirli bir cihaz ya da ekipman satin alindiginda s6z
konusu cihazi tedarik eden firma veya kurulus kisa sureli egitimler de

verebilmektedir.
Teknik Danismanlik:
Bakim muhendisligi hizmeti, supervizorlik, uzaktan izleme, durum izleme, bakim

denetlemeleri, bilgisayar destekli bakim yonetim sistemleri gibi hizmetlerdir.
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Bakim muhendisligi ve supervizorlik hizmetinde firma, isletmenin bakim ekibine
mihendisler ve supervizérler gorevlendirerek sahadaki planli ve plansiz bakim ve

denetleme hizmeti vermektedir.

Uzaktan izleme hizmetinde ise sistemlerden alinan cgesitli veriler firmaya gercek
zamanh olarak gdénderilerek ekipman ve cihazlarin durum degerlendiriimesine
olanak taninir. Uzaktan izleme ve teshis programi ile sorunlar olugsmadan énce
tanimlanarak hizli tepki verilmesi saglanabilmektedir. Bu sayede yuksek emre
amadelik ve sistem optimizasyonu saglanmakta, sorunlarin erken teshisi
yapilabilmekte, optimum parca 6mru ile en az bakim hizmeti gideri saglanabilmekte,
bakim hizmet araliklarinin optimum bir bicimde yapilabilmesi saglanmakta ve

sorunlarin kok analizleri yapilabilmektedir.
Ekipman Performans Yénetimi:

Bu yonetim tarzinda ekipman bakim paketleri (elektrik motorlari, salt ekipmanlari,
kompresorler, pompalar vs.) hizmeti verilmektedir. Buna gére performans esasli bir
s6zlesme ile firma belli ekipman guruplarinin bakimini Gstlenir ve yerine gére emre

amadelik yakumlalaga alir.

MumkUn olan durumlarda firma bagka firmalarla da anlagsmalar yapabilir. Firmanin
gerceklestirdigi  bu faaliyetlerdeki temel hedefi segilen ekipman gurubunda

performans iyilesmesini saglamaktir.

Spesifik bazi ekipman ve sistemlerin bakim isleri de yine bu bigimde
yonetilebilmektedir. Firma bir sézlesme ile planlama, stpervizorlik, pargalarin
bilgisayar sistemi ile yonetilmesini, tamiratini, ginlik bakimlarini ve muhendislik
hizmetlerini hatta is glcli teminini bile Ustlenebilmektedir. Bu sekilde bakim
giderlerinin azaltiimasi, teknoloji transferi ve yedek parga stokuna ihtiyag

duyulmamasi mimkin olabilmektedir.
Tam Hizmet veya Uzun Donemli Bakim Anlagmalart:

Tam hizmet veya uzun donemli bakim antlagmalar ile ihtiyaca gore belirlenen
hizmet paketleri satin alinarak belirli performansa hedefine sahip uzun vadeli isbirligi
yapilabilmektedir. Bir baska deyisle tesisteki tim ekipmanlarin bakim performansi
ve verimliligi firma tarafindan uzun vadeli bir s6zlesme ile Ustlenilmektedir. Ancak bu

tip uygulamalarda genellikle kazan/kazan iligkisine dayanan bir prim sistemi
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uygulanmaktadir. Belirlenen performans hedeflerinin tutturulamamasi durumunda

ceza uygulanmaktadir.
Otomasyon Performans Ydnetimi:

Varlik ydnetimini de igeren genis kapsamli hizmet ¢bzimleri bu kategoride
degerlendirilebilir. Bu hizmet bigciminde kazang hedefli risk/6dul paylasimi ile
teknoloji yenilemeyi de igceren ¢ok uzun vadeli igbirligi yapilabilmektedir. Kisaca,
isletmenin anahtari bakim hizmetini veren sirkete teslim edilmekte, anahtari alan

sirket risk/6dul paylasimi esasina gore tesisi ydonetmektedir.
1.3. Bakim Sisteminde Bilgisayarin Roli
1.3.1. Bilgisayar destekli bakim yonetimi

Bilgisayar, bakim planlamasinin yapilmasina yardim eden giclii ve iyi bir aractir. iyi
tasarlanmis bir bilgisayar destekli bakim yodnetimi sistemi isi gucu taleplerini,
ekipman tarihgelerini, parga listelerini, mevcut malzeme miktarini, koruyucu bakim

programlarini ve giderlerin izlenmesini saglamalidir.

Bakim faaliyetlerinin Uretim ve hizmet sektérleri giderlerinin ciddi bir  kismini
olusturdugu belirlenmistir. Otomasyon dlizeyi arttikga bakim giderleri de artmaya
devam edecektir. Bu nedenle bakim olarak adlandirilan bu kaynagin optimum
kullanimini saglamak zorundayiz. Bakimin planlanmasi ve programlanmasi bu
kaynagin optimize edilmesi yollarindan biridir. Burada yasanacak en dnemli sorun
ise planlama ve programlamanin getirdigi sekreterlik iglerinin fazlahgidir. Bilgisayar
sistemleri dogru kullanildiginda bu sorunlari minimuma indirgeyebilir. Bilgisayar
destekli bakim sistemi yazilimi en azindan asagida verilen Ozelliklere sahip

olmalidir:

e lyi bir yazimin veri igsleme yapisi ile énleyici bakim programi hazirlama siireci
yapisinin tam anlamiyla paralel olmasi gerekmektedir,

e Programin sirket icinde aligilagelmis adlandirma ve kodlama sisteminin
kullaniimasina misaade etmeli, ekipman ve pargalarin siniflandirmasi ve
kategorize edilmesine imkan tanimaldir,

e Program istenen formatlarda rapor Uretiimesi ve rapor formatinin zaman
icerisinde gelistiriimesi ve degistiriimesine imkan saglamalidir,

e Program igletme ile beraber geniglemeli ve bluylUyebilmelidir,
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Program el bilgisayari (PDA) ve diz Usti bilgisayarda c¢alistirilabilmeli,
¢alisanlarin yaninda kolaylikla taginabilmesi gerekmektedir,

Program hem LAN hem de WAN Uzerinde kullanilabilmelidir,

Farki veri tabanlarini desteklemeli, gerektiginde farkli veri tabalari arasinda
donustirmeye misaade etmelidir,

Program santralde kullanilan pargalari ve ekipmanlari siniflandirma isimlendirme
ve kataloglandirmaya misaade etmelidir,

Veri giris ve programi surdirmek icin is glici miktarinin minimal diizeyde olmasi
saglanmalidir,

Program internet tabanli uygulamalara imkan tanimalidir,

Program farkli isletim sistemleriyle ¢alisabilmelidir,

Program mumkin oldugunca yiksek konfigirasyonda bir donanim
gerektirmemeli, gerektirmesi durumunda mevcut donanim dikkate alinmal ve
gerekiyorsa guncellenmelidir.

Program ekipman veya makinenin 2 veya 3 boyutlu olarak goruntilenmesine izin
vermelidir,

Program cesitli derecelerdeki yetkilendirmeye (okumal/yazma, salt okunur,
goruntilenemez vb.) izin vermelidir,

Program, bir ekipman veya parcanin ge¢cmisinin izlenebilmesine imkan tanimali,
toplanan veriler Uzerinde analizler gergeklestirebilmelidir,

Program cesitli cikti tdrlerini ve bigimlerini (txt, pdf, excel, doc vb.)
desteklemelidir,

Program is emirlerine iligkin olarak bakim igleri zaman planlarinin olusturulmasi,
personel gorevlendirme, malzeme stok kontroll ve rezervasyon, maliyet takibi,
arizalarin kok nedenlerinin takibi, devre digi kalma suresi, gelecede yonelik
iyilestirme faaliyetler gibi fonksiyonlari yerine getirebilmelidir,

Program oOnleyici bakima iligkin olarak onleyici bakim is emirleri, adim adim
bakim talimatlari, denetim kontrol listeleri & sonuglari, bakim igin gerekli
malzeme listesi gibi fonksiyonlari yerine getirebilmelidir,

Program varlik yonetimine iligkin olarak sirket ekipman ve varlik agaci,
ekipmanlarin dzellikleri, hizmet s6zlesmeleri, garanti bilgileri, yedek parca listesi,
satin alma tarihleri, beklenen isletme dmurleri gibi fonksiyonlari icermelidir,
Program stok kontroline iligkin olarak, yedek parca yénetimi, bakimda kullanilan

alet ve ekipmanlar, bakim igin gerekli sarf malzemeleri, satin alma islemini
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zamaninda baglatan alarm uyaricilari, siparislerin takibi, stok kabul sirecleri gibi

fonksiyonlari igermelidir.

Gecmiste bilgisayar destekli bakim sistemlerinin kurulumunda pek ¢ok sirket veya
kurulug cesitli sorunlar yasamistir. Sistemdeki her seyin sadece yazilima
baglanmasi genellikle yeterince iyi kullaniimayan bir sistemin olusmasina neden
olmaktadir. Ozellikle ver girisinin gok zor veya ¢ok zaman aliyor olmasi sistemden
yeterince iyi bir bigcimde yararlanilamamasina yol agmakta ve ¢ok yararli bazi
bilgilerin baskalariyla paylasilmaksizin sadece Kkisilerin hafizalarinda kalmasina
neden olmaktadir. Bu nedenle eger bilgisayar destekli bir bakim yonetim sistemi

kurulacaksa yénetim fonksiyonlarinin bilesenlerinin bilinmesi gerekmektedir [8].

is emri: Bakim personeline ne yapilacagina iligskin olarak bilgi veren bir belgedir. Bu
belge yapilacak igleri, eger varsa, malzemeleri, ise 6zel ara¢ gereci, kritik zamani;
ve isi basariyla tamamlamak icin diger gerekli bilgileri saglamaktadir. Eger tim

bilgiler saglanmamissa bu durumda belge is talebi niteligi kazanmaktadir.

Oncelik: Hangi islerin dnce yapilacaginin belirlenmesi isidir. Herhangi bir zamanda
bakim isi sinirl kaynaklara sahip oldugundan bu is her zaman icin resmi (yazil) ya

da resmi olmayan (s6zll, telefon telsiz vs.) bir tarzda yurataltr.

Malzeme: Bakim igin yapilan iglerin baylk bir kismi malzeme kullanimini gerektirir.
Malzeme ise kiglk bir civatadan karmasik bir mikroislemciye kadar degisen bir

aralikta olabilir.

is Plani: Bakim ekibinin bir is emrine nasil tepki vereceginin belirleyen kim, nerede,
neden, ne zaman ve nasil sorularinin cevaplarinin agiklandigi plandir. Bu plan bu

sorulara mantikl cevaplar verir.

is Sirasi: Programlama olarak da adlandirilir. Cesitli seviyelerdeki dncelikleri ve

mevcut kaynaklari tanimlar.
Birikmis Isler: Yapilacak isler listesidir.

Kontrol Raporlari: isler sonrasi kayitlar veya muhasebe veya ne yapildiginin kaydi

ve bir tar élgima.

45



Bilgisayar kullanimi kendiliginden bir yapilanmayl da beraberinde getirmektedir.
Bakim yonetimi agisindan bu duzenli bir veritabani anlamina gelmektedir. Bakim

yonetim sisteminin bilesenleri veritabaninin nelerden olusacagini belirler.

Maliyet Muhasebesi: Belirli bir tesiste kullanilan muhasebe prosedirlerince
olusturulan yolu izlemektedir. Genellikle harcama alanlarini ve dairlerini tanimlar.
Cok cesitli yaklagimlarin olusturulmasi mimkin olsa da bu yaklasimlarin net bir
bicimde ortaya konmasi bilgisayar destekli bir bakim ydnetim sistemi kurulumu

oncesinde hayati bir 6neme sahiptir.

Varlik Tanimlamasi: Bakim kaynaklarinin yénlendirilecegi fiziksel varlik veya
fonksiyonlarin ve ekipmanlarin kodlamasidir. Ekipmanin ne kadar alt bilesenine
kadar ve hangi gurup icerisinde tanimlanacaginin belirlenmesine 6zel bir 6nem
verilmelidir. Ornegin, bir tesisteki her kapi numaralandiriimali midir yoksa belirli
tipteki kapilarin tamami ayni ¢ati altinda mi gruplandiriimahidir? Her iki yaklasim da

tesisin tarine ve ihtiyacglara gore belirlenebilir.

Calisan Listesi: Bakim iglerinde calisacak olan personelin ve isciligin
tanimlanmasidir. Pek c¢ok durumda vyapilacak igler listesinin de eklenmesi
gerekecektir. Farkli islerin yapildigi tesislerde bakim isleri kategorisi altinda gesitli
seviyeler tanimlanabilir. iscilik ve galisan listeleri daha sonra zaman-maliyet analizi

ile bir araya getirilerek istendigi takdirde bordrolara yansitilabilir.

Oncelikler: Bilgisayar destekli bir bakim sistemi igin bir veritabani olusturulurken
oncelik tiplerine karar verilmelidir. Her ekipman veya makinenin kritikligine ve

sistemde yaratacagi etkiye gore bir derecelendirme yapilmasi gerekecektir.

is Emirleri: Bilgisayar destekli bakim sistemi kurulurken is emri formatina karar
verilmesi gerekmektedir. is emirleri maliyet dagilimi, daha sonra yapilacak olan
gecmis analizi i¢in anahtar bir bilesendir. Onceden herhangi bir veritabaninin
yuklenmemesine karsin is emri veritabani sistemin kullanima girmesiyle beraber

hizla olusacaktir.

Parca Listeleri: Komple bir bakim planlama ve yonetim sisteminde malzeme ve
parcalar énemli bir role sahiptir. Bu nedenle stokta bulunan parga veya malzeme
listesinin bulunmasi gereklidir. Veritabani olusturulurken parca ve malzemelerin
kodlari, kategorileri, miktarlari, yerleri ve fiyatlari olmalidir. Buna ek olarak, stokta

tutulmayan parca veya malzemeler igin talepler olusturulmalidir.
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Neden Kodlari: Sistemde olusturulan iglerin temel nedenlerinin standart
tanimlamalarini iceren kod sistemidir. Bu sistem koruyucu bakim uygulamalari veya
sistemin pargasi olan programlara esas teskil edebilecek bir sistemdir. Neden
kodlari yapilan islerin analiz edilmesini saglar ve iyilestirici bakim programinin

geligtiriimesine imkan tanimaktadir.

C6zim Kodlari: Bir is talebine cevaben ne vyapildiginin standartlasmis
tanimlamalarini igeren kod sistemidir. Bu sistem temelde yapilan iglemin seviyesini
belirlemek icin kullanilir ve yine dizeltici bir bakim programinin gelistiriimesine

imkan tanimaktadir.
1.3.2. Bilgisayar destekli bakim i¢in yapilanma

Bilgisayar destekli bir bakim sistemi kurulmasindaki ilk asama programin
tanimlanmasidir. ister piyasadan alinacak hazir bir yazihm paketi olsun ister
kendi kaynaklarinizla gelistirecek olun bu tanimlamanin yapilmasi zorunludur.

Yapilmasini istediginiz seyler burada en 6nemli noktaylr meydana getirmektedir.

Yukarida bahsedilen tanimlama sadece isletme muduri, bakim mihendisi ya da
baska herhangi biri tarafindan tek basina yapilamaz. Bunun yerine farkli
disiplinlerden olusan bir takimin bu tanimlamayi ve kurulumu yapmasi daha dogru
olacaktir. Bdyle bir takimin kurulmasindan ve programin taniminin yapilmasindan
sonra teknik degerlendirme yapilir. Teknik degerlendirmede sorulara verilecek olan
cevaplar program taniminda degisikliklere yol acabilir. Yine teknik degerlendirmede
donanim analizi ve hazir paket programin alinmasina veya kendi yaziliminizin

geligtiriimesine karar verilebilir.
Olusturulacak yapilanmada asagidaki noktalar g6z éntinde tutulmalidir:

e Bakim planlamasini ve programini kim(ler)in yapacagi.
e Sistem guvenliginin nasil olacadi, sistemde hangi alanlari kimlerin gérecegi ve
yetkilendirmeler.

e Yaplilan iglerin denetlemesinin nasil yurutulecegi.

Bilgisayar destekli bu yeni bakim yoOnetimi sistemini kullanacak olan Kigilerin
oryantasyonunun saglanmasi yapilanmadaki ikinci agmadir. Yapilanmanin parc¢asi
olan bu oryantasyon, kurumun en Ust seviyesinden isletme ve bakim personelinin en

ucuna kadar herkes icin gereklidir. Farkli guruplar i¢in oryantasyonun detaylari da
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elbette ki farkli olacaktir. Ancak unutulmamalidir ki oryantasyon ile egitim benzer
olmasina kargin aralarinda bir fark vardir. Oryantasyon insanlari ne yapilacagini
veya neyin yapilmakta oldugu hakkinda bilgilendirmek iken egitim insanlara bir seyi

nasil yapacaklari hakkinda bilgilendirmektir.

Egitim bilgisayar destekli bir bakim yonetim sisteminin uygulamaya gecilmesinde

kritik bir Sneme sahiptir ve en azindan asagidaki kalemleri icermesi gerekir:

e Kullanicilarin is talebi yapmasini 6grenmesi,

e Oncelik sisteminin nasil uygulanacaginin égrenilmesi,

o Dogru veri girisinin saglanmasi igin gerekli prosedurlerin égretilmesi,

e Yoneticilerin  ve  bakimla ilgili  kisilerin  sistemden  bilgiyi  nasil
alacaklarinin 6gretilmesi,

e Bakim yoneticilerinin ve Ust yonetimin raporlari nasil okuyacagina ve

yorumlayacagina iligskin bilgi verilmesi,

Ozetlemek gerekirse bilgisayar destekli bir bakim ydnetim sistemi dogru
kullanilmasi, gerekli alt yapinin hazirlanmis olmasi ve isin gereklerine cevap
verebilecek bicimde dizenlenmis olmasi halinde is glicinden yararlanmada %5-25,
ekipmandan yararlanmada %1-5 artis saglarken stok envanterinde %10-20’ye varan

azalma saglayabilmektedir [8].

Bir baska kaynada gore ise bilgisayar destekli bir bakim ydnetim sistemi
bakim Uretkenliginde %28.3 artis, plansiz duruslarda %20.1 azalma, malzeme
giderlerinde %19.4 azalma ve stoklarda %17.8 azalma saglanmis sistem ortalama

olarak 14.5 ayda kendini amorti etmigtir [8].
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2. SISTEM YONETIMI
2.1. Sistem Kavrami ve Yonetimde Sistem Yaklagsimi

Sistem birbiri ile etkilesim halinde ve karsilikli dayanisma iginde bulunan alt
bilesenlerin olusturdugu bir agdir. Cevremizde bulunan pek c¢ok sey aslinda bir
sistemdir. Ornegin, devlet; egitim, saglik, enerji, adalet vs. gibi alt sistemlerden
olusmaktadir. Sirketleri; personel, muhendislik, satin-alma, isletme-bakim, idari
hizmetler gibi alt bilesenlerden olusan bir sistem olarak gorebiliriz. Bir arabayi da;

motor, vites, fren, egzoz gibi alt bilesenlerden olusan bir sistem olarak 6ngorebiliriz.

Her sistemin bir amaci veya amaglari vardir. Her sosyal sistem belirli bir amaca
ulasmak igin kurulmustur. Amaci olmayan bir sistem, sistemin tanimi geregi
bulunmamaktadir. Sistemde alt bilesenler (alt sistemler) belirli bir amaci

gercgeklestirmek icin beraber calismaktadir.

Bir sistem acik veya kapali olabilir. Acik sistemler yasamak ve sistemin dinamik bir
denge saglamasi i¢in dis ¢evreyle iliski kurmaktadir. Sistemler ¢evre ile iliski kurarak

bir geribildirim iligkisi icinde eksikliklerini ve aksakliklarini 6grenebilirler.

Her sistemde bitinG olusturan pargalar birbirlerini etkiledigi gibi bitini de
etkilemektedir. Alt sistemlerden herhangi birinde aksaklik, butine de yansimaktadir.
Sistemdeki bir durumu anlayabilmek, onu olusturan alt sistemleri ve bu sistemlerin
birbirleriyle olan iligkilerini inceleyerek mumkin olabilmektedir. Sistem yaklagimi,
sistemi olusturan parcalara ayri ayri odaklanmak yerine tim sistemin bir bGtin

olarak ele alinmasini gerektirmektedir [18,19].

Organizasyonlar da sistem kavrami ile ifade edilmektedir. Sistem teorisi,
organizasyonlarin pargalardan olustugu ve bu pargalarin organizasyonun amaclarini
gerceklestirmek Uzere birbirleriyle etkilesim igcinde oldugu disuncesini tagimaktadir.
Ornegin bir isletmenin insan kaynaklari dairesi; gerekli becerilere sahip galiganlarin
alinmasini saglamakta, malzeme yonetimi dairesi; yedek parga, sarf malzemeleri
gibi elektrik uretimde kullanilacak gerekli birgok malzemeyi temin etmektedir. Termik

ve Hidrolik Santraller Dairesi; malzeme ve insan girdilerini alarak elektrik
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santrallerde elektrik giktisini saglamaktadir. Tipik bir organizasyonda departmanlar

ve birimler firmanin hedeflerini gerceklestirmek tzere birbirlerini etkilemelidirler.

Bu daireler arasinda kritik iligkiler ve bagimhliklar yer almaktadir. Yonetimde sistem
yaklagsimi igin organizasyonda birbirleriyle iligkili sUregleri bir sistem olarak
tanimlamak, anlamak ve yonetmek gerekmektedir. Suregler higcbir zaman izole
edilmis sekilde bulunmamaktadir ve slrekli birbirleriyle iligki halindedir. Bir surecin
ciktisi genellikle baska bir siirecin girdisi seklindedir. Ornegin, termik, hidrolik ve
insan kaynaklari daire baskanliklarinin igletmenin tretim igin gerekli 6zelliklere sahip
yeterli sayida g¢alisaninin bulunmasi konusunda birlikte c¢alismalari gerekmektedir.
Malzeme yonetimi ve Uretimle ilgili daireler, Gretim icin gerekli olan malzeme akisini
birlikte planlamalidir. Malzemelerin fazla olmasi, maliyetli olacak, nakit
baglanmasina neden olacak ve stoklar olusacaktir. JIT gibi yeni sistemler, Uretim ve
satin almanin karsilikli bagimhliginin yapisini degistirmis ve koordinasyon ¢ok daha
kritik hale gelistirdigi bilinmektedir. Koordinasyon eksikligi, fazla mesai yapan
iscilere, malzemenin tikenmesine, hatali Granlerin Uretimine, bakimin zamaninda
yapllamamasina, gerektii anda elektrik  Uretiiememesine,  musterinin

memnuniyetsizligine ve kazang kaybina neden olmaktadir.
Sistemlerin diger iki karakteristik 6zelligi de butunluk ve sinerjidir:

Batanlik: Sistemin igleyen bir batlin olarak distnulmesidir. Sistemin herhangi bir
yerinde gerceklesen bir degisiklik, sistemin timinin etkilenmesine neden

olmaktadir.

Sinerji: Sistemde calisan pargalarin karsilikli etkilesimi anlamina gelmektedir. Bir
organizasyonda birbirini etkileyen pargalarin toplami, bunlarin ayri ayri ¢alismasi

durumunda olusacak etkiden daha buyuk bir etki yaratmaktadir.

Acik sistemlerde, dinamik 6rgutlerde 6rgutin farkli unsurlari birbirleriyle ve zamanla
daha buyuk bir ¢cevreyle etkilesim icine girerler. Bu nedenle, dnegin insan kaynaklari
alt sisteminin orgutin diger fonksiyonlarindan ayri dusinulemeyecedi ortaya
cikmistir.  Sonugta, sistem vyaklasimiyla ele alindiginda, insan kaynaklari
sorunlarinin ~ orgutin  diger  fonksiyonlariyla iliskilerinden  soyutlanarak
incelenemeyecegi, orgutte galisan bireyin 6rgut icin yalnizca bir maliyet unsuru
olmadigi, diger kaynaklar gibi bulunup gelistirilmesi, etkinliginin artiriimasi gereken,

basarisi, 6rgitiin butinudnin basarisini timiyle etkileyen bir unsur oldugu kabul
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edilmistir. Gunumuzde yonetim teknolojisi, genis bir sekilde sistem teorisine dayanir
hale gelmigtir. Sistem teorisi, organizasyon teorisindeki yonetim teknolojileri
(planlama, programlama, butceleme sistemi) arasinda kavramsal bir iligki

olugsturmaktadir [13].
2.2. Sistem Yonetimi Kavrami

Herhangi bir slrecin ydnetilebilir hale gelmesi igin, bu slrecle ilgili sistemin
kurulmasi gerekmektedir. Ornegin, riin kalitesini yonetmek istedigimizde, kalite
yonetim sistemi, tesisin cevre ile olan etkilerini yonetmek istedigimizde cevre
yonetim sistemi, bakim faaliyetlerini yonetmek istedigimizde bakim ydnetim sistemi
kurulmasi gerekmektedir. Sistemin olmadigi durumda, bu konuya gosterilen 6nem
kisiden kisiye degisecek, tesisten tesise farkhlik gosterecek, yasanan problemler

sistematik bir sekilde Ust yonetimin dikkatine gelmeyecektir.

Sistem yonetimi organizasyonun bir sistem olarak ele alinmasini, sistem yaklasimi
kullanilarak karmasik bir butin olan igletmenin alt sistem ve bilesenlerinin
incelenmesini ve bunlarin arasindaki iligkileri belirlenmesini gerektirmektedir. Ayrica
sirket politikalarinin ve hedeflerinin belirlenmesi, bu hedeflere ulasmak igin
programlarin hazirlanmasi, programlarin sistem sdrekli iyilestirilecek sekilde
uygulamaya konmasi ve sirket hedeflerine sistematik bir sekilde ulasiimaya
c¢alisiimasi da bUylk 6nem tasimaktadir. Sistem ydnetiminde 6nemli tasiyan

prensipler asagida listelenmektedir:

e YoOnetimde sistem yaklagimi,

e Liderlik,

e Calisanlarin katihmu,

e Sirec yaklagsimi,

e Sdrekliiyilestirme,

o Verilere dayali karar verme,

e Tedarikcilerle kargilikh fayda saglama,

e Mdisteri memnuniyeti.

Yoénetimde sistem yaklasimi yukarida acgiklanmistir. Diger prensipler asagidaki

bélumlerde agiklanmaktadir [14].
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2.2.1. Liderlik

Liderlik yonetim sistemlerinin olusturulmasi ve sdrdurilebilmesi agisindan hayati
onem tagimaktadir. Liderler olugturulan sistemde hedef ve yon birligi bulunmasini

saglamaktadir.

Liderlik makami olarak “Ust ydnetim”; planlama, sisteme katilm, etkin iletisim,
gbzden gecirme, dlzeltici faaliyetler, standartlastirma calismalarinda temel rol
ustlenmesini istemektedir. Etkin bir liderlik olmadan yonetim sistemlerinin kurulmasi

ve surdirtlmesi mimkin olmamaktadir.
2.2.2. Galiganlarin katilimi

Yonetim sistemlerinde, insan kaynaklari bir kurulusun o6zidur. Her seviyedeki
galisanlarin sisteme tam katilimlarinin saglanmasi ve yeteneklerinin Kkurulus
yararina kullaniimasi gerekmektedir. Calisanlarin sistem planlama, sire¢
tanimlama, izleme ve iyilestirme calismalarina tam olarak katilimi sadlanmasi

gerekmektedir.

Calisanlar iglerini yapabilecek vyetkinlikte bulunmali ve bunun icin egitime tabi
tutulmalidir. Calisanlarin bakis acisi olusturulacak sisteminin nasil isleyecegini

tanimlamaktadir. Dolayisiyla ¢alisanlarla etkin iletisim kurulmasi 6nem tasimaktadir.
2.2.3. Sureg yaklagimi

Sireg; baslangic ve bitis noktalari belirlenmis olan mantik zincirindeki is akis
faaliyetlerinin bir batunududr. Surecler, insan, makine, malzeme gibi kaynaklari igleyip

deger katarak istekleri karsilayacak ciktilari Greten islem veya iglemler dizisidir.

Tipik bir organizasyonda birgok sure¢ tanimlanabilmektedir ve bu suregler
birbirleriyle iligkili veya etkilesim halindedir. Ornegin elektrik Uretim tesisleri
isletmekte olan bir sirket, malzeme ydnetimi, Uretim planlamasi, egitim, insan

kaynaklari temini, bakim gibi bircok slrece sahip bulunmaktadir.

Yoénetim sistemlerinin etkin bir sekilde kurulabilmesi ve surdiartlebilmesi igin,

kuruluslarda yapilan butin faaliyetleri tanimlanmasi, sureglerin belirlenmesi ve

sureclerin birbiri ile etkilegimlerinin ortaya konmasini gerekmektedir. Tecribeler, ilgili

kaynaklarin ve faaliyetlerin bir sure¢ olarak yonetildigi taktirde, sirket hedeflerine

daha etkin bir sekilde ulastigini gdstermistir. Dolayisiyla, organizasyonu olusturan
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sistemde hangi sureclerin mevcut oldugu, bunlarin nasil yonetildigi, nasil kontrol
altinda tutuldugu, nasil tanimlanmig oldugu, nasil izlendigi ve o6l¢uldigu ve surekli

iyilesmesinin nasil saglandiginin bilinmesi gerekmektedir.

Sire¢ odakli bir yénetim sistemi uygulamak isteyen kuruluglarin asagidaki sartlari
yerine getirmesi gerekmektedir:

o Kurulusta yer alan tim sureclerin sistematik bir sekilde tanimlanmasi,

e Sdreg sahiplerinin belirlenmesi,

e Her bir slre¢ icindeki asamalarin belirlenmesi (ne yapiliyor, kim yapiyor be
hangi kaynaklar kullaniliyor, ilgili girdi, ¢ikti, kontrol unsurlari ve kaynaklar),

e Bir surecin ¢iktisi, diger bir sUrecin girdisi oldugundan, birbiriyle iligkili sureclerin
arasindaki etkilesim gereklerinin ¢ok iyi belirlenmesi ve dikkatlice tasarlanmasi,

e Sdreclerin kurulusun Ust hedeflerini ve politikalarini yansitan kendi izlenebilir i¢
hedeflerinin ve performans parametrelerinin belirlenmesi ve izlenebilirligin
saglanmasi,

e Her bir sidrecin c¢iktisinin o6lgime tabi tutulmasi ve hedeflere ulasmayi
engelleyecek herhangi bir hata tespit edilmesi durumunda gerekli tedbirlerin
uygulamaya konulmasi,

e Her bir suregle ilgili kaynaklarin tanimlanmis ve temin edilmis olmasi.

Sureglerin katma deger olusturma agisindan sorgulanmasi, bu sorgulama sonunda
iyilestirme ihtiyaci olan yerlerin ve iyilestirmenin niteliginin saptanmasi, iyilestirme
planlarinin hazirlanmasi, iyilestirmelerin hayata gecirilmesi, her bir surecle ilgili

surekli iyilesme saglandiginin gosterilebilmesi de 6nem tasimaktadir.
Sire¢ Yonetimi:

Bir sirket icinde gecerli butliin sdreglerin belirlenmesi, bunlarin haritalarinin
¢ikartilmasi, belgelendiriimesi, analiz edilmesi, buylk sistemi bulmak amaciyla bu
sureglerin entegre edilmesi, slire¢ sisteminin uygulanmasi, slreglerin ve sirecler
arasindaki etkilesmelerin yonetilmesi, sureglerin performans ve etkinliklerinin sirekli
Olclimesi ve bu sonuclar dogrultusunda slreclerin sirekli iyilestiriimesini iceren ve
bir bitlin olarak uygulanan faaliyetlere "stire¢ yonetimi" adi verilmektedir. Tipik bir

Sureg¢ Analizi Algoritmasi Sekil 2.1°de gdsterilmistir.
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Baslat

Sureci Analiz Et
ve lyilestir

Yeniden
Yapilandirma
Gerekli mi?

Sureci Yeniden
Yapilandir

Surecg Yeterli
mi?

Sureci Prosedur
Seklinde
DokimanteEt

Uygula

Sekil 2.1. Sureg analizi algoritmasi
Ana Sireg, Alt Suireg ve Faaliyetler:

Bir organizasyonda gergeklestirilen igler; ana slreg, alt stire¢ ve diger faaliyetler
Sekil 2.2’de gdsterildigi gibi 3 sinifa ayrilabilir. Ana suregler, temel is faaliyetlerinin
tanimlanmis halidir. Alt sireg, ana prosesleri olusturan adimlardan her biridir.

Faaliyetler ise alt sureclerdeki adimlarla baglantilidir.

Cok basitlestiriimis bir 6rnek vermek gerekirse, hizmet Ureten bir kamu isletmesinde

urettigi hizmeti anlatan bir surec¢ Sekil 2.2°deki gibi gosterilebilir.

Sekil 2.2. Ana sureg, alt streg ve faaliyetler
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2.2.4. Surekli iyilegtirme

Surekli iyilestirme; gartlarin yerine getirilmesi yetenegini artirmak igin tekrar edilen
faaliyet olarak tanimlanmaktadir. Yonetim sistemlerinde, slreclerin ve c¢iktilarin
surekli iyilestiriimesi kalici bir hedef olmalidir. Daha etkin ve verimli kalite sistemine
sahip olabilmek amaciyla, kuruluslarin sahip olduklari siregleri strekli olarak
iyilestirmesi gerekmektedir. Bu husus oOzellikle dretilen ciktilarda iyilesme elde

edilmesini saglamaktadir.

Problemleri Gider ve Onle

Problemler/ihtiyaclar

Sistemi Caligtir Duzeltici Faaliyet

Ust Yonetimin
Gozden
Gegirmesi

Problemler/
ihtiyaglar

Sonuglar

I Tetkikler .
Tetkik Sonuglar

Sekil 2.3. Duzeltici faaliyetler ve ic tetkik

Standartlarin uygulanmasi ve bu uygulamalarin kalitesinin guvence altina
alinmasinda i¢ denetimler gok 6énemli bir yer tutmaktadir. i¢ denetimler bakim
sureglerinin gereklerini saglamada ne kadar etkin olduklarini tespit etmek amaciyla
gerceklestiriimektedir. Bir problem olustugunda, bu problem ¢6zllmekte, daha sonra
problemin kok sebebi belilenmeye caligiimakta ve bu sebebe yonelik gelistiriime
calismalari gerceklestiriimelidir. Streglerin surekli iyilestirilebilmesi igin Sekil 2.3’teki

gibi bir bakim sireg iyilestirme mekanizmasinin olusturulmasi gerekmektedir.
Sistemlerin strekli iyilestiriimesi Sekil 2.4'te gosterildigi gibi PUKO adi verilen

Planla-Uygula-Kontrol Et-Onlem Al dongist  kullaniimaktadir. Bu  déngldeki

asagidaki listede agiklanmaktadir:
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Amacg ve

hedefleri
Duzeltici faaliyetleri belirle
gerceklestir, iyi
uygulamalari Hedeflere )
standartlastir ulasma NLA

yontemini belirle

Uygulama igin

KONTROWL ET Uygulama sonuglarini organizasyonuyap
hedeflerle
karsilastir

Sekil 2.4. PUKO déngiisii

Planla (P): Kurulusun politikasi ile uyumlu sonugclarin ortaya ¢ikmasi igin gerekli

hedefleri ve slrecleri tanimla.

e Uygula (U): Surecleri hayata gegcir, uygula.

o Kontrol Et (K): Surecleri ve Urlnu, politikalar, hedefler ve trlinliin sartlarina goére
izle, dlg, yontemleri gdézden gecir ve sonuglari incele.

e Onlem Al (O): Sireglerin performanslarini siirekli iyilestirmek igin faaliyetler

baslat.
2.2.5. Verilerle karar verme

Gercgeklere dayali haber alma mekanizmasi, verilerin ve bilginin analizine dayanan
planlamayi temel almahdir. Bu husus, kurulusun sahip oldugu tim sdregleri ve
ciktilar izlemesini ve 6lgmesini gerektirmektedir. Bu sayede elde edilen sonuglarin
hangi dizeyde oldugu bilinecek ve bu bilgi sayesinde iyilesme saglanabilecek

noktalar tespit edilebilecektir.
2.2.6. Tedarikgilerle karsihkli iyi iligkiler

Kurulus ve tedarikgileri birbirlerine karsilikli baghdir ve kargilikli faydaya dayali bir
iliski her ikisinin de deger yaratma kabiliyetini arttirmaktadir. Dolayisiyla,

tedarikcilerle etkin igbirligi iliskileri saglanmasi gerekmektedir. Bu husus
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tedarikgilerle yakin bir sekilde c¢alisarak ihtiyag ve beklentilerini anlamayi, iyi bir
iletisim ortami saglamayr ve onlarin ihtiyaclarini g6z &6nlnde tutmayi

gerektirmektedir.
2.2.7. Misteri memnuniyeti

Kuruluglarin - varhgi musterilerine bagh oldugu icin mdasterilerin  mevcut ve
gelecekteki ihtiyacglarinin  anlasiimasi, isteklerinin  karsilanmasi ve hatta

beklentilerinin dtesine gececek adimlarin atilmasi son derece énemlidir.

Musteriler “Grin sunulan kurulus yada kisiler” olarak tanimlanmaktadir. Musterileri
illahi sirket disindan aramak gerekmemeketdir. Herhangi bir sdrecin ciktilarini
kullanan sirket- ici birim ve calisanlarida o surecin i¢g-muUsterileri olarak
degerlendiriimektedir. Ornegin bakim sirecinin mdisterileri arasinda Uretim ve
isletme birimi bulunmaktadir. Bakim suregleri, tesisde Uretimin duzenli ve etkin
sekilde devam edebilmesi icin gergeklestiriimektedir. Ayni sekilde malzeme satin
alma biriminin mdusgterileri arasinda tesis bakim birimi bulunmaktadir. Satin alma
islemi suUrecinin musterisi olan bakim biriminin ihtiyaclarini karsilayabilmek icin

gercgeklestiriimektedir.

Etkin bir ydnetim sisteminde sireglere girdi teskil etmek Uzere mdisterilerin
gereksinimlerinin tanimlanmasi saglanmaktadir. Musteriler sureglerin ¢iktisi olan
Urtnleri degerlendirerek hangi dizeyde memnun olduklarini ilgili sire¢ sahiplerine
geri bildirim saglamaktadir. Boéylece surecin kendi mdasterilerinin (ic ve disg)
beklentilerini karsilayip karsilamadigi belirlenebilmektedir. Geri bildirim yardimiyla

iyilestirme calismalari baglatabilmektedir.

Dolayisiyla, her slrece ait sirket i¢ci ve disi musterilerin belirlenmesi, butin
¢alisanlarin gergeklestirdigi isin musterilerini ¢cok iyi anlamalarinin saglanmasi,
yapilan is ile ilgili musterilerin ihtiyaclarinin sistematik bir sekilde belirlenmesi dnem

tasimaktadir.
2.3. Standardizasyon

Kurulan sistemin iyilegtirilebilmesi ve gelistirilebilmesi icin belirli bir standarda
oturtulmasi gerekmektedir. Standart, genel olarak kabul gérmus ve karsilagtirma igin
temel tegkil eden onaylanmig bir modeldir, ilgili herkesin anladigi, yapilan

islerin  kargilagtirilabildigi  bir yontemdir. Standartlar yillar boyunca kazanilan
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tecribeler sonucundaolusmaktadir ve uzun yillar boyunca edinilen iyi uygulamalari
barindirmaktadir. Standartlar bir sirketin gergeklestirdigi isi ydonetmesinde yardimci

olan planlar olarak disinmek mimkindur.

Standardizasyon; belirli bir faaliyetle ilgili olarak ekonomik fayda saglamak Uzere
butun ilgili taraflarin yardim ve igbirligi ile belirli kurallar koyma ve bu kurallari
uygulama iglemidir. Standardizasyon, aslinda toplumun kalite ve ekonomikligi arama

calismalarinin sonucu olarak ortaya c¢ikan bir faaliyettir.

Standart yontemlerin daha iyileri gelistirilene, test edilene, onaylanana ve kayit
altina alinana kadar uygulanmasi gerekmektedir. Ancak bu sekilde, iyi uygulamalar
yerel Olgcekte kalmayacak, butin sirket tesisleri blnyesine yayilabilecektir. Uzun
vadede basari kazanmak isteyen sirketlerin butlin sureglerini sistematik bir cati

altinda toplamasi ve slregler arasinda koordinasyonu saglamasi gerekmektedir.

Standardizasyon, toplumun her kesiminde genel fayda saglamasinin yani sira, yine
insan igin hayati Gneme haiz olan gevreyi tahrip etmeme ve yasanabilir bir ¢cevrenin
muhafazasi yoniinden ¢ok blylk faydalar ihtiva etmektedir. Bunlardan bazilarini

ana bagliklar itibariyle asagidaki sekilde siralamak mumkundur:
Ureticiye Faydalari:

e Uretimin belirli plan ve programlara gére yapilmasina yardimci olur,
¢ Uygun kalite ve seri imalata imkan saglar,

o Kayip ve artiklar en az seviyeye iner,

o Verimliligi ve hasilayi artirir,

e Depolamay! ve tagsimay!i kolaylastirir, stoklarinin azalmasini saglar,

o Maliyeti dusurar.
Ekonomiye Faydalari:

o Kaliteyi tesvik eder, kalite seviyesi dusuk uretimle meydana gelecek emek,
zaman ve hammadde israfini ortadan kaldirir,

¢ Yanlis anlamalari ve anlagsmazliklari ortadan kaldirir,

e Ihracatta ve ithalatta (istiinliik saglar,

¢ Yan sanayi dallarinin kurulmasi ve gelismesini saglar,

o Rekabeti geligtirir,

e Kotu malin piyasada tutunmasini engeller.
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Tuketiciye Faydalari:

e Can ve mal guvenligini korur,

o Karsilastirma ve segim kolayligi saglar,

e Fiyat ve kalite yonunden aldanmalari onler,
e Ucuzluga yol agar,

e Tuketicinin bilinglenmesinde etkin rol oynar [14].
2.4. Dokiimantasyon

Doklimantasyon bilgi ve onu destekleyen ortamlardan olusmaktadir. Bir yazici
¢ciktisi, CDROM veya bir Dbilgisayar dosyasi bir dokiman olarak
degerlendirilmektedir. S6zlU bilgiler dokiman olarak kabul edilmemektedir. Etkin bir
yonetim sisteminde, sistemi olusturan sireglerin ve bunlarin ¢alisma sonugclarinin

sistematik bir sekilde dokimante edilmesi gerekmektedir.
Etkin bir dokiimantasyon asagidaki amaglara hizmet etmektedir:

o Gereklerin, amaglarin, hedeflerin, ydéntemlerin ve sonuglarin ilgili taraflara
iletilebilmesi,

e Co6zimlenmis problemlerin kayith bilgi haline dénlstirtlip butin calisanlarla
paylasilabilmesi ve ayni hatalarin surekli tekrarlanmasinin énlenmesi,

e Surekli geligtirebilmeye musait standart bir temel olugturulmasi,

e Islerin etkinlik agisindan birkag kilit personele baglanip kalmasinin engellenmesi,

e Alinan kararlarin ve uygulanan yontemler icin mesru bir model teskil edilmesi,

e Sorumluluklarin agik ve net hale getirilmesi ve c¢alisanlarin 6z kontrollerinin
harekete gecirilmesinin saglanmasi,

e Mevcut ve yeni personel igin egitim ve referans kaynak/bilgi alt yapisinin
saglanmasi,

e Tekrar tekrar yapilan islerde tutarlihdin ve éngorulebilirligin saglanmasi,

e Mevcut uygulamalarin bir temel Gzerine oturtularak, surekli iyilestirme

imkanlarinin sistematik bir sekilde belirlenmesinin saglanmasi.

Tipik bir ydnetim sisteminde, dékimantasyon sistemi 4 farkli seviye dokimana sahip
olabilmektedir. Bunar, Ust dizey sirket politikalari ve amaglari, sistem el-kitabi,
suregler (prosedurler), sureglerin etkin planlanmasi, ylrutilmesi ve kontroll igin

gerekli Ust seviye kontrol stregleri (prosedurleri) ve slreclerin yuritilimesi sirasinda
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ortaya c¢ikmis kayitlardir. Bitin bu dokumanlar Sekil 2.5'de gosterildigi gibi bir

piramit yapisi olusturmaktadir.

Vizyon, Misyon,
Hedefler,
Sistem El Kitabi

Ust Diizey Siiregler
(Kontrol Stregleri)

Kayitlar, Formlar, Raporiar

Sekil 2.5. Dokimantasyon piramidi

Bu piramidin her seviyesinin temel dokiimanlari, konulari, amaglari ve sorumluluklari

Tablo 2.1°de listelenmistir.
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Tablo 2.1. Dokimantasyon piramidinin seviyeleri konu ve amaglari [14]

Seviye Dokiiman Konu Amacg Sorumluluk
1 Sistem Nigin? Politikay! Ust Yénetim
Belirlemek
El Kitabi
2 Sistem Sdrecleri Kim, Ne, Stratejiyi Orta Kademe
(Proseddrler) Nerede, Ne Belirlemek Ydnetim
Zaman?
3 Sistem Talimatlari  Nasil? Taktigi ilgili Bakim
Belirlemek Birimleri
4 Kayitlar Etkinlik Seviyesi  Performansi Tum Caliganlar
Olgmek

Yukaridaki tablodanda gorilebilecegi gibi, dokiimantasyon piramidinin en dstlinde
politikay! belirleyen bir sistem el kitabi bulunmaktadir. Orneg@in bir bakim yénetim
sisteminde, bu sistemi anlatan “Bakim El Kitabinin” olusturulmasi gerekecektir.
Bakim el kitabi, bakim ydnetim sisteminin “nigcin” olusturulduguna cevap
aramaktadir. Ikinci seviye dokiimanlar sistemi olusturan kontrol siireclerine yénelik
faliyetleri icra etmek igin belirlenen yollari tanimlayan kontrol proseddurleridir. Kontrol
prosedurleri, kim, neyi, nerede ve ne zaman yapacagina iligkin hususlari
belirlemektedir. Ikinci seviye dokiimanlara daha c¢ok genel stratejiyi belirlemek
amacina hizmet etmektedir. Uglincii seviye dokimanlar, sistem talimatlarindan
(veya alt seviye prosedirlerden) olusmaktadir. Ornegin bir bakim ydénetim
sisteminde, motor bakiminin nasil yapilacagi adim adim bu dokimanlarda
aciklanmaktadir. Dordincu seviye dokumanlar, ikinci ve UglUncl seciye
prosedurlerin uygulanasi sirasinda tutulan kayitlardir ve sistemin performansini

olcmek amaciyla kullaniimaktadir.

Olusturulacak bir sistemde, dokimanlarin kontrol altinda olmasi, dokiimanlarda
yapilan degisikliklerin etkin bir sekilde bitin ilgili taraflara zamaninda bildiriimesi igin
sureclerin tanimlanmig olmasi 6nem tasimaktadir. Sekil 2.6’da bir ydnetim
sisteminde olmasi muhtemel kontrolli ve kontrolsiz dokumanlari listelemektedir
[13].
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DOKUMANLAR

KONTROLLU KONTROL SUZ
DOKUMANLAR DOKUMANLAR
»Notlar
»Yazilar
POLITIKALAR, REFERANS »Defterler
AMAC VE DOKUMANLAR »Glnlikler
HEDEFLER g » Takvimler
»Sozlegsmeler & .
»Standartlar
TURETILMIS »Kilavuzlar

DOKUMANLAR

KURALLARI
KOYAN
DOKUMANLAR

TAMAMLAYICI
DOKUMANLAR

» Spesifikasyonlar

»Planlar -

»Zaman Gizelgeleri DOKS:AE:LARI

\rrroseduﬂer » Sertifikalar

»ls Talimatlan »Oneriler »Sonuglar
»Brogiirler »Raporlar

»Toplant:
Tutanaklan

Sekil 2.6. Dokimantasyon yapisi
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3. AMBAR, STOK VE SATINALMA YONETIMmI
3.1. Girig

Bu bolimde, bakim ydnetiminin optimum seviyede ve maliyet etkinligine sahip
bakim yapmasina yardimci olacak bir ambar-stok yonetimi gelistiriimesi igin gecerli

yaklasim ve alternatifler tanitilacaktir.

Bakim giderleri, genel olarak, her biri kendi icinde 6zellesmis olan Ug¢ genel grup

altinda incelenebilmektedir:

e Bakim is glicinden kaynaklanan giderler,
o Malzeme ve yedek parca giderleri,

o Kritik arizalar sonucunda olusan plansiz durus giderleri.

Bakim malzemeleri ve yedek parca giderlerini kontrol edebilmek icin gerekili
donanim dikkatle segilmelidir. Cok fazla malzeme ve yedek parca tutmak masraflari
arttirip kayiplara yol agacakken, yeterli malzeme ve yedek parganin elde olmamasi
veya kolay elde edilebilir olmamasi da hem bakim is gucu giderlerini arttiracak hem

de plansiz durus maliyetini arttiracaktir.

Yedek parcgalar belirlenirken sadece ariza durumlarini gidermeye yonelik degil ayni
zamanda bakim sdrelerini ve isciligini de dusurecek sekilde dusunulmeli,

planlanmali ve buna gére kullaniimalidir [6].
3.2. Ambar ve Envanter Bilesenleri
3.2.1. Onemli yedek pargalar

Bu pargalar igletmenin uzun sureli plansiz duruglarina karsi tesise 6zel olan “sigorta”
gorevi goéren parcalardir. Genel olarak ambarda bulunan tim malzeme ve yedek
parcalarin parasal de@erinin yarisinin bu parcalardan olustugunu sdylemek yanlis

olmaz. Bu parcalarin dzellikleri asagidaki gibi siralanabilir:
e Stoku yapilan diger parcalara gore yuksek maliyete sahiptir,
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e Sadece satici tarafindan tamir edilebilen komple parga ve alt bilesenlerdir,

o Belirli veya sinirli bir amag kullanima sahiptir,

e Tedarikciden acilen temin edilmesi gugtar,

o Diger stok parcalarina goére daha uzun devire sahiptir,

o Kullanildigi ekipmanda belirlenen kullanim o6mrinden fazla kullaniimasi
durumunda emniyetsiz bir durum yaratabilmekte ya da maliyetli bir zarara yol

acabilmektedir.

Normal stok kullanimindaki “kesin gereklilikle” karsilastirildiginda énemli yedek
parcalara olan ihtiya¢ bir tir kumar olarak degerlendirilebilmektedir. Bu parcgalar
ancak stok ediimeme durumunda olusacak olan risklerin onlari uzun sureli
depolama ile olusacak maliyeti veya bu pargalari elde etmenin Uretimi sekteye
ugratacak kadar uzun sdrmesi durumunda olusacak maliyetleri kargilamasi
durumunda depolanmalidir. Ornek vermek gerekirse, 6zel yataklar, bazi valflar,
yuksek alasimh celikten imal edilen pargalar ve miller, bazi tip borular, 6zel
elektronik Kkartlar, bazi tip pompalarin 6zel parcalari bu tip parcalar arasinda
sayilabilir [12].

3.2.2. Normal bakim stoku

Bu parcalar genelde daha az 6zellesmis bir kullanima sahip daha genel parcalardir.
Normal bakim stok pargalari arasinda boru baglanti elemanlari, standart valfler,
yaygin olarak kullanilan yataklar, elektrik kablo ve anahtarlari, kaynak malzemeleri
sayllabilir. Karar verirken ne stoklanacagi, ne kadar stoklanacagi ve yeniden verilen

siparigin nasil yonetilecegine 6zellikle dikkat edilmelidir.
3.2.3. Sarf ve tuketim malzemeleri

Bu kategoride temizlik maddelerinden filtrelere kadar degisebilen kismen bakim
ambarini olusturan parcalar bulunmaktadir. Bu kategoriye genellikle operatorler
tarafindan degistiriimeyen ve tesis ekipmanlarina has olan yaglar, balastlar,

lambalar, filtreler, sizdirmazlar, o-ringler ve diger malzemeler de dahildir.
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3.2.4. Alet ve cihazlar

Klguk veya orta dlgekli bakim yapilanmalarinda, bakim g¢alisanlarinin kullandigi ve
O0zel amagcli cihaz ve araclar bulunmaktadir. Bu cihazlar genellikle bakim grubunun
kontroll altinda bulunmaktadir. Bazi durumlarda bu alet ve ekipmanlar satin

alinmakta, bazen de kiralik bazda kullaniimaktadir.
3.2.5. Bakimla ilgili olmayan pargalar

BlyUk bir bakim ambarina sahip bir yapilanmada bazi igletme grubundan istenen
ancak sarf malzemesi olarak nitelenmeyen bazi pargalarin da bulunmasi
beklenebilir. isletme grubunca tutulan bu parcalarin cogunun bakim isleri icin de

gereken parcalar olma ihtimali oldukga yuksektir [2].
3.3. Yiiksek Ambar Stoklarinin Olugmasinin Nedenleri

Saglikli ambar ve stok kontrol yontemlerinin gelistiriimesi toplam bakim giderlerinde
onemli etkileri olan bazi faktorlerin analiz edilmesini gerektirmektedir. Belirli yedek
parcalari ambarda bulundurmanin maliyetinin, o parcalarin gerektiginde hazir
bulunmamasinin maliyeti ile karsilastirimasi gerekmektedir. Bu degerlendirme
yapilirken, butiin maliyet kalemlerinin hesaba katilmasi gerekmektedir. Asagida stok

miktarlarinin yikselmesine neden olan hususlari listelemektedir:
3.3.1. Durus maliyetleri

Ekipman arizalandiginda, Uretim yavaslamakta veya hatta durmaktadir. Tamir
sirasinda gereken yedek parcgalar hali hazirda ambarda mevcut bulunmazsa, énemli
boyutlarda Uretim kayiplari olusabilmektedir. Bu acgidan tesis bazinda bir
degerlendirme yapabilmek icin ekipman ariza kayitlarinin tutulamasi ve bu kayitlarin

sistematik ve detayli bir sekilde analiz edilmesi gerekmektedir [12].
3.3.2. Bakim zaman plani

Bakim maliyetlerinin etkin kontroll agisindan énem tasiyan faktérlerden bir tanesi de
bakim faaliyetlerinin sistematik bir sekilde planlanmasi ve zaman planina uygun bir
sekilde gerceklestiriimesidir. Ancak bu sekilde calisanlarin tam gin c¢alisma
planlarinin bulunmasi garanti altina alinabilmekte, yedek parcalar ambarda mevcut

bulunmadan bakim gorevlendirmelerinin yapilmasini onlemekte, uygun bakim
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ekiplerinin olusturulabilmesini saglanmakta ve dolayisiyla diger bazi faktdrlerle

birlikte bakim maliyetlerinin azaltiimasina yardim edebilmektedir [12].
3.3.3. Bilyuik miktarlarda malzeme alimi

Bircok malzemenin, fazla miktarlarda alindiklarinda maliyetleri azalmaktadir. Fakat
eknomiklik agisindan izlenen bu ydntem, ambar stoklarinin artmasina sebep
olmaktadir. Bu yontem, ancak fazla sayidaki ekipmani ambarda saklamanin
maliyeti, o ekipmani tek tek gerektikge almanin maliyetinden disikse izlenmelidir
[12].

3.3.4. Ekipmanlar ve malzemelerin standardizasyonu

Eger bir kurulusun sahip oldugu santraller farkli model ve tedarikgilere sahipse, farkli
yadek parcgalara ihtiyac duymalari normaldir. Fakat tesislerde kullanilan motorlar ve
pompalar yaklasik olarak benzer performans o6zelliklerine sahipse, farkli elektrik
kontrol Uniteleri ayni seyleri yapiyorsa, farkh solenoit vanalar veya elektrik
anahtarlama devreleri esas itibariyle ayni fonkisyonel 6zelliklere sahipse, bu benzer
Ozelliklere sahip ekipmanlar detayli bir analize tabi tutularak standardizasyona gitme
potansiyelleri arastiriimalidir. Genellikle standardizasyona tabi tutulabilecek
malzemelerin sayisi arzu edilenden az da c¢iksa, standardizasyonu her zaman

iyilestirmek ve gelistirmek mumkun olacaktir [12].
3.3.5. Saklama alanlari ve ambarlar

Yerinden-yonetimin (merkezi olmayan) kullanildid1 durumlarda, benzer (hatta ayni)
malzemelerin farkli ambarlarda bulundurulma olasiliklari daha fazla olabilmektedir.
Bu da sirketin ambar envanterini genel toplam bazinda &nemli derecede

sisirebilmektedir [12].
3.3.6. Siparis ve stok miktarlar

Stok miktarlari ile ilgili kayitlarin tutulamadigr durumlarda, ambar memurlari genelde
stoklari kabaca kontrol edecek, stoklar tikendikge (veya tukenmeye ylz tuttukca)
siparis edilmesini talep edecektir. Bu gibi durumlarda gerekenden fazla malzeme
alma riski yuksek olabilmektedir. Dolayisiyla duzenli kayitlarin elektronik ortamda

tutulmasi, ekipmanlarin daha sistematik ve duzenli bilgiler 1s1§inda zamaninda
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siparis edilmelerini ve miktarlarininda daha anlamli bir sekilde tespit edilmesini

saglayacaktir.
3.3.7. Tedarikgilerin konumu ve giivenilirligi

Acil bir ariza durumunda, tedarikgi firmalarin ihtiya¢ duyulan yedek pargalari ne
kadar kisa bir surece saglayabilecekleri bluylik dnem tagimaktadir. Bazi imalargilar,
bazi ézellikli yedek parcgalari, kendi stoklarindan kisa sirede karsilayabilmektedir.
Genelikle ayni gin veya bir sonraki gun ihtiyag durulan malzemeleri teslim
edebilecek yerel tedarikgiler tercih edilmektedir. Eger bu s6z konusu degilse, tesis
ambarlarinda bu kritik parcalarin 6nceden alinip ambarda kullaniimayi bekletiimesi

sonucu ortaya ¢ikmaktadir.
3.3.8. Bakim iglerinin ihale edilmesi

Bakim islerinin dis firmalara ihale edilip edilmedigi de tutulan malzeme stodu
miktarini énemli 6lglide etkileyebilmektedir. Eger diizeltici bakim faaliyetlerini tesisin
kendi bakim elemanlari, gergeklestiriyorsa, tesisin stoklari da acil tamir iglerini yerine

getirebilmek amaciyla ihtiyag duyulan malzemelerle doldurulacaktir.
3.4. Dugiik Ambar Stoklarinin Olugmasina Yardimci Olan Etkenler
3.4.1. Nakit paranin ve hizli alim imkanlarinin mevcudiyeti

Birgok tesis acil alimlar igin belirli bir miktar nakit parayi hazir bulundurabilmektedir.
Hizli alim yapabilme kabiliyeti ve malzeme almi ile ilgili etkin satin alma

proseddrleri, gereksiz blyUklikte stoklarin olusmasini dnleyebilmektedir.
3.4.2. Ambarlarlailgili maliyetler
BlyUk ambarlarin tutulmasi asagidaki maliyetlerin de beraberinde getirmektedir:

e Ambar ve ilgili birimler tarafindan isgal edilen tesis alani,

e Ambar personeline 6denen maaglar,

e Ambarlarda kullanilan ekipmanlar (kutular, raflar, vingler, ¢catal kamyonlar, vs),

e Ambarlarda kullanilan bilgi teknolojileri (donanim, yazilim ve bunlarin idaresi i¢in
harcanan masraflar),

e Saklanan malzemelerin ambarlarda bozulmasi ve eskimesi,

e Saklanan ekipmanlarin gelisen yeni teknoloji ile birlikte kullanimdan kalkmasi,
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e Ekipmanlarin tagsima sirasinda kirilma ve zarar gérmesi,

e Sigorta giderleri ve diger ilgili vergiler.

Batin bu masraflar, igletme mudurlerini daha dusik ambar stoklari tutmaya
tesvik etmektedir [12].

3.4.3. Tedarikgilerin glivenilirligi

Bakim stok ihtiyaclarinin azaltilmasi blyik o6lgide tedarikgilerin glvenilirliklerine
de bagh bulunmaktadir. Malzemelerin kisa surede satin alinabilmesi ve tercihen

tesise yakin konumlarda yerli imalatlarin yapilabilmesine bagl bulunmaktadir.
3.4.4. Uretim/hizmet senaryolari

Bazi Uretim tesislerindeki/hizmet isletmelerindeki kritik ekipmanlarin yedekleri
bulunmaktadir. Dolayisiyla bir ariza aninda uretim/hizmet yedegi ile devam etmekte,
bozulan ekipmani tamir etmek igin daha genis bir zaman saglanabilmektedir.
Ekipman duruslarinin yedekleme yardimiyla éneminin azaltildigi durumlarda, buyuk
malzemele stoklarinin tutulmasi da gerekmemektedir. Benzer bir sekilde, yeni
hizmete alinmis tesisler 4-5 vyl boyunca fazla yedek pargaya ihtiyag

duymayabilmektedir [12].
3.5. Merkezi ve merkezi olmayan ambarlar

Ambar ve stok kontroliine yoénelik ydntemlere karar verilirken asagidakiler

dikkate alinmasi gerekmektedir:

¢ Malzemeler tek bir merkezi ambarda mi depolanacak?

e Merkezi olmayan farkh ambarlar da mi1 depolanacak?

e Uretim birimi igin tedarikgilerle igbirligi icinde mi depolanacak (6rnegin
tedarikginin tesisi isleten sirket i¢in depolamasi)?

¢ Bu yaklasimlarin bilesimi olacak hibrid bir yaklagsim mi tasarimlanacak?

Secimin yapilabilmesi igin bazi faktorlerin analiz edilmesi gerekmektedir. Bu faktorler

asagida listelenmistir.
3.5.1. Merkez ambarlar

Merkezi ambarlarin avantajlari asagida listelenmigtir:
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Merkezi ambalarin kullaniimasi benzer malemelerin farkli yerlerde depolanmasi
engellenmente, minimum malzeme envanteri saglanabilmektedir (birden fazla
ambarin  s6z konusu olmasi halinde minimum envanteri saglamak
zorlagmaktadir).

Envanter kontrolinun seviyesi merkezi ambar kullanildiginda daha diguk
olmaktadir. Kontrol sistemi malzeme siparisi, envanter kayitlari ve diger
bazi prosedurleri icermekte ve hassas bir kayit sisteminin olusturulmasina
ihtiyac duymaktadir. Birden fazla ambar yonetiimeye calisildiginda, envanter
kontroll ¢cok daha zor hale gelmektedir.

Merkezi ambar s6z konusu oldugunda uzman ambar personeli ihtiyaci daha az
olmakta, ambar sistemi c¢cok daha etkin ve ekonomik bir sekilde
yonetilebilmektedir. Merkezi bir ambarda daha profesyonel denetim ve kontroliin
saglanmasi, uzman personelin tek bir ambarda goéreviendiriimesi, gorevliler
arasinda yedeklemenin yapilmasi ¢ok daha kolay olabilmektedir.

Bakim elemanlarinin ambara gidip ambar hizmeti igin beklenesinin 6nleme
yollarinda bir taneside, merkezi bir ambari “profesyonel c¢agri-merkezi”
yaklasimi ile isletmekten gegmektedir. Bunun igin merkezi ambardan tesislere
ulagim noktalarinin ¢ok iyi belirlenmis olmasi gerekmektedir.

Merkezi sistemlerde maliyet muhasebesi daha guvenilir yapilabilmektedir.
Merkezi ambarlarda depo alanlari daha iyi kullanilabilmekte ve ekipman
siniflandirmasi daha profesyonel bir sekilde yapilabilmektedir.

Buyuk tamir, insaat, yeniden duzenleme gibi buyuk capli faaliyetlerinde, bakim
ekipleri merkezi ambarin getirecedi faydalardan yararlanarak daha iyi planlama
yapabilmektedir. Merkezi ambarlardan ihtiya¢ duyulan malzemeleri tek bir
seferde temin etmek mumkun olabilmektedir.

Tasima, kabul, yollama, teslimat gibi faaliyetlerin denetlenmesi daha saglikli
yapilabilmektedir. Satin alinan malzemelerin ambar girisinde kontrolleri, merkezi
bir ambar sz konu oldugundan c¢ok daha profesyonel bir sekilde

yapilabilmektedir.

3.5.2. Merkezi olmayan ambarlar

Merkezi olmayan ambarlara yonelik iki farkli yaklagim bulunmaktadir. Bunlarda ilki

elektrik, mekanik, dlgu-kontrol gibi farkl alanlardaki malzeme ambarlarini o konuda

hizmet vermekte olan atélyelerin yakina kurmaktir. ikinci yaklasim ise her santral

sahasina bir ambar tegkil etmektir. Bu iki yaklagimin bir bilesenini kullanan
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kuruluglarda bulunmaktadir. Merkezi olmayan ambarlarin avantajlari asagida

listelenmektedir:

e Bakim iscileri ihtiyac duyduklari malzemelere daha hizli bir gsekilde
ulasabilmektedirler. Malzemelerin uzak noktalardan taginmasi i¢in gerekli zaman
baylk o6l¢ide ortadan kaldiriimakta ve hatta bakim personelinin ambara
yurlyerek gidip ihtiya¢ duydugu malzemeleri aninda temin edebilmesi mimkin
olabilmektedir.

e Bakim calisanlari malzemelere yonelik daha yakin kontrol
saglayabilmektedir. Bakim calisanlari bakim igin gerekli malzemelerin stokta
mevcudiyeti konusuna daha hakim olabilmektedir.

o Yedek parcalar kullanilacaklari noktalara yakin konumlarda saklandiginda ilgili
supervizorler  tarafindan  malzemelere  yonelik daha yakin  kontrol
saglanabilmektedir. Bu durumlarda, ilgili bakim sUpervizérleri bakim icin gerekli
yedek pargalarin stokta mevcut bulunup bulunmadidini daha iyi bilmekte, yedek
parca olmadidi gibi nedenlerden dolay! olusan duruglarda daha fazla sorumlu
tutulabilmektedir.

e Bakim ekipleri ambarda bulunan malzemeleri dizenli bir sekilde denetleyip
kontrol etiginde, herhangi bir bakim ¢alismasina yonelik dogru zamanda dogru

malzeme segme konusunda daha etkili olabilmektedir.
3.5.3. Merkezi ve merkezi olmayan ambarlarin karigiminin kullaniimasi

Merkezi ve merkezi-olmayan ambarlarin bir karigimi da kullanilabilmektedir. Bu
amagla c¢ok pahali, sik ihtiyag duyulmayan ve saklanmasi igin profesyonel
yaklasimlarin kullanilmasi gereken malzemeler icin merkezi bir ambar kullanilirken,
sik ihtiya¢ duyulan, daha ucuz malzemeler igin de tesis sahasindaki daha kuguk

¢apli bir ambarlar olusturulabilmektedir.
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4. HiZMET SEKTORUNDEKI BIR ISLETMEDE VARLIK YONETIM SISTEMI
UYGULAMASI

4.1. Firma Hakkinda Genel Bilgiler

1994'te bir Bulylksehir Belediyesi kurulusu olarak faaliyetlerine baslayan firma,
kuruldugu glinden itibaren ulusal ve uluslararasi standartlar cercevesinde ¢evre

yonetimi galismalarini sirdirmektedir.

AB Atik Yoénetimi Normlari cergevesinde yuritulen faaliyetler kapsaminda evsel ve
tibbi atiklarin bertarafi, ambalaj atiklarinin geri doéntsimdi, insaat ve hafriyat
atiklarinin yonetimi, duzenli depolama sahalari kurulumu ve isletiimesi, ¢op sizinti
suyu aritilmasi, ¢op gazindan elektrik Uretimi, gemilerden ve deniz ylzeyinden
atiklarin toplanmasi ve bertarafi, kiyi, plaj ve dere agzi temizligi, ana arter,
meydanlar ve caddelerin temizligi, organik atiklardan kompost Uretimi ve geri
kazanimi g¢alismalari ile endUstriyel atiklarin bertarafi ve geri kazanimi konularinda

¢alismalar yapilmaktadir.
4.2. Uygulama Yapilan isletmede Varlik Yonetim Sistemi Analizi ve Planlamasi
4.2.1. Olay ve durumun tanimi

Gunumuzde pek ¢ok isletmede oldugu gibi uygulama yaptigimiz isletmede de varlik
yonetimi konusunda eksiklikler dikkat gekmektedir. Yapilan toplantilarda, isletmedeki
varliklarin butin teknik spesifikasyonlariyla birlikte envanter bilgilerinin sistemli bir
sekilde tutulamamasi, is slreclerinin yonetiminde birimler arasi koordinasyon
problemi ve devaminda olusabilen bilgi kirliligi ve karmasasi, planli bakimlarin kisi
bagimli olmasindan dolayi dogru bir sekilde takip edilememesi, ambar yonetiminde
yasanan handikaplar, personel verimliliginin yonetilememesi, maliyetle ilgili
raporlama ve analizlerin yapilamamasi ve teknik is sirecleri ile ilgili raporlama ve
analizlerin yapilamamasi gibi konular surekli gindeme gelmeye baglamisti. Bu
toplantilar genel mudur, genel mudur yardimcilari, operasyon maduru, teknik madar,
ticaret miduru, sistem gelistirme miduarl, makine bakim sefleri, entegre yénetim

sistemi sefi ve bilgi islem sefinin katilimiyla gergceklesmektedir. Bu toplantilarda st
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yonetimin sdrekli yaptigi sorgulamalar neticesinde yukarida sayilmis olan problemler
tek tek dile gelmeye baslamistir. Verilen hizmetlerde yasanan gecikmelerden
bahsedildiginde operasyon mudurid araglarin bakiminin dizgian yapilmadigindan
dolay! araclarin surekli arizalandigini ve bundan dolayl gecikmelerin yasandigini
dile getirmigtir. Ayrica, yasanan problemlerden birisinin de operasyon ile makine
bakim birimleri arasinda koordinasyon problemi olarak gindeme gelmigtir.
Operasyon birimi kendisinin ariza bilgilerini dogru bir sekilde ilettigini sdylerken
makine bakim birimi ise kendisine bilgilerin dogru ve zamaninda gelmedigini
savunmustur. Ayrica ara¢ bazinda bakim maliyetleri ile ilgili muhasebe birimine
sorgular yoneltildiginde muhasebenin bunu sadece elindeki mevcut durumda ancak
bblge bazinda verebilecegi, bunun haricinde bir detaya inemeyecegi ifade edilmistir.
Olusan bakim maliyetlerinin mevcut durum itibariyle yedek parca, is glict ve hizmet

maliyetleri kalemleri bazinda verilmesinin de mimkun olmadigina dikkat ¢ekilmigtir.

Toplantilarda gindeme gelen bir diger madde ise entegre yonetim sefinin glindeme
getirdigi bakim ydnetimi konusunda makine bakim biriminin yapilan denetimlerde
almis oldugu major hatalar oldugudur. Alinan hatalarda sistem yonetimi ve
raporlama konusunda yasanan problemler dikkat cekmistir. Ayrica, teknik middr de
isleyen mevcut sistemde raporlama ve analizlerle ilgili ¢ok ciddi problemler
yasanildigl ve yasanan bu problemlerden dolayl dogru ve saglikl verilere dayall
sistemli bir iyilestirme c¢alismasi planlayamadiklarinin ézellikler tGzerinde durmustur.
Ambar yonetimiyle ilgili problemler de yine bu toplantilarda gindeme gelmis ve
stoklarda minimum-maksimum stok kontrollerinin yapilamadigi, bunun neticesi
olarak da gereksiz stok olusmasindan kaynakh ylksek stok maliyetleri de yasanan

bir diger problem olarak gdsterilmigtir.

Genel midir, yasanan bu problemleri dinledikten sonra Sistem Gelistirme
Midarligine ve onun altinda Bilgi islem Sefligine bu sireglerin iyilestiriimesi ile
raporlamalar konusunun da paralelinde ¢o6zllebilecegi bir sistem kurulmasi
konusunda gérev vermistir. Bu konu ile ilgili farkli uygulamalarin incelenerek Teknik
Mudurlik ve Makine Bakim Sefliklerinin de igerisinde bulundugu bir sureg

neticesinde sistemin iyilestiriimesi kararina varilmigtir.
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Verilen Hizmet Neden Gecikti?

Onemli arag arizalari Arizay| gidermede Bilgi akiginda

yasandi kullanilacak yedek parca problemler yasandi

malzeme ambarda yoktu

Ortalama ariza giderme Yedek parca malzeme Benze arizalarla ilgili gegmis
sureleri (MTTR) oldukga satinalma surecinde kayit bilgilerine hizli ve dogru

fazlaydi problemler yagandi erisim saglanamadi

Sekil 4.1. Hizmetin gecikmesiyle ilgili balik kilgigi diyagrami

ISO Denetimlerinde Neden Problemler Yasandi?

Bakim kayitlari tam Dokiimantasyon Bakim talimatlari her
tutulamadi yetersizligi vard varlik igin
tanimlanmamisti

Denetginin istedigi Planli bakimlar Yedek parga malzeme

raporlamalara tam sistemsel bir sekilde yOnetiminde

cevap verilemedi takip edilmiyordu problemler vardi

Sekil 4.2. Denetimlerde yasanan problemlerin balik kilgig1 diyagrami
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Maliyet Analizi ve Diger Teknik Raporlamalarda Neden Problem Yasandi?

Kagit akist ile is Alinan servis Ambar yénetiminde yasanan
emirleri diizguin bir hizmetlerinin verileri problemler nedeniyle harcanan
sekilde takip edilmedi saglikh bir sekilde kayit malzemelerin maliyetleri net

tutulamadi hesaplanamadi

Tutulan vardiya defterleri Raporlama Orta diizey yonetimin islenmis

raporlanabilir degildi yapilabilecek verilerin verileri alip belirli formatlara
bir kismi islenmiyordu aktararak raporlama yapacak

zamani yoktu

Sekil 4.3. Analiz ve raporlama problemileriiyle ilgili balik kilgigr diyagrami
4.2.2. Sistemin tanimi

isletmenin varlik yénetimiyle ilgili is sireglerini bilgisayar destekli gibi belirli bir
sistematikle ydonetememesinden dolay bilgi akisinda meydana gelen koordinasyon
kopuklugu, verilen hizmetlerin gecikmesi, ISO denetimlerinde major hatalarin
alinmasi, maliyet analizi ve teknik raporlamalarda yasanan problemler, teknik
personelin performansinin izlenememesi ve yedek par¢ca malzeme ambarinin

saglikh bir sekilde yonetilememesidir.
4.2.3. Sistemin amaci

Sistemin amaci; isletmeye varlik yonetim sureclerini daha iyi ve profesyonel bir
sekilde yonetebilmesi i¢in Varlik Yoénetim Sistemi kurularak varlik envanterinin ve
teknik is sureclerinin (ariza, planl bakim, revizyon, kalibrasyon) verilerinin
yonetilmesini, ISO denetimlerinde daha basarili sonuglar elde edilmesini,
isletmedeki varliklarla ve lokasyonlarla ilgili olarak mali ve teknik konularda istenildigi
anda dogru veriye ulagilabilmesini ve raporlama alinabilmesini ve yedek parca

malzeme ambarinin sistematik bir cergevede yodnetilebilmesini saglamaktir.
4.2.4. Sistemin 6geleri

e Genel Mudur
e Genel Mudur Yardimcilari
e Teknik Madur

e Sistem Gelistirme Muduru
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e Makine Bakim Sefleri

e Bilgi islem Sefi

e Muhasebe Muduru

e Ticaret Muduru

o Arac¢/Varlik Envanteri

e |ISO Denetgileri

o Entegre Yonetim Sistemleri Sefi
e Denetim Raporlari

e Teknik Servis

e Hizmet Gecikmeleri

e Yonetim (Maliyet/Teknik) Raporlari
e Bakim Planlarn

e is Emri Suregcleri

o Operasyon Muduri

¢ DoklUmantasyon
4.2.5. Faaliyetler

e Isletmedeki varlik ydnetim is siireclerinin analiz edilmesi

e Isletmedeki arizi bakim is siireci standardinin olusturulmasi

e isletmedeki planli bakim is siireci standardinin olusturulmasi

e Isletmedeki malzeme yonetimi is siiregleri standardinin olusturuimasi

e isletmedeki varlik yénetim dokiimantasyonunun belirlenmesi

e Isletmedeki varlik yénetim raporlamalari ihtiyacinin analiz ediimesi ve ihtiyac
duyulan raporlamalarin belirlenmesi

¢ Yedek pargca malzeme ambarinin diizenlenmesi

e Isletmeye Varlik Yénetim Sistemi’nin kurulmasi ve uygulanmasi

o Varliklarla ilgili teknik ve mali analizlerin yapilmasi

o Elde edilen raporlama ve analizleri yorumlayarak iyilestirme c¢alismalarinin
planlanmasi

e Denetimlerde daha iyi sonuglarin alinmasi

¢ Hizmet beklemelerinde 0’a yaklagiimasi

e Yedek parga malzeme yonetiminde minimum-maksimum seviye takibinin
gerceklestiriimesi

e Planli bakimlarin uyari sistemleriyle dogru bir sekilde yonetiimesi
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Varliklarla ilgili arca muayene, trafik sigortasi ve kasko gibi yasal iglemlerle ilgili
sureclerin sistem Uzerinden yonetilmesi

Raporlama ve analizler sonucunda teknik ve mali faydalarin saglanmasi

4.2.6. iligkiler

Neden Sonug iliskisi:

Operasyon birimi ile makine bakim birimleri arasinda arizi bakim is streclerinin
standarda dayali ve sistemsel bir sekilde ydnetilememesinden dolayi
koordinasyon probleminin yasanmasi ve yanlis veri akisinin meydana gelmesi
Araclarin ariza giderme surelerinin zaman zaman uzun surmesinden dolayi
verilen hizmetlerde beklemelerin yagsanmasi

is sirecleri standardizasyonu, dokiimantasyon ve raporlama problemlerinden
dolayi denetimlerde major hata alinmasi

Yedek parga malzeme ambarinin dogru yonetilememesinden dolayl yuksek
yedek par¢ca malzeme maliyetlerinin olugsmasi

is emrinde kullanilan is giiciiniin verisel yénetilememesinden dolay personel
verimliliginin hesaplanamamasi

Kullanilan malzemelerin is emri ve varlik bazinda ¢ikisinin yapilmamasindan
dolayi bakim maliyetlerinin is emri ve varlik bazinda yonetilememesi

Varliklarla ilgili verilerin ydnetilebilir olmamasindan dolay!r raporlama ve
analizlerin yapilamamasi

Raporlama ve analizlerin yapilamamasindan dolayr eksik ve yanlis giden
noktalarin tespit edilememesi ve iyilestirme uygulanamamasi

Bilgisayar destekli bir yonetim olmamasindan dolay! teknik dokimantasyonun
raflarda veya olusturulmus ortak klasoérlerde yonetilmeye galigiimasi

Teknik is suregleri ve verilerle ilgili bilgisayar destekli bir sistem olmamasindan
dolayi istenilen veriye ulasimin zor ve geg olmasi

Planli bakim is sureglerinin sistemli yonetilememesinden dolayi aksamalarin
yasanmasi

Ara¢c muayene, trafik sigortasi ve kasko ile ilgili sureglerle ilgili sistemli

yonetilememesinden dolayr aksamalarin yaganmasi

Sirasal lligki:
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Arizi ve planli bakim is slreclerinde standardizasyonun olmamasindan dolayi
bilgi karmasasi

Yasanan bilgi karmasasindan dolayi hizmet beklemelerinin yasanabilmesi ve
verilerin saglikli olusamamasi

Verilerin  saglikh  olusamamasindan dolaylr raporlama ve analizlerin
yapilamamasi

Verilerin yoénetilebilir ve élculebilir olmamasindan dolayi raporlama ve analizlerin
yapilamamasi

Yedek parca malzeme ve is gugclerinin dogru ydnetilememesinden kaynakli
bakim maliyetlerinin dogru yonetilememesi

Planli bakimin sistemsel takibinin yapilamamasindan dolayr aksamalarin
yasanmasi/atlanmasi

is sireglerinde ve raporlamalarda yasanan problemlerin denetimlerde dikkat
cekmesi

Denetimlerde varlik yonetimiyle ilgili major hatalarin alinmasi

Yonetimin bu problemleri gorerek sistemsel bir arayis igerisinde girmesi ve

sorumlulari gorevlendirmesi

4.2.7. Kisitlar

Daha 6nce boyle bir sistem deneyimi olmadigi icin tecribe eksikligi
Personelin sistemlesmeye karsi géstermis oldugu direng

Bltge

is siireglerinin tanimli olmamasi, yeni belirlenecek olmasi

Varlik yonetim is surecleri ile ilgili egditim eksikligi

4.2.8. Olgiit

Varlik Yonetim Sistemi kurularak teknik is sureglerinin (arizi bakim, planh bakim,

yedek parga malzeme ydnetimi) standartlastiriimasi, is sureglerinin yonetiimesinde

saglanan problemlerinin giderilmesi, yonetilmesi, raporlanmasi, analiz edilmesi,

iyilestirme aksiyonlarinin planlanmasi ve isletmeye faydalarin saglanmasi.

4.2.9. Sistemler hiyerarsisi

Bu sistem bir igletme sistemidir. isletme Sistemi;

Karmasiktir.
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e Aciktrr.

e Dinamiktir.
4.2.10. Temel kavramlar agisindan degerlendirme

e Sistem, acik bir sistemdir.

e Sistem, dinamik bir sistemdir.

e Sistem, somut bir sistemdir.

e Sistem, yanit verebilen bir sistemdir.

e Sistem, karmasik bir sistemdir.
4.2.11. Sistemin gevresi

o Politik Cevre: YoOnetim beklentileri, birimler arasi koordinasyon, denetimsel
kurallar
e Ekonomik Cevre: Butgesel olarak uygun bir Varlik Yonetim Sistemi kurulmasi

o Teknolojik Cevre: Bilgisayar destekli bir Varlik Yonetim Sistemi kurulmasi
4.2.12. Yapilan sistem analizi geregi sunulan éneriler

En kisa zamanda bu isletmeye kurumsal bir Varlik Yonetim Sistemi kurulmalidir.
Bunun icin igletmedeki personele gerekli bilinglendirme ve kavramsal egitimleri
verilmeli bu sistemin personele ve isletmeye sunacagi faydalar anlatiimahdir. Daha
sonra, bir proje ekibi olusturulmali ve igletmedeki teknik is sirecleri analiz edilmeli,
devaminda isletme icin standart teknik is slrecleri olusturulmalidir. Bu slregler;
oncelikli olarak arizi bakim sireci, planli bakim slreci, malzeme yoénetim siregleri

gibi isletmenin temel teknik is slrecleri olmalidir.

Proje ekibi, Varlik Yénetim Sistemi icin gerekli olan gerekli alt yapi ¢alismalarina
baslamalidir. Bunlar; tesis, sarfyeri, kisim, varlik grubu, varlik listesi, is emri tarleri, is
tipleri, bakim dncelikleri, bakim/ariza tanimlari, ariza nedeni tanimlari, planl bakim
is adimlari, bakim planlari, koruyucu bakim tanimlari, yedek parca malzeme ana
gruplari, yedek parca malzeme alt gruplari, yedek par¢ca malzeme listesi ve bakim
personeli listesi gibi temel bilgilerdir. Bu verilerin hazirlanmasinda; kendisine benzer
is kolunda daha 6nce Varlik Yonetim Sistemi'ni kurmus isletmelerden elde edilecek
know-how bilgileri, varliklari satin alirken satici firmalarin vermis oldugu
dokumantasyon ve proje ekibinin isletmede yapacagi teknik analizler yardimci

olacaktir.
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Proje ekibi, kurulacak Varlik Yonetim Sistemi ile ilgili pazar arastirmasi yapmalidir.
Piyasada en ¢ok kullanilan Varlik Yonetim Sistemi uygulamalari ile ilgili fonksiyonel
analiz yapiilmahdir. Arastirma yapilirken, tercih edilecek uygulamanin fonksiyonel
kabiliyetlerinin ylksek olmasina, yapilan sire¢ analizleri sonucu planlanan ihtiyacin
tamamina karsilik vermesine, raporlama ve grafiksel analiz kabiliyetlerinin yiksek
olmasina, kullanicilari egitim seviyesi ve is yapis bicimleri dikkate alinarak kullanici
dostu olmasina, yapilan igin sahada olmasi geregince web uygulamasi olup mobil
cihazlarla da yonetilebilir olmasina, destek alirken musteri memnuniyetinin yiksek
olmasina ve isletmenin gelecekte olusabilecek ihtiyaglarina istinaden yapilabilecek
fonksiyonel ve raporsal iyilestirmelerin minimum maliyetle yapilabilmesine dikkat
edilmelidir. Bu dikkat edilmesi gereken hususlar, temel diuzeyde bir bilgisayar

destekli Varlik Yonetim Sistemi kurulurken dikkat edilmesi gereken hususlardir.

Proje ekibi, varlik envanterini ¢ikardiktan sonra kurumsal hafizaya uygun olarak
akilll kod sistemi gelistirmelidir. Bu kodlari barkod veya RFID olarak varliklarin
Uzerine yapistirmali ve bu sekilde her varlik i¢in bir kimlik numarasi tanimlaniyor
olmalidir. Ayni sekilde, benzer kodlama yapisi yedek parca malzeme ambari

tarafinda yer-raf-g6z ve yedek parga malzeme listesi i¢in de olusturulmalidir.

Varlik Yoénetim Sistemi ile ilgili piyasa arastirmasi yapilmali, piyasada yer alan
ardnlerle ilgili sunumlar alinmahdir. Bu Urnlerle ilgili musteri ziyaretleri planlanmali
ve bu udrdnleri kullanan isletmelerdeki kullanim dizeyi, amaci, faydasi ve musteri
memnuniyeti analiz edilmelidir. Fayda/maliyet analizi yapilarak en uygun Varlik
Yoénetim Sistemi secilmelidir. Daha sonra, bu proje kapsaminda olusturukan proje
ekibi secilen Varlik Yonetim Sistemi’'nin isletmede devreye alinmasi ile ilgili yazilim
firmasinin danigmanlariyla Varlik Yonetim Sistemi Proje Plani olugturulmahdir.
Olusturulan planda tercih edilen Grinin alt yapisi geregi hazirlaniimasi gereken
veriler gorev paylasimi yapilarak proje ekibindeki personele dagitiimalidir. Proje ile
ilgili pilot bolge segcilmelidir. Varlik Yonetim Sistemi, ilk 6énce bu pilot bdlgede
devreye alinmali, daha sonra yatay genigsleme yapilarak Varlik Yonetim Sistemi
batin igletmeye yayginlastirimaldir. Her goérev igin baslaniimasi ve bitirilmesi
gerelen tarihler planlanmalidir. Belirli periyotlarla proje ekibi bir araya gelerek
hazirlanilan verilerin  uygunlugu konusunda fikir alis verigsinde bulunmalidir.
Hazirlanilan veriler yazilima aktarilarak kullanicilar igin farkli kullanici gruplari

bazinda egitimler planlanmalidir. Bu egitimler oncelikler pilot bolgedeki personele
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verilmelidir. Varlik Yoénetim Sistemi, pilot bolgede devreye alindiktan sonra diger

kullanicilara egitimler verilerek sistem yayginlastiriimalidir.
4.3. Piyasadaki Varlik Yonetim Sistemi Yazilimlari
4.3.1. Boys

isletmelerde kurulu makine, ekipman ve Isitma sogutma sistemleri gibi tim
varliklarinizin bakim sureclerinin daha saglkli bir gekilde yonetilmesine, bakim
islerinin zamaninda yapilmasina, yapilan bakim iglerinin takip edilebilmesine ve

bakimlarin daha ekonomik yapilabilmesine yardimci olan bir sistemdir.

BOYS ile isletmenizdeki Arizi Bakim, Koruyucu Bakim, Kestirimci Bakim, Planli
Bakim, imalat ve Genel Durus gibi tiim bakim stirecleri ydnetebilmekte ve yapilan

bu bakimlar saglikli bir sekilde maliyetleri ile birlikte takip edilebilinmektedir.

BOYS ile varliklarinizin ariza nedenlerini belirlenebilmektedir. Ayrica BOYS ile
makinenizin istediginiz kurda alis fiyati ile, o makineye harcanan malzeme ve is
gucl maliyetlerini  karsilastirarak makinenin  dmri  hakkinda bilgi  sahibi

olunabilmektedir.

BOYS; koruyucu bakimlar icin gerekli malzeme, is gucli ve ekipman ihtiyaglarini
belirleyerek, olusmasi muhtemel darbodazlar konusunda bakim ydneticilerini
uyararak ve gerekli malzemelerin stokta bulundurma maliyetlerini optimize ederek
bakim ve isletme yodneticilerine yardimci olmaktadir. Sundugu Makine Tarihce
Raporlari ile hangi makineye, kimin, ne zaman, hangi vardiyada ne kadar sure ile,
nasil midahale ettigi, hangi yedek parcadan ne kadar kullanildigini, arizanin kok
nedeninin ne oldugunu, ariza yapiimadiysa neden vyapilmadidini ve arizaya
midahale edilirken yapilan uygulamalar gérilebilmektedir. Bu sekilde de bakim
yonetimiyle ilgili isletmede olduk¢a énemli bir know-how havuzu olusur ve bdylelikle

arizalara midahale surelerinde 6nemli azalmalar saglanmaktadir.

Ayrica, BOYS isletmenizde kullanilan kestirimci bakim, scada ve otomasyon
sistemleriyle de entegre galisip otomatik is emri olusturabilirmektedir. Olusturulan bu
is emirleri ile ilgili sistemde uyari olugturarak bakim personelini uyarmaktadir ve
bakim sureci takip edilmektedir. Yine, is guvenligi ile ilgili tedbirleri BOYS igerisinde
istenilen duzeyde tanimlayarak takip edilebilmekte ve bazi igletmelerde olmazsa

olmazlar arasinda yer alan is guvenligi surecleri de BOYS’ta yonetilebilmektedir.
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BOYS; oldukga gelismis analiz yetenekleri ile bakim personelinin performansinin
izlenmesinde ve egitim ihtiyaclarinin tespit edilmesinde sizlere dnemli bilgiler
sunarak bir karar destek sistemi olusturmaktadir. Bakimla ilgili bilgilere istenildigi
anda ulasabilmekte ; 7200 grafik ve 200 rapor ile isletmeyi her agidan analiz ederek
problemli noktalar tespit edip o noktalarda surekli iyilestirmeler saglanabilmektedir.
Ayrica, yine BOYS’tan alinan bilgilerle dretim planlama departmani da beslenerek
uretim planlamada da daha fazla verim elde edilmektedir. Saglanan bu iyilestirmeler
isletmeyi daha verimli bir isletme haline getirecek, isletmede uygulanan veya
uygulanmasi planlanan TPM c¢alismalari igin kritik veriler sunmakta ve bakim

departmani igletmenin en énemli departmani haline gelmektedir [15].
4.3.2. Maximo

IBM Maximo Asset Management, Uretim, bina ve ulastirma varliklarini iceren varlk
turleri icin yasam cevrimi ve bakim yoénetimi konusundaki Ustlin yetenegine ek
olarak dogrusal varliklar icin de destek saglar. Bu gelismeler genis yelpazedeki
varliklarin tek bir ortam Uzerinden yodnetilmesini ve kontrolini saglar ve ayri varhk
yonetimi sistemlerinin getirecegi ylUksek maliyetleri engeller. Maximo Asset
Management, Ozellikle bazi endustriler i¢in gerekli olan dogrusal varlik yonetimini
saglar. Bu endustriler gunlari kapsar: demiryollari, demiryolunun ve sinyallerin
yonetimi; belediyeler ve valilikler, karayollarinin ve otoyollarin ydnetimi, su ve
kanalizayon borulari, gaz & petrol hatlari; telekomunikasyon firmalari, kablo ve

iletisim altyapisi yonetimi.

IBM Maximo, ayrica is yénetimi, is planlari, is emri izleme, servis istedi ve raporlama
icin gelistiriimis yetenekler sunmaktadir. Bu eklemeler, kurum igcinde daha Ustln
varlik yénetimine olanak sadlar ve sadece bir veya iki varlik tirini yéneten kuguk

sistemlere gereksinimi ortadan kaldirir.

IBM Maximo Varlik Yoénetimi asagidaki sureglerle, demirbaslarin etkin bir sekilde

yonetilmesini saglar:

Yonetim, Ekipmanlar, Konfiglirasyon, Entegrasyon, Stok Kontrol, Planlama,
Koruyucu Bakim, Satinalma, Raporlama, Kaynaklar, is Glvenligi, Guvenlik, Self

Servis, is Emirleri [16].
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4.3.3. Infor eam

Malzeme Yd&netimi, EKipman Yonetimi, Satinalma Yo6netimi, Bakim Yonetimi, Bltge
Yénetimi, Cagri Merkezi, istek-Servis Yénetimi, is Yénetimi, Dokiiman Y®&netimi,
Muayene - Kalibrasyon, Mobil Uygulamalar, Analiz Araclari, Filo Yoénetimi, Proje
Yonetimi, Enerji verimliligi ve Emisyon Yonetimi (Asset Sustainability Edition)
modullerinin yanisira ileri moduller de iceren Datastream, dunyanin en buyuk 3.

kurumsal yazilim firmasi olan Infor'un bir Granudur.

Infor, misterilerine tamamiyla entegre kurumsal ¢ézimler saglamakla birlikte ayni
zamanda kurumsal kaynak planlamasi, tedarik zinciri planlamasi & uygulamasi,
musteri & tedarikci iligkileri yonetimi, demirbas yonetimi, Urin yasam sureci
yonetimi, finansal yonetim, performans yonetimi, is zekasi alanlarinda karsilasmakta

olduklari guglukler icin sektérinde lider ve bagimsiz galisan ¢ézimler sunmaktadir.

Infor'un Kurumsal Varlik Yoénetimi ¢c6zimu olan Infor EAM (Datastream) web tabanli
altyapisi, gelismis demirbas yonetimi fonksiyonaliteleri, entegre satinalma Mmodiild,
enerji verimliligi ve emisyon yonetimi modulleri ve ¢oklu isletme destegi ile komple

bir demirbas performans yonetimi ¢cézimudur.

Infor EAM Enterprise Edition, firmalarin bakim faaliyetlerini, demirbaslarini ve bu
demirbaslara ait bilgilerini proaktif olarak yonetmelerini saglarken; sinifinin en iyisi
demirbas yonetim modull, operasyonlari ve performansi gelistirmek igin gelismis
fonksiyonlari ve 6zel modulleri ile firmalarin Kurumsal Demirbas Yonetimi (EAM)
ihtiyaglari icin en iyi ¢dzuma sunar. Dinyada bakim yazilimlari arasinda sektor lideri
olan Infor EAM'in guglli o&zellikleri bircok farkli sektdérden mdisterinin ihtiyaglarini
karsilarken teknolojik altyapisi da en kolay uygulamaya alinabilen ¢ézim olma

Ozelligini saglar [17].
4.3.4. Fidelity

Fidelity Enterprise Varlik Yoénetim Sistemi ile is makinelerinin planh veya talep
karsiligi teknik bakim ve hizmet ydnetiminin etkinlestirilmesi ve bilgi islem biriminin
ic kullanicilara sagladigi teknik ve vyaziim destek hizmetlerinin yonetimi

amaclanmaktadir. Fidelity ile

e Makine Parki Yonetimi,

e Stok/Depo Yonetimi,
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e Bakim & Ariza/Onarim Yonetimi,

e SoOzlesme ve Eskalasyon Yonetimi.

gercgeklestirilebilmekte bunun yani sira Griin siniflandiriimasi (Uriin agacinin grup,
arin ve parga bazinda kurulmasi) ve makine, alt mekanizma, parca ve sarf
malzemeleri, standart 6zellikler bazinda takip (marka, model, demirbas numarasi,
seri numarasi, barkod bilgileri) yapilabilmektedir. Uriine ait gerekli 6zelliklerin kurum
Ozelinde taniminin yapilmasi, yer, kullanici ve zimmet bilgileri, garanti, sigorta ve
s6zlesme bilgileri, sorun tarihgcesi ve hizmet maliyetleri ile muhasebe entegrasyon

bilgileri izlenebilmektedir.

Fidelity, bakimla ilgili cesitli fonksiyonlari olusturma ve planlama gibi 6zellikleri de

icermektedir:

e Parametrik bakim tanimlama ve planlama,

o Periyodik strelerle,

e Olgiim degerlerine bagli,

e Bakim Takvimleri olusturma ve izleme,

e Bakim talimatlari ve kontrol listeleri tanimlama,

e is Emirleri & Prosediirler tanimlama.
Ariza bazli gagn sistemi ile de

e Self-Servis ile ariza iletimi ve takibi,
e Ariza ve sorun tiplerinin tanimlanmasi,
e Sorunlarn ilgili trin/hizmete bagli izlienmesi,

o Ariza ¢6zUm sdreglerinin tanimli SLA paralelinde kayit altina alinmasi.

ile arizalarin yonetilmesi saglanmaktadir. Bunlarin disinda 6zel raporlama olanaklari
da vardir. Buna gore sistem igerisindeki tablolarin ve alt tablolarin birbirleri ile olan
iliskileri sistem igerisinde tanimlanmistir. Rapor tasarim araci rapor hazirlanmasini
saglarken, hazirlanan rapor sablonlarini yayinlama ve saklama imkani da
sunmaktadir [18].

4.3.5. Coswin

COSWIN 7i yeni nesil varlik ve bakim yonetimi yazilimidir. COSWIN 7i, kurumsal

varliklarin yénetimini iyilestirerek, c¢alisanlarin verimini artirarak ve masraflari
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indirgeyerek sirket karliiginin artmasina yardimci olmaktadir. COSWIN 7i, kurumsal
tesislerin ve varliklarin merkezi kaydinin tutulmasini saglamaktadir. Bu sayede,
tum bakim faaliyetlerinin ydnetimini, optimize edilmesini ve tamamlanan ¢alismalarin
— yedek pargalar, araclar, kaynaklar ve masraflar dahil olmak Uzere — tam bir
dékiminin tutulmasini temin etmektedir. isin tamamini gérilebilmesi igin COSWIN
7i, yedek parca ve hizmet satin almasi ile ybnetimi islevini de binyesinde

batinlestirmigtir.

COSWIN 7i, internet/intranet teknolojisi tzerine kurulmustur. Boylece, geleneksel
PC tabanh yazihm anlayisindan uzaklasarak, bu tir bir sistemin uygulanmasini
eskisine kiyasla ¢ok daha basit ve etkili hale getirmeyi basarmistir. Internet temelli
bir sistem, varliklarinizin kullanimi ya da desteklenmesi ile ilgili herkesin (¢alisanlar,
tedarikgiler, taseronlar ve musterilerin) gereken bilgilere web tarayicilarini kullanarak
guvenli bir sekilde erisimlerini saglar ve iletisim problemlerini ortadan kaldirarak
yanit suresini indirger. Bu sayede, verimlilikte ve hizmet seviyelerinde gorllen artis

ile varliklarin kullanilabilirliginde son derece olumlu etki eder [19].
4.4. igletmedeki Varlik Yonetim Sistemi Proje Siireci

Yapilan arastirmalar sonucu igletmeye Varlik Yonetim Sistemi kurulma sdrecinde
yazilim olarak olarak BOYS Varlik Yénetim Sistemi uygulamasi segildi. isletmede
olusturulan proje ekibi ile danigsmanlar bir araya gelerek Proje Baslatma Toplantisi
gergeklestirildi. isletme miihendislerinden isletmedeki is siirecler hakkinda bilgi
alindi ve birlikte bir pilot bolge segcildi. Pilot bdlge olarak is yogunlugunun en fazla
oldugu yer olan Edirnekapi Makine Bakim belirlendi. Pilot bolgeye gidilerek gerekli
saha analizi yapilarak projedeki gérev adimlari konusunda dogru zaman tayini igin
fikir edinildi. Yapilan toplantiya devam edilerek isletme igin Varlik Yoénetim Sistemi
Proje Plani olusturuldu. Olusturulan proje planinda gérev adimlari ve sorumlular
belirlendi. Daha sonra, projedeki goérev adimlarinda hazirlaniimasi gereken verilerle
ilgili ornek veriler hakkinda bilgi verildi ve isletmenin kendi verileriyle 6rnek
calismalar yapildi. Proje ekibinden plandaki gorev adimlarinda hazirlaniimasi
gereken verilerle ilgili ise baslama ve isi bitirme tarihleri konularinda zaman tayinleri

alindi.

Yapilan Proje Baslatma Toplantisinda asagidaki verilerin istenilen formatlarda

hazirlaniimasi istenildi:
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e Tesisler

e Sarfyerleri

e Kisimlar

o Varlik Turleri ve Gruplari

o Detayl Varlik Listesi

e is Emri Turleri

e s Tipleri

e Bakim Ariza Tanimlari

e Ariza Nedenleri

e Ariza Gozumleri

e Bekleme/iptal Nedenleri

e Planh Bakim is Adimlari

e Bakim Planlar

e Planli Bakim Tanimlari

¢ Yedek Parga Malzeme Ana ve Alt Gruplari
e Detayl Yedek Pargca Malzeme Listesi

e Bakim Personeli Listesi

Toplantida gelen talepler Uzerine uygulamanin bazi yerlerinde tanimsal ve

fonksiyonel uyarlamalar gerceklestirildi.

Yapilan analizler ve calismalar sonucunda talep edilen verilerle ilgili agsagidaki gibi
bir veri yapisi tuzerine kurgu gercgeklestirildi. Varlik Yénetim Sistemi projesi araclari
kapsadigindan varlik tanimi arag, igletme hizmet sektérinde oldugu icin ve
isletmedeki alisagelmis jargon dikkate alinarak fabrika tanimi bdlge, sarfyeri tanimi

depo, kisim tanimi birim olarak degigtirildi.
Lokasyon alarak asagidaki gibi bir yapi olusturuldu:
Bdlgeler:

e Anadolu Yakasi Tesisler

e Avrupa Yakasi Tesisler
Depolar:
Anadolu Yakasi Tesisler’in altinda,
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¢ Hekimbagi Makine Bakim

e Kdmircioda Makine Bakim
Avrupa Yakasi Tesisler’in altinda,

e Edirnekapi Makine Bakim
o Odayeri Makine Bakim

Birimler:
Hekimbasi Makine Bakim’in altinda,

o C Bolgesi Ana Arter-Hekimbasi
o F Bolgesi Ana Arter-Maltepe
o Tibbi Atik Sefligi Asya

Komircioda Makine Bakim’in altinda,

o Endustriyel Atiklar Sefligi Asya

o Kdmircluoda Duzenli Depolama Sefligi
Edirnekapi Makine Bakim’in altinda,

o A Bdlgesi Ana Arter-Edirnekapi

o B Bdlgesi Ana Arter-Besiktas

e D Bodlgesi Ana Arter-Yenibosna

o E Bdlgesi Ana Arter-Gaziosmanpasa
o Tibbi Atik Sefligi Avrupa

o G Bolgesi Ana Arter-Kirag

Odayeri Makine Bakim’in altinda,

e Odayeri Duzenli Depolama Sefligi
o Kompost Tesisi

e Odayeri Genel

Varlik turleri ve gruplari olarak ise yapilan analizler sonucunda asagidaki sekilde

ornek olarak sunulan veriler olusturuldu:
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Varlik Turleri:

Varlik turleri varlik gruplari taniminin bir Gst mertebesidir. Yani benzer isi yapan

birkag varlik grubunun olusturdugu genis varlik siniflanidir.

e s Makineleri

e Ana Arter Araglari

o Tibbi Atik Araclari

e Sayacl Ekipmanlar (Motorlar)

o Bakim Onarim Araclari
Varlik Gruplari:

Varlik ailelerin olusturuldugu yer Varlik Gruplaridir. Ayni igi yapan varliklar bir sinif

icerisinde degerlendirilirler.

¢ Arac¢ Yikama Makineleri
e Bakim Araglari

e Bariyer Yikama Araclari
o Cekiciler

e Dozerler

o Endustriyel Atik Araclari
o Ellecleme

o Greyderler

e Kar Kireme Araglari

e Lastikli YUkleyiciler vs.

Tesis, sarfyeri, kisim, varlik tiru, varlik grubu ve detayli varlik listesi ile ilgili istenilen
formatta Excel dokimanlari hazirlanildi. Kodlama mantidi olarak akilli kod mantigi
olusturulmaya calgildi. Varlik kodlari olarak araclarin Gzerindeki plaka ve yazili
bulunan ara¢ numalari dikkate alindi. Hazirlanilan varlik listesinde; varlik kodu,
varlik tanimi, tesis, sarfyeri, kisim, varlik tarl, varlik grubu, marka, model, seri

numarasi gibi temel bilgiler istenildi.
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AracKodu[® AracTanm  [] | Bélge Tanmi [ | Birim Tanmi

7 v
KOMATSU WA320-6  AVRUPA YAKAST
LASTIKLE YUKLEYICI TESISLER
KOMATSU WA320-6 | AVRUPA YAKAST
LASTIKLE YUKLEYICT | TESISLER
KOMATSU WA320-6 | AVRUPA YAKAST
LASTIKLE YUKLEYICT | TESISLER
KOMATSU WA320-6 | AVRUPA YAKAST
LASTIKLE YUKLEYICT | TESISLER
LIEBHERR 508 | AVRUPA YAKAST
LASTIKLILODER  TESISLER

¥

KOMPOST TESISI
KOMPOST TESISI
KOMPOST TESISI
KOMPOST TESISI

KOMPOST TESISI

ODAYERI
MAKINA BAKIM
ODAYER]
MAKINA BAKIM
ODAYER]
MAKINA BAKIM
ODAYER]
MAKINA BAKIM
ODAYER]
MAKINA BAKIM

¥

15 MAKIMELERT
15 MAKIMELERT
15 MAKIMELERT
15 MAKIMELERT

15 MAKIMELERT

[+| ' Depo Tanmi[™] | Arag Tiri Tanm Grup Tanmi

v v

YUKLEYICELER
LASTIRLE
YUKLEYICILER
LASTIRLE
YUKLEYICILER
LASTIRLE
YUKLEYICILER
LASTIRLE
LODERLER

[+  Model Koi Marka Koc Seri Mo
¥

¥

WA320-
6
WA320-
6
WA320-
6
WA320-

6

L5308

v 7

KOMATSU 71127
KOMATSU 71128
KOMATSU 71090
KOMATSU 71117

LIEBHERR. 4234574

Sekil 4.4. Varlik yonetim sistemi’nden varlik listesi 6rnek ekran goruntusu

Hazirlanilan Varlik Listesi’'nin sonucu olarak asagidaki Varlik Agaci Yapisi da

BOYS’ta olusmus oldu.

Arac Kodu Filtre Arac Adaa

= 10
=] | 1001
34VUL42

[+

34F 675 IBB
34 Fo73 IBB

[+

34 Fo23 IBB

[+

34 G703 IBE

[+

34 G7111BE

[+

34 Go5a IBE

[+

34 G7141BE

[+

34 H717IBE

[+

34078012

[+

J4F0D0S0

[+

J4FEB49

[+

34FIB04

[+

J4FZPET

[+

J4FGFO1

[+

FFLLTD

[+

RG34

[+]

1-4 (102 adet 12 3 4 |>

AMADOLU YAKASI TESISLER

AVRIPA YAKASI TESISLER

EDIRMEKAPT MAKIMNA BAKIM

A BOLGESI AMA ARTER. - EDIRMEKAPI

RAVO 540 YOL SUPURME ARACT

BOSCHUMG PONY P4T YOL TEMIZLEME VE KAR KUREME ARACI
BOSCHUMG PONY P4T YOL TEMIZLEME VE KAR KUREME ARACI

BOSCHUMG PONY P4T YOL TEMIZLEME VE KAR KUREME ARACI

BOSCHUMG PONY P4T YOL TEMIZLEME VE KAR KUREME ARACI

BOSCHUMG PONY P4T YOL TEMIZLEME VE KAR KUREME ARACI

BOSCHUMG PONY P4T YOL TEMIZLEME VE KAR KUREME ARACI

BOSCHUMG PONY P4T YOL TEMIZLEME VE KAR KUREME ARACI

BOSCHUMG PONY P4T YOL TEMIZLEME VE KAR KUREME ARACI

BOSCHUMG JETBROCM YOL VE KAR SUPURME ARACI

SCHMITZ-CARGOBUL SWIGO YOL SUPURME ARACT

SCHMITZ-CARGOBUL SWIGO YOL SUPURME ARACT

SCHMITZ-CARGOBUL SWIGO YOL SUPURME ARACT

SCHMITZ-CARGOBUL SWIGO YOL SUPURME ARACT

SCHMITZ-CARGOBUL SWIGO YOL SUPURME ARACT

SCHMITZ-CARGOBUL SWIGO YOL SUPURME ARACT

BUCHER GUYER CITYCAT 500051 YOL SOPURME ARACT

Sekil 4.5. Varlik yonetim sistemi’nde olusturulmus varlik agaci
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Yapilan analizler ve g¢alismalar sonucunda is emri tirleri, is tipleri, bakim ariza
tanimlari, ariza nedenleri ve ariza ¢dzimleri ile ilgili asagidaki sekilde sonuclar

Uretilmigtir.

is Emri Tirleri:

e Arnzi Bakim
e Kazal is Emri
e Anlik Bakim

e Planli Bakim

is Tipleri:
e Mekanik
e Elektrik

e Kazal is Emri
e Anlik Bakim

e Planli Bakim
Bakim Ariza Tanimlarr:

Bakim ariza tanimlari is tipi bazinda kod yapisi ile olusturuldu. Asagida proje

suresinde tanimlanmis bazi bakim ariza tanimlari 6érnek olarak sunulmustur:

e Motor Arizasi

e Ust Motor Arizasi

e Hava Sistemi Arizasi

e Hidrolik Sistem Arizasi
o Kupa Arizasi

e Sase Arizasi

e Ust Yapi Arizasi

e Vakum Sistemi Arizasi
e Yiruyus Sistemi Arizasi

e Elektrik Sistemi Arizasi

Kodlamalar ve veriler genel itibariyle ilerleyen siregte raporlama ve analizler
yapilmak istenildiginde nasil bir sonug tablosuyla karsi karsiya kalmak isteniyorsa o
sekilde olusturuldu.
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Ariza Nedenleri:

Ariza Nedeni; yukarida olusturulmus bakim ariza tanimlarinda yer alan arizalarin
hangi teknik sebepten kaynaklandiginin ifade edildigi bolumdur. Ariza tanimlarini
talep yapacak personel is talebinde kullanacakken ariza nedenini ise teghisi
koyacak teknik personel is emrini kapatirken kullanacaktir. Ariza nedeni verisi Varlik
Yénetim Sistemi’ni olusturan énemli verilerden bir tanesidir. ilerleyen siiregte kék
neden analizleri yapilmasinda kullanilacaktir. Gerek TPM gerekse Alti Sigma

galismalari icin alt yapi verisi olusturacaktir.

e Yan Ledli Lamba Kirik

¢ Firca Valf Bobini Arizal

e YUrUyus Bobini Arizali

e YOn Denetim Valfi Arizal

e Pnomatik Hava Ventili Arizali

e Fan Bobini Arizali

e Fan Musuru Arizali

e Fan Hidrolik Hararet Musurula Arizal
e Hararet Masuru Arizali

e Su Pompasi Arizali

e Adblue Beyni Arizali
Ariza Gozumleri:

Ariza ¢ozumleri, arizanin nasil giderildigini agiklayan 2-3 kelimelik kisa ifadelerdir.
Ariza ¢bézimlerini bakim persoenli is emrini kapatirken kullanir. Ariza ¢ézimlerinin
kullanilmasi hem raporlama agisindan hem de is yonetimi agisindan igletmeye fayda
saglamaktadir. Raporlama agisindan sundugu faydalardan bir tanesi en ¢ok hangi
¢6zime bagsvuruldugunun raporlanmasi olurken is yonetimi agisindan sundugu
fayda ise is emrinin yoneticileri mail yolu ile bildiriminde yodneticinin ¢dzimu
okuyarak bakim personelinin yazmis oldugu detay acgiklamayi okumadan arizanin
nasil giderildigine dair fikir edinmesidir. Ariza ¢ézumleri olusturulurken detay ariza
¢bzumleri  tanimlanabilecegi gibi daha genel ariza ¢ozUmleri de
tanimlanabilmektedir. isletmedeki Varlik Yoénetim Sistemi projesinde ariza ¢ézimleri
konusunda daha genel tanimlamar yapilmasi gerektidi yonetim tarafindan tercih

edildi. Asagidaki gibi genel anlamli tanimlamalar yapildi:
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e Tamir Edildi

e Parca Degistirildi

e Servis Arizayi Giderdi
e Yaglama Yapildi

e Kontrol Edildi

Bekleme/iptal Nedenleri:

Talep edilen bir is hemen o an yapilamayabilir. Béyle durumlarda birimler arasi bilgi
akigl geregi isin sorumlusu bakim personelinin isi talep edene isin beklemesi
gerektigini gerekcgesiyle birlikte bildirir. Bu bildirimi yaparken bekleme nedeni verisini
kullanir. Ayni durum, isin iptal edilmesi durumunda da gecerlidir ve 0 durumda da
bakim personeli bildirimi yaparken iptal nedeni verisini kullanir. isletmedeki Varlik
Yénetim Sistemi proje slrecinde asagidaki bir kismi sunulan bekleme/iptal nedenleri

olusturuldu:

e Malzeme Yok, Tedarigi Bekleniyor
e Personel Yetersizligi

e Servis Cagrildi

e Mikerrer is Emri

e Ariza Tespit Edilemedi

e Bakimda Yapilacak

Planli Bakim-is Adimlari:

isletmedeki Varlik Yénetim Sistemi proje siirecinde hazirlaniimasi gereken bir diger
veriler de Planli Bakim ile ilgili verilerdi. Devreye alinan Varlik Yonetim Sistemi’nin
Planli Bakim yapisi oldukga esnek ve verimliydi. Yapi asagidaki Sekil 4.6’ da
gOsterildigi gibidir:

is Adimlari Bakim Planlari Koruyucu Bakim Tanimlari

Sekil 4.6. Varlik yonetim sistemi planli bakim yapisi
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Varlik Yonetim Sistemi planli bakim yapisi geregi proje kapsaminda oncelikle ig
adimlari olusturuldu. Is adimlari olusturulurken hem ISO geregi isi yapanlarin
tecribelerinden olusan daha dnce hazirlanilmis olan bir takim dokimantasyonlarla
hem de varliklarin tedarik edildigi saticilardan alinan bakim dokumantasyonlari
kullanildi. Asagidaki sekilde olusturulmus olan is adimlarindan érnek olarak sunulan

veriler gosterilmektedir.

Is Admi Kodu || | Is Adimi Tarmi w|  Sirelw|  Kaynak Savis [
iy iy i g
1001 Adblue kontrol et eksikse tamamla. 0 ]
1002 Akdileri kontrol et i i
1003 Alt motor hava filtresini dedistir, ] ]
1004 Alt motor hava filtresini kontrol et i i
1005 Alt motor kawislann kontrol et, i] i]
1006 Alt motor radyatdr suyunu kontrol et. ] ]
1007 Alt motor suyunu kontrol et n n
1003 Alt motor yag filtresini degistir. ] ]
1009 Alt motor yadir dedistir, i] i]
1010 Alt motor yagini kontral et. ] ]

Sekil 4.7. Planh bakim-is adimlari 6rnegi

Tercih edilen Varlik Yonetim Sistemi uygulamasi planh bakim yapisi geregi 6ncelikle
Sekil 4.7.’de gosterilen drnekte oldugu gibi is adimlari tanimlandi. Yapi geredi daha
sonra is adimlarindan bakim planlari olusturuldu. Bakim planlari da varliklarla planli

bakim tanimlamalarinda iliskilendirilerek planli bakim yapimiz tamamlanmis oldu.
Planl Bakim-Bakim Planlari:

Varlik Yonetim Sistemi planli bakim yapisi gereg@i is adimlarindan sonra bakim
planlari olusturuldu. Bakim plani, o bakim plani hangi is adimlarindan olugsmasi
gerekiyorsa is adimlari havuzundan ilgili is adimlar1 secilerek olusturuldu. Sekil

4.8.'de olusturulan bakim plani verilerinden érnek bir calisma gdsteriimektedir.
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Bakom Plam Kodu || Bakim Plar Tanimi »| | Sire ||  Kaynak Sayisi [

iy iy v v
1313-PBPA-1000 MERCEDES 1318 ATEGO 1000 SAATLIK BAKIM PLAMI 15 1
1318-PBPA-1500 MERCEDES 1313 ATEGO 1500 SAATLIK BAKIM PLANI 15 1
1318-PERA-2000 MERCEDES 1313 ATEGO 2000 SAATLIK BAKIM PLANI 15 1
1315-PEPA-500 MERCEDES 1318 ATEGO 500 SAATLIK BAKIM PLANI 15 1
1313-PEPU-1000 MERCEDES 1318 ATEGO 1000 SAATLIK BAKIM PLAMI 15 1
1318-PBPU-500 MERCEDES 1318 ATEGO 500 SAATLIK BAKIM PLANI 15 1
1517-PBP-2000 MERCEDES 1517 ATEGO 2000 SAATLIK BAKIM PLANI 15 1
1517-PBP-500 MERCEDES 1517 ATEGO 500 SAATLIK BAKIM PLANI 15 1
1817-PBP-500 MERCEDES 1817 K 600 SAATLIK BAKIM PLANI 25 1

Sekil 4.8. Planh bakim-bakim planlari 6rnegi

Asagida yer alan Sekil 8.9°da ise 6rnek bir bakim planinin hangi is adimlarindan
olustugunu gosteren 6rnek bir calismanin ekran goruntist goérilmektedir. Ekran
goruntisinde o©ornek bakim planini olusturan sadece birkag is adimi

gosterilebilmistir.

Bakim Plari Kodu | | Bakim Plan Tarmi ¥|  Sire ¥|  Kaynak Saysi|¥| Agklamal
¥ 9 ¢ ¢
[ 1313-PBPA-1000 MERCEDES 1318 ATEGO 1000 SAATLIK BAKIM PLANI 15 1
{5 Emri MP SN0 I5 AdmiKodu {5 Admi Tanmi Siire KaynakSays s TipiKodu
v 0 1006 Alt mator radyattr suyunu kontrol et. 0 0
v 01018 Arac teslim et, 4 1
v 01018 Aran yaklask 2-3 dakika calistr, motoru durdur, 4 1
v 01020 Araan bakm kartin doldur ve araca as. 3 1
q I

Sekil 4.9. Bakim planlarini olusturan is adimlari 6rnegi

Bdyle bir yapinin esneklik agisindan kullaniciya sunacagi 2 temel fayda vardir.
Bunlardan bir tanesi; ayni bakim planinin uygulandidi varliklar igin tek bir bakim
plani olusturularak ilgili butiin varliklarla iliskilendiriimesidir. Ornegin, bir bakim plani
20 tane varlik igin de ayni sekilde uygulaniyorsa her varlik igin 20 ayri bakim plani
tanimlamak yerine tek bir bakim plani tanimlayarak 20 varlikla iliskilendiriimektedir.
Bir diger fayda ise; diyelim ki bakim planinin iceriginde bir degisiklik yapilmak
istenildi (bir is adimi daha eklenmesi veya mevcut bir is adiminin plandan

cikariimasi gibi), boyle bir durumda eger ayni bakim planinin uygulandigi her varlk
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icin ayri bir bakim plani tanimlamak gerekseydi bu degisikligin tek tek her bakim
planinda yapilmasi gerekirdi. Ancak, bdyle bir yapida tek bir bakim planinda
yapilacak bir degisiklik o bakim planinin kullanildigi butin varliklarin bakimlarina
yansimaktadir. Bu da hem is hem de zaman yonetimi konusunda fayda

saglamaktadir.
Planli Bakim-Planli Bakim Tanimlamalari:

Planl bakim yapisinin son adimi Planli Bakim Tanimlamalarrdir. Planh bakimla ilgili
bu faza kadar olan kisimda varlikla herhangi bir iliskilendirme kurulmamisti. Planli
bakimda varlik iligkisinin kuruldugu faz Plani Bakim Tanimlamalari fazidir. Burada
varliklarla ilgili planh bakim tanimlamalari yapilirken bir 6nceki fazda

olusturdugumuz bakim planlari kullaniimaktadir.

Arag Kodu | Arag Tanimi | | 15 Tipi Tanmi | | Bakm / Anza Tanmi | | Son Bakm Tarhi [»|  Son Okunan Sayac >
9 9 9 ¢ Sk ¥
3408 11030 e PLI-ATEC0 1318 koRuvUCU BAKH Batan 2000 ST 17.04.2012 8955
3408 11030 R L AT 18 KoRUYUCY BAKHM Fyes BP{-500 SAATLIK 27.07.2012 5100
34 08 11030 [gg%??&gaﬁﬁg&g&ng KORUYUCU BAKIM lﬂiﬁ; 1P BPU-1000 SAATLIK 09.04.2012 4581
340811032 R LI ATISO 18 koRuYUCY BAKaHM B pEpA-S00 SAATLIK 13.03.2012 7892
34 08 11032 T AT oo 18 xoRuYUCY BAKHM B PEPAC100D SAATLIK 11.05.2012 8400
340811032 R o pEIZ ATECO 2318 koRuvUCU BalamM s rpA-1500 SAATLIK 47 07,3012 8910
34 08 11032 R L AT 18 KoRUYUCY BAKIHM g rEPA-2000 SAATLIK 08.12.2011 7370
3408 11032 LRCEDES SUALATECO318  KoRUYUCU BAKIH fyeatd BPU-500 SAATLIK 22.06.2012 6300
340811032 R I ATISO S T®  koRUYUCY BAKHM fypes BPU-1000 SAATLIK g5 043012 5786
34 08 11034 R e Te0 18 koRuYUCY BAKTHM o g.pEPA-S00 SAATLIK 26.03.2012 8830

Sekil 4.10. Planl bakim tanimlamalari listesi 6rnegi

isletmelerde iki tip planh bakim isleyisi sdéz konusudur. Bunlardan bir tanesi
periyodik tarihsel takipken digeri saya¢ bazinda takiptir. isletmede yapisi geregi
saya¢ bazinda takip yapilmaktadir ve Varlik Yoénetim Sistemi planh bakim fazinda
da saya¢ bazinda takip seklinde yapilanma yapildi. Sekil 8.10."da planli bakim
listesinde de sayag¢ bazinda takip gérinmektedir. Son okunan sayaglar hem haftalik
olarak saya¢ guncelleme kisminda operasyon sorumlulari tarafindan hem de is emri
olustukgca son okunan sayag is emrindeki ilgili alana bakim personeli tarafindan
surekli glincellenerek sayag takibi yapilmaktadir. Planli bakimda sayaclara tolerans
degeri girildi. Tolerans degeri planh bakim ydnetiminde hem periyodik tarihsel
takiplerde hem de sayag¢ bazinda takiplerde olduk¢a énemlidir. Bu tolerans degerleri

su anlama gelmektedir: saya¢ bazinda takiplerde saya¢ guncellendikten sonra
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bakimin zamani gegmeden veya hazirlik yapiimasi gerekiyorsa (6rnedin malzeme
temini gibi) bakim olugmadan sistemin ilgililere bakimi dnceden haber vermesi
durumudur.  Bu uyari sistemi bakim yoneticileri igin hayati dnem tasimaktadir.
isletmede de girdigimiz bu tolerans degerleri ile bakim yéneticileri bakim zamani
gelmeden bilgilendirildi ve bakim 6ncesi gerekli planlamalar yapildi. Bu planlamalar

malzeme ve is gucl planlamasiydi.

Sekil 4.11.’de de planli bakim tanimlama fazinda bakim planinin varlikla nasil

iliskilendirildigi konusunda bir 6rnek gdsteriimektedir.

Periyodik Bakim Bilgileri

15 Emri Clugtur 15 Emri Clusturma
Arag 3407 1004 ==+ | BOSCHUNG POMY P4T YOL YIKAMA VE SUPURME ARACI
Bakim / Ariza Kodu 5003 ==+ PONY-PBP-300 SAATLIK BAKIM

Perivodik Bakim Bilgileri 15 Emri Bilgileri Agiklamalar Balam Plam Olciim Paketleri Ozel Durumlar Badl Dokiimanlar

Flan Kodu Flan Tarimi Agiklama Aktif Bakam Siresi
PONY P4T 300 SAATLIK BAKIM =
) "
Ty, PONY-PBP-300 BLANI W 15
ar @ = 3 = w
Kaydet Vazgec

Sekil 4.11. Planl bakim tanimlamada varlik-bakim plani iligkisi 6rnegi

Daha d6nce etkin bir sekilde yonetilemeyen planli bakimlar da isletmede Varlik
Yénetim Sistemi projesi ile birlikte etkin ve sistematik bir sekilde yonetilebilir hale
geldi. Varlik Yodnetim Sistemi ile gerek planli bakimlarin saglkh bir sekilde
yonetiimesi gerek planli bakim ihtiyag planlamalari gerekse planli bakim

performanslari gibi birgok noktada isletmeye faydalar kazandiriimis oldu.

Malzeme Alt ve Ana Gruplari:
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isletmede, Varlik Yoénetim Sistemi projesinden énce malzemeler ile ilgili herhangi bir
alt grup veya ana grup tanimlamalari yoktu. Malzeme ydnetimi konusunda bir takim
problemler vardi. Problemlerin bu proje ile ortadan kaldiriimasi planlandi ve ise

malzeme ana grup ve alt grup tanimlamalari yapilarak baslanildi.
Malzeme ana gruplari asagidaki gibi olusturuldu.

e Yedek Parca

e Bakim Malzemesi
e Sarf Malzemesi

e Lastik Malzemesi
e Oto Elektrik

e Ust Yapi Malzemesi.

Olusturdugumuz malzeme alt gruplari ile ilgili malzeme ana grubu igin birkag alt grup

ornegdi asagidaki gibidir.
Yedek Parga ana grubu igin;

e Adblue Sistem Malzemesi
e AkU Malzemesi

e Amortisorler

e Fren Sistemi Malzemesi

e Hidrolik Sistem Malzemesi
o Kecgeler

¢ Kumanda/Sinyal/Vites Kollari

Bakim Malzemesi ana grubu igin;

e Adblue
e Filtreler
e Yaglar

Sarf Malzemesi ana grubu igin;

e Bantlar
e Civatalar
o Fircalar
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e Oring

o Kelepgeler

e Grasorlukler
e Somunlar

e Yaylar
Lastik Malzemesi ana grubu igin;

e Bijonlar

e Bijon Somunlari
e Siboblar

e Teker Oringleri
e Yamalar

o Yapistiricilar
Oto Elektrik ana grubu icin;

o  Ampul/Duy

¢ Anahtar/Buton/Digme
e Beyin/Kart/Tesisat

e Dinamo Malzemesi

e Far/Far Cami

o Fis/Bashk/Soket

o Flasor/Role

Ust Yapi Malzemesi ana grubu igin;

¢ Damper Malzemesi

o Emis Sistemi Malzemesi
e Firca Sistemi Malzemesi
o Miller/Pimler

e Rekorlar

e Su Sistemi Malzemesi

e Vakum Hortumlari

seklinde olusturuldu. Bu sekilde yedek parga malzeme yonetimi ile ilgili ambarda 5S

calismasi icin standartlastirma ve siniflandirma adina bir calisma tamamlanmis
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oldu. Ambarda fiziksel olarak da yer-raf-gozlerin olusturulmasi ve ilgili malzemelerin
ilgili yer raf gozlere konulmasinin saglanmasi ile de duzen ve disiplin ¢aligmalari
yapiimig oldu. Ayrica, ambarin dizen ve temizliginin de saglanmasi ile isletmede

tam anlamiyla ambarda 5S ¢alismasi gergeklestirildi.
Malzemeler:

Ambarlardaki malzemelerin sayimi ile malzemelerin tanimlanmasi konusundaki
calismaya adim atildi. Malzeme envanteri sayildiktan sonra belirli bir formatta
malzeme listesinin olusturulmasi istenildi. Proje éncesine kadar hi¢ yapilmamis olan
minimum-maksimum stok seviye kontrollerinin yapilmasi igin istenilen formata
minimum ve maksimum miktar bilgileri konuldu. Malzeme kodu yapisi igin ise

malzeme alt grup kodu ve sira numarasindan olusan bir yapi kullanildi.
Ornegin Adblue Kapagi 1318 malzemesi igin;

Adblue Sistem Malzemesi alt grup kodu 01.01 olarak verildi. Adblue Sistem
Malzemesi'nin ilk malzemesi olan Adblue Kapagi 1318, 01.01.001 olarak kodlandi.

Calslan -
. Son Agriki ,
Malzeme Kodu [ e ) O Toplam Miktar (¥ | Satraima [/ | Para Birmi [ A Qrta\ama | Ortdlama 1 | DavizTard [ | Kritilk Kodu [ fatzhg i Hl”"lﬂl‘ZEmE | | Marka
Tanmi Tanmi - Satinaima Fiyat ) Numaras Grup Ad
Fiyah Fiyat
Fiyat
¥ ¥ ¥ ¥ b M b ¥ ¥ v ¥ ¥ ¥
ADBLUE KAPAGT ADBLUE SISTEM
0101001 i ADET 2 on 0 0 o 0004704105 MALZEEST MERCEDES
ADBLLEFLTRE |, . \ ADBLUE SISTEM
0101002 T8 ACET 17 0 0 0 AD001420288 VALTVESE MERCEDES
ADELLE . ;
01,041,003 SAMANDIRAST | ADET 1 0 0 0 0155425717 a[?EEEFEAES;sITE” MERCEDES
138 i
0L0LOM ARV 0T i 0 0 0 sz | FORLLESISTE e e
MALZEMEST
. ACELLEISTTCET |, ‘ ‘ ‘ oo ABLUESISTEA |
01,041,005 o ACET 1 0 ] ] 0001400030 WAL MERCEDES

Sekil 4.12. Varlik yonetim sistemi’nde bulunan malzeme listesi érnegi
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Malzeme Kayit Kullamimda “
Genel Bilgiler Kodlar Acklamalar Ambar Parametreleri Satalar Muadiller Seri Numaralan Baglh Dokiimanlar Ambar Toplamlari
Ambar Kodu Yer-Raf-Gdz Maksimum Stok Mikt Minimum Stok Miktar Givenli Stok Seviyesi Minimum Seviye Kontroli| Eksi Seviye Kontrold
EDN A1-060 8 = a v
4 T [3
aF = = 3 [7]
Kaydet Vazgeg

Sekil 4.13 Malzeme ile ilgili ambar parametreleri

Sekil 4.13'de ise proje suresince malzeme ile ilgili yapilmis olan ambar
tanimlamalari, yer-raf-gdéz, minimum-maksimum stok miktarlari ve mimimum-
maksimum seviye kontrolleri gosteriimektedir. Bu proje farkli ambarlarda bulunan
ayni malzemeler ile ilgili de standartlastirma saglanmis oldu. Ayni malzeme igin
farkli ambarlarda farkl isimler kullaniliyordu ve ambarlarin birbirlerinin malzemelerini
gorebilecedi ve malzeme transferi talep edebilecedi bir sistemik durum s6z konusu
degildi. Bu sekilde ayni malzemeler farkli ambarlarda olsa bile tek bir malzeme kodu
altinda farkli ambarlarda farkli miktarlarda bulunmasi seklinde birlestirildi. Ayrica,
ambar sorumlularinin birbirlerinin ambarlarini gérmesi saglanarak ambar transferini
talep edebilecedi sistematik bir yapi olusturuldu. Boylelikle, fazla stoklardan
kaynaklanan ambar maliyetlerinin dusurtlmesi icin gerkli alt yapi saglandi. Kritik
malzemeler ile ilgili seviye kontrollerinin saglanmasi ve minimum stok miktarinin
altina dustigunde ambar sorumlusunun ve bakim yoéneticilerine mail ile bilgilendirme

yapilmasi ile de kritik malzeme takibi saglanmig oldu.
Varlik Yénetim Sistemi is Siiregleri Analizi:

isletmede proje 6ncesinde is siregleri ile ilgili énemli problemler yasaniyordu.
Standartlastiniimis is suregleri bulunmuyordu. Asagidaki drneklerde isletmenin varlik
yonetim sistemi ile ilgili proje suresince olusturuimus 2 temel sire¢ sunuldu.

Boylelikle, isletmedeki varlik yonetim sistemi siregleri de standartlastiriimis oldu.
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Arizi Bakim is Emri Siireci:
isletmede yapilan analizler sonucu olusturulan Varlik Yénetim Sistemi arizi bakim is

emri sureci Sekil 4.14.’'te gosterilmektedir.

MARLIN YCINETIND SISTENAL ARIZL BAKIM 5 EMAL SRECE

Bz Salabi iin sorumly i i

/ Operasyan sarumlysy Il i
| m)—-mmm b || St |
\ —— : . YA e,
0 e alarak dilger
gl i bk [ Teneteeregii |
Az talgbi i babim Tilep edens ve lgili
netciee el e bilgh bakmakibinamalite | ¥
\f“-\ Arizal varllra anza
taspiti yapile,

VY5 anza e ilgili
sl sl i e
Y5 de hapatilr,

Aezain giserildiging dair balep
yapan, v ilgill ydneticiler, mail ile
bilgilendicic

Sekil 4.14. Varlik ydnetim sistemi arizi bakim is emri sureci
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Planli Bakim is Emri Siireci:

isletmede yapilan analizler sonucu olusturulan Varlik Yénetim Sistemi planl bakim
is emri streci Sekil 4.15.’te gosterilmektedir.

VARLIK YONETIN SISTEMI PLANL BAKIN iS EMRI SUREC]

Olugan Planli Bakim |5
emirle isin seramiular

—

g
c
g‘

YYSseki Planll Bakim Is
emringe ver alan is
admlar, yapiir,

|

lsin sorumlusu VYS'de
yalplan (gl gl s
Bakim ydneticisi gerekli emring veriler girer ve is.

"ydnetici kontrol "

Yo 5l vl K it
merekenleri yararak is. hilgilendimme yamiic
sl
shatlisiing gatirl,
s sarumisunia s s
yeniden mallile
Wil

—_

Sekil 4.15. Varlik yonetim sistemi planli bakim is emri sureci

103



5. SONUGLAR VE ONERILER

Yapilan analizler sonucunda igletmedeki varlik ydnetimi is sudrecleri iyilestirildi.
Ayrica, olusturulan is suregleri ile isletmedeki varlik ydnetimi konusunda
standartlastirma adina ilk ¢alismalar da yapilmis oldu. Daha dénce, is slreglerinin
tanimlanmis standart slrecgler olmamasindan dolayl operasyon birimi ile makine
bakim birimi arasinda yasanan problemler ortadan kaldirildi. Operasyon birimi ile
makine bakim birimi arasindaki butin is sureclerinin sistemli bir sekilde yonetilmesi
saglandi. Olusturulan is sureclerinde onay akislari da belirtilerek hangi durumda

kimlerin neye onay vermesi gerektigi ve geriye akislar konusu da netlestirildi.

Daha o6nce, tam olarak elde bilgileri bulunmayan varlik envanteri de bu ¢alisma ile
¢lkartiimis oldu. Varlik envanteri ile ilgili lokasyon, tlr ve grup bazli konumlandirma
ve siniflandirmalar yapildi. Varliklar ile ilgili butin teknik bilgiler de toplanarak
sisteme toplu veri girisi saglandi. Boylelikle raflarda veya kisilerin bilgi dagarciginda
duran ve igletmedeki varlik yonetimi konusunda 6nem arz eden teknik bilgiler bir
sistematik altinda toplanmis oldu. Bu sekilde, sorumlu olan herkesin herhangi bir
varlik hakkinda istedigi anda istedigi bilgiye hizli ve dogru bilgi erigsimi saglandi.
Ayrica; is emri tard, is tipi, bakim ariza kodu ve ariza nedeni gibi teknik verilerin de
standartlastirilip sisteme aktariimasiyla da ariza veya is talebi bildirilirken operasyon
ve teknik birimler arasinda ortak dil olusturuldu. Ayni zamanda, daha 6&nce
operasyon biriminden gelen net olmayan ve teknik ekibi yonlendirmeyen ucu acgik
bilgilerin de o6nune gecilmis oldu. Varlik Yodnetim Sistemi kurulduktan sonra,
operasyon sorumlusu bir arizayi veya ig talebini bildirirken zorunlu olan is emri turd,
is tipi, bakim ariza kodu ve talep agiklamasi bilgilerini doldurdugundan, teknik ekip
talep edilen igle ilgili aksiyon planlari yaparken daha net verilerle plan yapmasi
saglandi. Teknik ekip de yaptidi isle ilgili Varlik Yonetim Sistemi’'nde yaptigi isle ilgili
is emrini kapatirken girmis oldugu tarih ve saat veriler, ariza kok nedenleri, ariza
¢ozumleri, kullanilan malzemeler, calisan personeller, yaptigi isin agiklamasi gibi
verileri girerek daha 6nce hi¢ raporlama yapilamazken VYS’den sonra yoneticilerin
bircok raporlama ve analiz yapmasina veri alt yapisi olusturmus oldu. Operasyon
birimi arizayi veya isi talep ettiginde VYS’nin ilgililere arizay otomatik olarak mail ile

bildirmesi ve teknik ekip arizay! giderip veya isi yapip is emrini kapattiginda isin
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yapildidina dair VYS'nin talep edene ve ilgililere otomatik olarak mail ile bildirmesi
operasyon ve bakim ekipleri arasinda hizli ve dogru bilgi akigini saglamis oldu.
Ayrica, bakim ekibinin VYS'den 0Once surekli dert yandigi “yaptigim isi
go6steremiyorum” konusunun da VYS ile énine gegilmis oldu. Bakim ekibi girmis
oldugu veriler ile ne kadar is yaptigini, neler yaptigini ve isletmeye saglamis oldugu
katma degeri gosterir hale geldi. VYS’de bulunmayan ise midahale edilmemesi ile
de hem arizi bakimlar ve gelen is talepleri ile ilgili bilgi kaybi ortadan kaldirildi hem
de birimler arasi is disiplini saglandi. is yapilamadiginda ise teknik ekibin bekleme
nedenini VYS'de girmesi ve isi talep edenin de bu veriyi VYS lzerinde gérmesi ile

isin neden bekledigine dair bilgi karmasasi da engellendi.

VYS’den 6nce planli bakimlar ile ilgili herhangi bir uyari veya hatirlatma sistemi
olmadigindan varliklarin planh bakimlari etkin ve saglikli bir sekilde yapilamiyor ve
yonetilemiyordu. VYS ile gerek girilen tolerans degeri ile zamani gelen planli
bakimin daha énceden sorumlulara otomatik olarak mail bildirimi yapmasi gerekse
zamani geldiginde otomatik olarak is emri olusturmasi bakim ekibinin planl bakim
yonetimi konusunda hem isini kolaylastirdi hem de elini gigclendirdi. Sayac
degerlerinin belirli periyotlarda operasyon birimi tarafindan dizenli olarak girilmesi
ve giderilen ariza veya diger islerde de bakim ekibinin son okunan sayag bilgilerini is
emri Uzerine isledikten sonra bu bilgilerin VYS tarafindan otomatik olarak planli
bakim sayag bilgisi Uzerine aktariimasi ile planli bakimda zor olan sayag¢ ydnetimi de
kolay bir sekilde ydnetilebilir hale geldi. ISO denetimlerinde ortaya ¢ikan planli
bakimlarin yapilamamasi/atlanmasi gibi problemlerin de ©6nline gegilmis oldu.
VYS’de kurulan planli bakim yapisi olan ayni bakim plani uygulanan varliklar i¢in tek
bir bakim plani tanimlanmasi ve bakim planlarinin da sistemde tanimlanmis olan is
adimlari havuzundan segilen is adimlari ile olusturulmasi ile esnek bir yapi
kurgulandi ve ilerde vyapilacak degisikliklerde karsimiza c¢ikabilecek hatalar

Onlenecedi yapi olusturuldu.

Yedek par¢ca malzeme yonetimi ile ilgili de igsletmede verimliligi ve dizeni artirici,
bilgi kaybini ve yanlis bilgi akigini ortadan kaldirici galismalar yapildi. ise ilk olarak
ambarin fiziksel olarak dizenlenmesi ile baglanildi ve ambarda 5S uygulamasi
gerceklestirildi. Daha sonra, malzemeler 6nce ana gruplarina, sonrasinda da alt
gruplarina ayrilstirilarak yine 5S’in kurallarindan olan siniflandirma gergeklestiriimis
oldu. Ambar sayilarak malzeme envanteri ¢ikartildi. Daha sonra malzemeler batin

teknik ve ticari bilgileri ile sistem aktarilarak malzeme ile ilgili bir bilgiye ihtiyac
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duyuldugunda VYS'de dogru bilgiye hizli erisim saglanmis oldu. VYS ile
malzemelerin ambara giris ve gikiglari da sistematik bir sekilde kontrol altinda alindi.
Malzemelerin VYS'deki is emirlerinde dizenli bir sekilde kullaniimasi ve is emri
kapatildiginda kullanilan malzeme miktarinin VYS’de otomatik digmesi ile malzeme
miktarlarinin dogru bir sekilde yonetilmesi saglandi. Malzemelere girilen minimum ve
maksimum stok seviyeleri ile malzemenin bu seviyelerin disina ¢ikildiginda VYS’nin
ilgillere  mail yolu ile otomatik bilgilendirme yapmasi sonucunda malzeme
yonetiminde verimlilik saglanmis oldu ve malzemeden kaynakl is beklemelerinin
onlne gegcildi. Ayrica, maksimum seviye kontrolu ile de ambarda gereginden fazla
miktarda bulundurulan ve isletme igin oldukga énem arz eden malzeme maliyetleri
de ortadan kaldiriidi.

VYS’de sunulan raporlama ve analizler ile daha 6nce hi¢ raporlama yapilamayan
mali ve teknik konularda raporlama yapilabilir hale gelindi. VYS’de her is emrinde
kullanilan malzeme ile malzeme maliyeti, ¢alisan personelin dakikallk Ucretinden
iscilik maliyeti, disardan alinan servislerle ilgili hizmet maliyetleri otomatik
hesaplanarak bakim maliyetleri yonetilebilir hale geldi. Bu maliyetler is emri bazinda
takip edilebildigi gibi, varlik bazinda, tesis bazinda, sarfyeri bazinda, kisim, grup
bazinda da alinarak maliyet analizleri olusturuldu. Bdylelikle, ayni isi yapan farkli
marka varliklar veya sarfyerleri ve kisimlar arasinda maliyet konusunda
benchmarking yapilabilecek veri alt yapisi saglandi. Ayrica, bakim ariza kodu ve
ariza nedeni bazinda da alinabilen maliyet analizleri ile hangi ariza nedeninden
dolay isletmede en ¢ok maliyet olustugu konusu gibi igletme icin hayati nem arz

eden konular da agikliga kavusmus oldu.

Daha 6nce, vardiya defterlerinde tutulan arizi bakim bilgileri konusunda bir varlikla
ilgili bilgiye ulasmak oldukga zordu, hatta s6z konusu bile degildi. VYS'den
alinabilen Varlik Tarihce Raporu ile isletmedeki varliklarla ilgili istenilen tarih
araliginda hangi igler yapildigi pek c¢ok filtre islemi ile sunulmus oldu. Bdylece,
ornegin isletmedeki herhangi bir yol supurge araci ile ilgili herhangi bir ariza
nedeninden dolay! hangi arizalar olustugu, ne kadar maliyet olusturdugu, ne kadar
surede giderildigi ve neler yapildidi gibi isletme personelinin is yonetimi ve
iyilestirme c¢alismalari icin oldukga 6nem arz eden detay bilgiler raporlanabilir hale
geldi. Ayrica, bakim yoneticileri daha once bir sistem olmadigindan dolayr kok
neden analizi MTBF, MTTR gibi teknik analizler de yapamiyordu. isletmede

devreye alinan VYS ile bakim yoneticilerinin yapmak istedikleri teknik raporlama ve
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analizler de yapilabilecek veri alt yapisi olusturulmus oldu. isletmede kurulan VYS
ile personel performans analizleri de yapilabilir ve bakim personellerinin egitim
intiyaclari da sistemden c¢ikartilabilir hale geldi. Bakim ekibinin mekanik, elektrik gibi
kendi birimleri arasindaki dogru bilgi akigi ve ig yonlendirmesi konusu da isletmede
devreye alinan VYS ile sadlandi. Ayrica; ara¢ muayene, trafik sigortasi ve kasko gibi
yasal dizenlemeleri igeren slreclerin de VYS’den ydnetiimesi ve suresi dolan
sureclerle ilgili VYS’nin ilgililere otomatik mail bildirimi yapmasi ile de varlikla ilgili

herhangi bir cezai isleme maruz kalinmasi durumunun da énine gegilmis oldu.

Yapilabilecek 6nerilerin basinda varliklarin satin alindigi tedarikgilerin vermis oldugu
dokimantasyonlarin VYS'de bulunan dokiman ydnetimi kismina aktariimasi
gelmektedir. Boylelikle, herhangi bir varlikla ilgili herhangi bir dokiUmana ihtiyag
duyuldugunda dogrudan VYS’de bu dokimana ulasilabilir. Ayrica, varliklara barkod
veya RFID yapistirimalidir. Daha sonra, isin kapsaminin genis olmasi ve personelin
sahada da calisabilmesinden dolay! personele barkod okuyabilen el terminalleri
verilmelidir. Kurulan VYS’nin mobil uygulamalari bulunmaktadir. Personel, su anda
isi talep ederken veya is emrini kapatirken bilgisayarin basina gitmeye ihtiyag
duymaktadir. El terminali dagitilp is yoénetiminin mobil olarak saglanmasindan sonra
personelin bilgisayarin basina gitmesine gerek kalmayacaktir. is talebini veya
yonlendirmesini ve is emrini kapatma islemini direkt el terminali Gzerinde kurulu
bulunan mobil VYS’de yapabilecektir. Varigin yanina isi yapmaya gittiginde el
terminalinin barkod okuyucusu ile varligin Gzerindeki barkodu okutarak o varliga ait
is emirleri mobil VYS'de listelenecektir. isi yaptiktan sonra ilgili is emrinin izerine
giderek mobil VYS Uzerinden is emrini kapatabilecektir. Donanim maliyetinin ytksek
olmasi bitin personele el terminali verilmesi icin bir kisit olusturabilir. Bdyle
durumda, el terminali 6ncelikli olarak ya bakim personeline ya da bakim ekip
liderlerine verilmelidir. Bilgisayara ulasmasi daha kolay olan operasyon personeline

el terminali verilmeyebilir.

Getirilebilecek bir diger ve belki de en 6nemli Oneri ise raporlama ve analizler
Uzerine olmaldir. VYS, igsletmede devreye alinarak raporlama ve analiz igin veri alt
yapisi olusturuldu. Bundan sonraki suregte en 6nemli konulardan bir tanesi de
raporlama ve analizlerin surekli ve bazilarinin ise periyodik bir sekilde yapilarak
isletmede problem arz eden noktalarin tespit ediimesi ve bu noktalarla ilgili
iyilestirme aksiyonlari planlaniimasi gerekmektedir. Planlanan iyilestirme aksiyonlari

uygulanarak isletmeye katma deger Uretilmelidir. Sik tekrar eden arizalar ortadan
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kaldirnimahdir. En gok maliyet olusturan kalemlerle ilgili 6nlemler alinmalidir. Tabii,
iyilestirme aksiyonlari planlanirken ve uygulanirken ayni anda butun varliklara
uygulanmamalidir. Oncelikle, problemli nokta tespit edilip iyilestirme aksiyonu
planladiginda pilot bir varlik Uzerinde bu aksiyon gerceklestiriimelidir, ayni grupta
bulunan ayni marka model varliklar Uzerinde gergeklestirimemelidir. Ornegin,
yapilan raporlamalar sonucunda endustriyel atik aracinin bir tanesinde sik tekrar
eden bir ariza tespit edildi. Oncelikle, o endistriyel atik aracinda iyilestirme aksiyonu
gerceklestirilmeli, sonuglar kontrol edilmelidir. istenilen sonug elde ediimisse yatay
genisleme metodolojisi uygulanarak ayni iyilestirme calismasi butin endistriyel atik

araglarina uygulanmalidir.

Bazi raporlamalar bu sekilde yapilirken bazilari bakim yoneticilerinin koymus oldugu
hedefler dogrulrusunda yapilmalidir. Yapilan raporlama sonugclariyla hedefler sirekli
olarak karsilastiriimali, hedeflere yaklasiimasi igin surekli iyilestirme calismalari
planlanmalidir. Ornegin, bu hedeflerden bazilari, bakim maliyetleri hedefi, agik
islerin kapalilara orani, sik tekrar eden ariza sayisi hedefi, arizi bakimlarin planl
bakimlara orani, MTBF ve MTTR degerleri olabilir. Bu raporlama ve analizlerin
surekli yapilmasi ve yapilacak surekli iyilestirme calismalari igsletmeyi daha da

verimli hale getirecektir.
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