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Toplam Verimli Bakim Planlamasi ve Bir Uygulamasi

Akdeniz Universitesi, isletme ABD. Yiiksek Lisans Tezi. Antalya.

OZET

Bu tez calismasinda, toplam verimli bakim kavrami incelenmigstir. Birinci bolimde
bakim kavrami ele alinmis, isletmenin bakim ihtiyacinin sebepleri arastirilmis ve genel
bakim yontemleri ele alinmustir. Isletme bakim ihtiyaglarindan olusan, siirekli iiretim
bandinin devam etmesi i¢in caligmalar toplam verimli bakim planlamasini ortaya
cikarmustir. Ikinci boliimde toplam verimli bakimin nasil ortaya ¢iktigi tarihgesi ve
gelisimi incelenmistir. Devaminda toplam verimli bakimin isletmeye getirdigi faydalar,
verimli bakimim hedeflerine bakilmis ve &rnek basarili uygulayan firmalara

deginilmistir.

Toplam verimli bakim kavrami ele alindiktan sonra uygulamasinin nasil yapildigi
incelenmis ve drnek uygulama gelistirmek icin doneler toplanmistir. Ugiincii boliimde
toplam verimli bakimin uygulama maliyetlerini ve yatirimin geri doniisii konular1 yer

almaktadir.

Toplam verimli bakimin isletmeye ornek uygulamasi dordiincii bélimde yer
almaktadir. Isletme ekipman parkurundan sorumlu teknik béliimiin kullanacagi bu
programlar ile amag¢ teknik departman isleyisini toplam verimli bakima paralel

sistematik hale getirmektir.
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Total Productive Maintenance and an Application. Akdeniz University, Business

Administration Department. Master of BA Thesis. Antalya.

ABSTRACT

In this thesis, Total Productive Maintenance and its applications are investigated.

In the first section, maintenance is defined, requirement for maintenance in the plant
is also declared and types of maintenance have been mentioned. History of Total
Productive Maintenance and the progress to TPM is mentioned in the second section.
The main objectives of TPM and advantages that TPM brings to the companies, goal of
TPM and examples of companies that successfully implemented TPM, are also

mentioned in this section.

Having a general view of maintenance and total productive maintenance, the
implementation steps in a company is studied in this section. Examples of TPM
applications for different companies and recommended application steps are also
examined in this section. TPM investment costs and Return of Investment (ROI) ratio

are investigated by samples.

In order to implement Total Productive Maintenance to the preferred company, in the
fourth section developed projects are explained. These programs are developed for the
technical people who are responsible for maintenance of the equipment of the company.
The goal of these programs is systematic ordering of processes in parallel to Total

Quality Management.
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GIRIiS

Isletmelerde kullanilan alet ve edevatlarin belli bir calisma siirelerinin oldugu
bilinmektedir. Siirekli calisan bu tip isletmelerde kullanilan aletlerin sadece
arizalandiklarinda onarilmalar1 ve tekrar calisir duruma getirilmelerinin yerine, belli
periyotlarla bakimlarmin yapilmasi ariza oranmi disiirerek daha etkin bir calisma
ortami saglayacaktir. Kullanilan alet ve edevatlarin arizalanmadan bakimlarinin

yapilmasma Toplam Verimli Bakim (TVB) denir.

Toplam verimli bakim kapsaminda aletlerin ya da parcalarin émiirleri hesaplanir ve
buna gore malzeme teminatt yapilir. Gerekli malzemelerin dnceden planlanip ve satin
almmalan islerin aksamadan yiirimesini saglayacaktir. Bu kapsamda, stokta bulunan
kalemlerin analizlerinin yapilip, temin zamani, c¢alisma riski ve maliyetleri
dogrultusunda oncelikleri hesaplanmalidir. Bir sonraki adim gerekli malzemenin
minimum stok seviyesinin belirlenmesi ve bu dogrultuda siparisinin verilmesi
gerekmektedir. Bu adimlar uygulandiginda toplam verimli bakim i¢in gerekli malzeme

temin edilmis olacaktir ve isletme ¢alismasina ara vermeden devam edecektir.

Bu tezde, toplam verimli bakimin hizmet sektoriinde yer alan havalimani terminal
isletmeciligine yonelik uygulamasma bakilacaktir. Sistemlerin 7/24 ¢alismasindan
sorumlu teknik boliimiin yaptig1 islemler {izerine yogunlasarak sistem isleyislerinin

programa ¢evrilecek ve bu isleyis i¢in uygulama gelistirilecektir.

TVB uygulamasi adimlan takip edilerek sirasiyla, makine parkuru bilgilerini takip
edilecegi Donanim Takip Programi, bakimlarin ve arizalar igin yapilan islemlerin
girilip, istatistiklerin ve ariza bilgilerinin yer aldig1 Giinlik Teknik Faaliyet Rapor
Programi, sistem kullanicilarinin sisteme arizalari girip, takip edebilecegi Ariza Takip

Sistemi ve bakim ve kontrollerin takibi i¢in Bakim Takip Programi gelistirilecektir.

Kurulacak sistemler ile amag, makine ve ekipmanlarin takip etmek, sistem
arizalarimin kayit altina alarak miidahale ve sonuglarini izleyebilmek, giinliikk teknik

faaliyetlerin yonetim bilgi sistemine girdi olarak kullanilmasina ve karar destegine



yardimc1 olacak sekilde raporlamak ve yapilan periyodik bakimlari diizenli ve kontrollii
hale getirmek i¢in gerekli modiiller yer alacaktir. Bu uygulamada ulagilmaya calisilan
hedef, terminal isletmeciligi sektoriinde toplam verimli bakim ilkeleri kullanarak teknik

departmanin igleyisini otomatize etmektir.



1. TAMIR/BAKIM FONKSIiYONU

Uretim sektorii ve hizmet sektorii olarak bakildiginda giiniimiiz rekabet kosullarinda
sirketlerin, kesintisiz iiretim ve kesintisiz hizmet saglayabilmeleri ekipmanlarin kalitesi

ve siirekliligi ile direk baglantili hale gelmistir.

Bugiin, isletmelerde uygulanan modern yonetim teknikleri misteri isteklerini baz
almaktadir. Miisterilerin iirlin lizerindeki beklentisi siirekli artmakta oldugundan bu
durum isletmelerin {iretim sistemlerinin giderek karmagik bir hal almasini
saglamaktadir. Uretim sistemlerinin giderek karmasiklagsmasi, belirli bir verimlilik

standardinin korunmasini zorlastiran etmenler arasindadir.

Bir iiretim hattinda, planlanan iiretimin yapilmasi beklenirken ortaya ariza gibi ¢esitli
sorunlar ¢ikabilmekte ve bu sorunlar yarattiklar1 kesintiler ile tiretim planlarimi altiist
edebilmektedir. Bu durum bir isletme i¢in kabus niteligi tasir ve de bu yiizden,
isletmelerdeki bakim faaliyetleri kritik éneme sahiptirler. Bakim faaliyetlerinin belirli

amagclara yonelik olarak bilingli ve planl bir sekilde yiiriitiilmesi gerekmektedir.

Bakim igletmedeki ekipman ve sistemlerin fonksiyonlarim1 en yiiksek performansta
sirdiirmeleri  icin  gergeklestirilen  faaliyetler  biitiiniidiir.  Isletmelerin  ana
sorumluluklarini yerine getirebilmeleri igin ekipman ve sistemlerinin siirekliligini
kilmalari, seri {iretimlerini aksatmamalar1 ve {irlin kalitesini yiiksek tutmalari

gerekmektedir.

Isletme sistemlerinin siirekliligini saglamak icin ariza olusmadan dnce dnlem almak
ve ariza olusum sikligin1 azaltma arayislar1 bakim konusunda yeni yaklagimlar getirmis

Toplam Verimli Bakim (TVB) kavrami ortaya ¢ikmustir.

Toplam verimli bakim igerisinde ekipman takibi, ariza takibi, parca 6mrii ve yedek
parca analizleri ile sistemlerin ariza noktalarini 6nceden tespit ederek, bakim planlarma
uygun olarak gerekli islemlerin belirlenerek uygulanmasi yer almaktadir. Amag¢ bakim
faaliyetlerine agirlik vererek olusabilecek arizalarim Oniine ge¢mek ve ariza sebepli

sistem durmalarini minimize etmektir.



Toplam Verimli bakim, makine ve ekipmanlardaki arizalarin sorun yaratacak hale
gelmeden Once, tespiti, analiz ve diizeltilmesi amaciyla segilen parametreleri, Olciilmesi
ve onceden belirlenen siir degerlerle grafik trendler kullanarak mukayese edilmesidir.
Kullanilan yaklagim, makine ve ekipmanlar1 giincel ve ge¢cmisteki durumlarinin

izlenmesiyle gelecekteki durumlarinin kestirilmesidir.

Toplam verimli bakim uygulamasini, miihendisler, tekniker ve teknisyenler yer
almaktadir. Yapilan arastirmalar TVB uygulayan sirket seviyesinde ortalama bakim

giderlerinin %50’lere varan oranlarlarda azaltilabilecegini gostermektedir.

Su bir gercektir ki, bugiiniin rekabet kosullar1 eskiye nazaran ¢ok degismistir.
Isletmelerin karliliklarin1 koruyabilmesi hatta arttirabilmesi, ¢ok iyi bir stratejik
planlama ve is siiregleri analizini beraberinde getirmektedir. Iste bu kosullar altinda,
iretimi ve hizmeti aksatmadan bakim maliyetlerini diisiirmek bir isletme igin

kagirilmayacak bir firsattir. Toplam Verimli Bakimi 6nemli yapan asil husus da budur.

1.1. Bakim Faaliyetleri

Saglikli iiretim yapilmast ve iiretim programlarinin aksaksiz gerceklestirilebilmesi
makine ve insan faktorlerinin uyumlu calismasina baglhidir. Isletmelerde ekipman
veriminden en yiiksek diizeyde yararlanilmasi, planli ¢alisma kosullarina baghdir.
Makinenin ariza yaparak beklemelere neden olmasi tiim ¢aligma sistematigini bozar.
Isletmelerin bugiinkii rekabet sartlarinda ayakta kalabilmesinin sart1 iiretimi etkileyecek

tiim olumsuz faktorleri ortadan kaldirmasindan geger.

Yapilan tiim bakim faaliyetleri dort temel amaca yonelmelidir.
e Uretim maliyetini diisiirmek
e Uriin kalitesine katkida bulunmak
e Tesis Omriinii artirmak

e Uretimin siirekliligini saglamak



Ekipmana dayali hizmet sektoriindeki isletmelerde de ayni durum ekipmanlarin
stirekli caligmalarinin saglanmas1 gerekliligi, yiiksek rekabet ortaminda verilen
hizmetlerde aksakligi  sebebiyet verecek ekipman arizalarin  engellenmesi

gerekmektedir.

Verilen hizmetin bir parcasi olan ekipmanlardan en yiiksek verimi alabilmek icin
diizenli bakimlar1 yapilmasi, 0Ozellikle zaman yaris1 olan isletmelerde ekipman
arizalarmin en kisa siirede giderilmesi 6nem tasir. Geciken arizalar, aksayan hizmetlere
sebebiyet vererek isletmeyi maddi ve manevi zarara ugratir. Acil miidahale gerektiren
isletmelerde hizli miidahale edecek yetismis, konusuna hakim, teknik personel

bulundurma zorunlulugu bulunur.

Uretim sistemi biiyiidiikge veya iiretim miktar1 arttikga tamir-bakim faaliyetlerinin
Onemi artar. Yiizlerce tezgahtan olugsan bir fliretim hattinda birka¢c makinenin
arizalanmasi, zincirleme etkilerle biitiin sistemi durdurabilir. Siparig iiretiminde
arizalanan veya bakima alinan makinelerin yoklugunu bir Slclide giderme olanagi
vardir. Fakat siirekli iiretimde ve Ozellikle proses imalatinda arizalarin iiretim akisi
lizerindeki etkisi cok biiyiiktiir. Ornegin; bir polyester iplik (siirekli iiretim) fabrikasinda
bir noktada beliren ariza tiim sistemin durmasina yol agtig1 gibi borulardaki polimerin
telef olmasina da neden olmaktadir. Ariza giderildikten sonra devreye giris ve normal

iiretim diizeyine ¢ikincaya kadar da ¢ok uzun bir siire geger.

Otomasyonun agirlik tasidig1 sektorlerde arizalarin giderilmesinde son derece iyi
yetigtirilmis tamir-bakim personeline ihtiyag vardir. Tamir-bakim faaliyetlerinde
iiretimin aksamasin1 minimum diizeyde tutmak gerekli ancak yeterli degildir. Herhangi
bir makinenin bakima alinmasi, diger makinelerin bos kalmasma sebep oluyorsa
kapasite kaybi var demektir. Cok makineli sistemlerde, tamir-bakim faaliyetleri
sebebiyle kapasite kaybinin 6nlenmesi ayri bir sorundur. Diger taraftan tamir-bakim
islerini yiirlitecek insan giiciinden yararlanma oranimi da yiiksek tutmak gerekir. Tamir-
bakim faaliyetlerinde belirsizlik bulundugundan eldeki insan giicii kaynaklarindan
%100 yararlanmak miimkiin degildir. Bu oranin yiiksek tutulmasi tamir-bakim
faaliyetlerinin toplam maliyetinin disiiriilmesi acisindan 6nem tasir. Tamir-bakim
faaliyetlerindeki aksakliklarin iiretim akisi, verimlilik ve dolayisiyla maliyetler

iizerindeki etkileri sdyle 6zetlenebilir (Kobu, 1996):



e Makinelerin ve onlari ¢alistiran operatorlerin bos kalmalari.

e Dolayl iscilik ve imalat genel masraflarinin artmasi.

e Miisteri taleplerinin karsilanamamasi ve dolayisiyla miisteri memnuniyetinin
diismesi

e Aksakligin meydana geldigi departmanla, ilgili olan diger departmanlardaki
gecikme ve bos beklemeler.

e Hatali iirlin oraninin artmasi, beklenen kaliteyi yakalayamama.

e Siparislerin zamaninda teslim edilememesi sebebiyle miisteri kaybetme.

1.2. Arnizalarin Olusmasinda Etkili Faktorler

Arniza ve hatalarm olusumunda etkili tek bir neden yoktur. Arizalar kimi zaman
ekipmanin genel tasarimindan, kimi zaman yanlis belirlenmis ¢calisma devrinden ve de
¢ogu zaman da insan faktoriinden meydana gelmektedir. insan faktoriiniin arizalar
iizerindeki etkisi elimine edildigi zaman arizalarin dramatik bir sekilde azalacagi

hesaplanmaktadir.

Ekipmanm, alisilmamis derecede titresim veya ses yapmast anormal bir durumun
gostergesidir. Eger teknik elemanlar bu olagan dis1 durumlar1 6nceden tespit edilebilirse
arizadan kagmabilmek miimkiin olabilecektir. Herhangi bir arizanin nedenlerine
yeterince derinden bakildiginda insan faktori ile iliskili sebepler bulunabilir. Arizalarin
olusmasinda insanlarin da sorumlu oldugu goéz Oniine alindiginda arizalarin 6nlenerek
“sifir ariza” durumuna sahip bir isyeri meydana getirmek miimkiin olabilecektir.
Arizalar1 azaltmanin ve hatta tamamiyla ortadan kaldirmanin yollar1 vardir ve bunlardan

biri de Toplam Verimli Bakim (TVB) yontemidir (Shirose, 1992).

Sifir ariza durumuna ulasilmasi igin izlenecek yol; bakim elemanlar1 tarafindan
yapilan uzmanlik diizeyindeki islemlerin yami sira ekipman operatorlerinin kendileri
tarafindan yerine getirilmesi gereken giinlilk kontroller ve diger bakim islemlerinden
baglar. Ancak bu yeterli degildir. Ciinkii arizalarin her biri farkli bir nedenden

kaynaklanmakta olup, arizanin bir¢ok degisik sebebi vardir.



Hizmet sektoriinii ele aldigimizda insan faktoriine dayali yanlis kullanimlardan
kaynakli ariza sayisinin oldukca yiiksek oldugu goriilmektedir. Sistem kullanicilarinin
sisteme hakim olmamalar1 6zellikle bilgisayar tabanli sistemlere gecislerde yasanan
aksakliklar, kullanicilarin eski usul sistemlere olan bagliliklarindan kaynaklanmaktadir.
Kullanicinin sistemi iyi tanimasi, verilecek egitimler ile saglanarak, ilk miidahalenin ya

da ariza olasiliginin kullanici tarafindan dogru algilanmasi 6nemlidir.

Problemler, bir veya birden fazla olumsuzlugun birlesimi olarak meydana gelen bir
bozukluk nedeniyle ortaya cikabilir. Fakat sebep ne olursa olsun, operatoriin veya
bakim elemaninin par¢ay1 yeniden isleyerek tepki vermesi sarttir. Bu tip problemler
muhtemelen herhangi bir igyerinde meydana gelebilir ve ortaya ¢iktiklarinda da énemli
iiretim sorunlarma yol agabilir. Kroniklesmis hatalardan kurtulmanin tek yolu, daima
sistemli ¢alismak ve muhtemel sebeplerin bir listesini hazirlamak; sonra da ne kadar
Onemsiz goriiniirse gorlinsiin, bu sebepleri ortadan kaldirmak icin gerekenleri yapmaktir

(Shirose, 1992).

1.2.1. Onlenebilir Arizalar:

Ariza modlar, etkiler ve kritik analizler hangi arizalarin 6nlenebilir oldugunu ortaya
koymaktadir. Sonugta TVB’nin hedefi olusan arizlarin tekrarlanmasini engellemektir.
Gerekli girdiler, her bir problemin olugsma sikligi, sebep kombinasyonlar1 ve ariza
olustugunda ne oldugu gereklidir. Bu analiz yaklagimiyla her bir par¢a i¢in su sorular

sorulmalidir.

e Arizalanacak m?

e Evet ise nasil ve neden?

TVB uygulamacilar 6zellikle arizalar1 6nleyebilmek i¢in nasil ve neden olustuguyla
ilgilenirler. Boylece gerekli onlemleri tespit edip zamaninda onlem alinabilmesini

saglamaya caligirlar.

Bakimcilarin en zorlandiklari konu, ariza nedeni ile durmus olan makinenin neden

arizaya girdigini belirlemektir. Deneyim ve tecriibe ile bazi varsayimlar kurularak neden



makinenin arizaya girdigi belirlenebilir. Zorluk, duran bir makinede bunu
yapabilmektir. Ongoriilen onarim kimi zaman sorunu ¢6zmez ve makine tekrar arizaya

girer.

Hareketli parcalarin, genellikle sabit parcalara oranla ariza yapma ihtimali daha
yiiksektir. Parcalarin genel ariza sebepleri asinma, kotii kullanim, bagli pargalar,
operator ihmali, par¢a omrii, sok, 1s1, siirtlinme, sicaklik farklari, kirlilik, sarsinti,

tilkkenme, korozyon vs.

Anzanin teshisi i¢in gegen siire, o makinenin o kadar siire iiretim yapamadigi
anlamin tasir. Durus siiresi uzadikega, isletmenin karlilig1 etkilenecektir. Durus siiresinin
optimum siireye indirilmesi, ancak makine saghiginin periyodik 6l¢iimler ile izlenmesi
sonucunda miimkiin olacaktir. Bu nedenle TVB uygulamasi isletmeler i¢in bir

zorunluluk halini almigtir. ISO 9000 TVB uygulamasini zorunlu tutmaktadir.

Arizalar1 6nlemek i¢in TVB’nin en biiylik slogan1 temizliktir (Patton, 1982).

1.3. Genel Bakim Yontemleri

Bugiiniin modern endiistri diinyas1 yiiksek verimli makine ve makinelerden olusan
tesisleri gerektirmektedir. Beklenmedik ani arizalarin olugmasi, iiretim planini aksattig
gibi biiyiik finansal kayiplara da yol agmakta ve maliyet artmasina neden olmaktadir.
Giliniimiizde, bir tesisin diizenli ve silirekli calisabilmesi, karliligi, bakim ekibinin
calisma sistemine, randimani ve tecriibelerine baglidir. Makinelerin planli, sistematik
bir sekilde bakimi ve kontrolii, tiretim maliyetlerini azaltmakta biiyiik rol oynamaktadir.

Yakin gegmiste kullanilan alisilmig bakim yontemleri genelde ii¢ sekilde olmaktadir:

e Ariza olustugu zaman yapilan bakim
e Periyodik koruyucu bakim

e Makine performansina dayali bakim



1.3.1. Ariza Bakim

Bu yontem; ¢ok sayida yedekleri bulunan ve fazla pahali olmayan makinelerle iiretim
yapan tesislerde ve atdlyelerde uygulanmaktadir. Makinenin olusan beklenmedik bir
ariza nedeniyle durdugunda yedegi yoksa program dis1 bir bakim gerekecektir.
Makinelerin yedegini bulundurma ise; hem sermaye hem de depolama yoniinde biiyiik
yiik getirecektir. Bu bakim yonteminin bir baska dezavantaji ise, hasarin ne zaman
meydana gelecegi bilinmediginden, gercek bir iiretim plam1 yapmanin miimkiin

olmayigidir.

1.3.2. Periyodik Bakim

Bu bakim yontemi genelde bugiin endiistride en ¢ok kullanilan bakim yontemidir. Bu
bakim yonteminde, bakim ekibinin deneyimi ve makinelerin ge¢misteki performans ve
caligma sartlar1 goz Oniinde bulundurularak, makinenin hangi zaman araliklarinda
durdurularak bakima alinacagi belirlenmistir. Aynmi1 sekilde, denetime dayali olarak
bakima alinan makinede hangi pargalarin degistirilecegi belirlenir ve bu pargalar stokta

hazir bulundurulur.

Periyodik koruyucu bakimin dezavantajlari:

Uretim, planlanan periyotlarda yine umulmadik, beklenmeyen arizalardan dolayi
durmaya mahkumdur. Bu ani ve plansiz liretim durmalar1 hem bakim ekibini gii¢

durumda birakabilir, hem de tiretim planini1 bozar.

Bakim ekibi, plan ve programi yapilmis ama gercekte belki o anda gerekmeyen
bakim i¢in zaman kaybedecektir. Bundan dolayr da ¢ok sayida bakim personelini

istihdam etmek gerekecektir.

Periyodik bakim sirasinda, gerek istatistik ve gerekse tecriibelerle degismesi
planlanan parcalar, belki de dmiirlerini tamamlamadan degistirilmek zorunda kalacaktir.

Ayrica bir par¢adan olusan hasar, hesapta olmayan baska parcalarda da hasar



yaratacagindan bir¢cok parganin stokta hazir bulundurulmasi gerekecektir. Bu da yedek

par¢a maliyetini arttiracag1 gibi stoklama problemi de getirir.

Planli periyodik bakim sirasinda, 6zellikle hassas makinelerin sokiiliip tekrar monte
edilmeleri, ¢aligma hassasiyetlerini ve ayarini bozabilir. Bu ayarsiz siire i¢inde iiretim
hatali1 ve diisiik olacaktir. Periyodik bakimdan sonra, gerek ayar ve gerekse yeni
parcalardaki siirtiinme ve aginmalar dolayistyla makinenin ideal haline gelmesi igin bir
siire gececektir. Yeni ayarlamalar ve ilk asinmalardan sonra iyi g¢alisma sartlarina

doniilecektir ama, bu arada tiretim kalitesinde ve miktarinda diisme olacaktir.

1.3.3. Kestirimci Bakim

Kestirimci bakim, makine ve ekipmanlardaki arizalarin sorun yaratacak hale
gelmeden Once, tespiti, analiz ve diizeltilmesi amaciyla segilen parametreleri, Olciilmesi
ve onceden belirlenen siir degerlerle grafik trendler kullanarak mukayese edilmesidir.
Kullanilan yaklagim, makine ve ekipmanlar1 giincel ve ge¢misteki durumlarinin

izlenmesiyle gelecekteki durumlarinin kestirilmesidir.

Bu bakim yonteminde ana prensip, iiretim sirasinda yapilan 6lgmelerle makinelerin
performansini izleyerek ne zaman bakima gerek olacagina karar vererek, kisa bir siire
iiretime ara vererek daha onceden belirlenen arizay1 onarmaktir. Makinenin karakteri ve
caligma kosullar1 g6z Oniinde bulundurularak yapilan program cercevesinde, iiretimi
durdurmadan bazi parametrelerin  kontrolii ve Ol¢imii yapilir. Bu o&lgiimler
degerlendirilerek, makinenin ¢aligma sartlar1 hakkinda fikir olusturulur ve varsa hasarin
gelismesi izlenir. Hatay1 olusturan sebep belirlenerek hata teshisi yapilir. Olgiilen ve
izlenen parametreye bagl olarak hata belirleme islemi degisik kriterlere dayanarak
yapilir. Hata teshis edildikten sonra, gerekli yedek parga temin edilerek, tiretim
durdurulur ve miimkiin olan en kisa zaman siiresinde bakim yapilip, tekrar iiretime

devam edilir.

Isletmenin varligmi siirdiirebilmesi, iirettigini ekonomik kosullarda satarak kar
edebilmesine baghidir. Uretim sisteminin tiimii ile aksamadan calismasm siirdiirmek,

bakimi belirli bir plan g¢ergevesinde yiirlitmek ve beklenmedik arizalart minimum

10



diizeyde tutmak, kisaca isletmenin giivenilirlik derecesini arttirmakla da baglantilidir

(Kobu, 1996).

Isletmelerde uygulanan bakim tiirlerinin gelisimi ii¢ ana prensipten ortaya ¢ikmustir

(Patton, 1983):

Diizeltici bakim; plansiz olarak ortaya ¢ikmis arizalar1 ortadan kaldirmak ve acilen

care bularak tamir etmek amach yapilan bakim faaliyetleridir.

Onleyici bakim; periyodik olarak yapilan makinenin egiliminin takip edildigi
istatistiksel caligmalar yapilarak, 6zel zamanlarda, kendi i¢inde belirlenmis kontrol

limitleri ile takibi yapilan, planli bakimdir.

Iyilestirme-gelistirme amach bakim; makinenin tiim ekipmanin orijinali iizerinde

tasarimu ile ilgili degisikliklere kadar giden bakim faaliyetleridir.

1.4 Her Ekipmana Uygun Bakim Metodunun Tespit Edilmesi

Doner ekipmanlarin bazilarinda titresim analizi uygun olabilecegi gibi bazilarinda
yag analizi, termal goriintiileme gibi kestirimci bakim uygulamalar1 yapilabilir. Ancak
biitiin bu kestirimci bakim ydntemlerine ragmen bazi ekipmanlarda ise periyodik
(koruyucu) bakim yapma zorunlulugu vardir. Her bir ekipmanda hangi tiir bakimin
uygun olacagi bir ¢caligmanin sonucunda tespit edilmelidir. Bu ¢aligmanin adi; makine

bakim / onarim analizidir.

1.4.1 Makine Bakim / Onarim Analizi

Sistemlerin temeli olan makinelere, en uygun bakimi tespit etmek i¢in bakim/onarim
analizi yapmak gerekir. Makine fonksiyonlarini ortaya ¢ikarmak i¢in su sorulara yanit

verilmelidir:
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e Ekipmanin fonksiyonlari nedir?

e Fonksiyonlarini yerine getirmeme sekilleri nelerdir?
e Ariza veya sorunlarin temel nedenleri nelerdir?

e Ariza kendini nasil gosterir?

e Arizayi dnlemek miimkiin miidiir?

e Arizay1 6ngérmek miimkiin miidiir?

e Onlemek ve/veya dngdrmek miimkiin degilse, ne yapilmalidir?

Bakim/onarim planlamasi yapilirken her makine i¢in tek bir bakim yontemi se¢gmek
her zaman miimkiin olmayabilir. Kestirimci bakim yapilan bir ekipman i¢in, periyodik
bakim planlamasi da uygulanabilir. Yukarida bahsedilen bakim metotlar1 dogru

zamanda ve dogru sekilde uygulanmalidir.
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2. TOPLAM VERIMLI BAKIM (TVB)

Calisanlarm bilgi ve becerilerinin artirilmasi, kullanilan ekipmanlarin en iyi sekilde
korunmasi, tiim bakim faaliyetlerinin bilgisayar ortaminda takip edilmesi ve gerekli
Onlemlerin zamaninda alinmasiyla sifir kaza, sifir hata, sifir plansiz durusu amaglayan

bir igletme yonetim sistemidir.

2.1. TVB’nin Genel Tanimi

Toplam Verimli Bakim (TVB), [Total Productive Maintenance (TPM)], temelde
operatoriin makinesini sahiplenmesi; makinesinin farkina varmasi, makine, enerji,
hammadde ve operator ile iiriin, yani girdilerle ciktilar arasindaki iligkiyi kurmast;
makine ve enerjinin bilgileri edinip, is basinda teknik egitim alip kendisini gelistirmesi,
olaylarin ve g¢evrenin tiimiine bakip biitlinii kavrayabilme becerisi kazanarak, bunlari
isine ve hayatma yansitmasi demektir. Amag, tiretimde calisanlara verilen degeri 6n
plana ¢ikararak, kalite ve verimliligi maksimum degere ulastirmaktir. Giliniimiiziin
daralan pazarinda, firmalar arasindaki rekabet gittikge artmaktadir. TVB, iirlinlerin
rekabet giiclerini devamli gelistirebilmek amaciyla, kalite ve verimliligin {ist sinirlarin
stirekli zorlayarak tiretim araclarmin sifir kayip ve sifir hata ile iiretir hale getirilmesi

icin uygulanabilecek bir sistemdir.
TVB’nin tam tanimi, su bes noktay1 igerir (Nakajima & Shirose, 1996):

e Ekipmanin en verimli sekilde kullanilmasini yani toplam verimi hedefler.

o Sirket genelinde bakim korumasi, koruyucu bakim ve iyilestirme amagl bakimi
da i¢ine alan bir toplam verimli bakim sistemi olusturur.

e Ekipman tasarimcilarinin, operatorlerin ve bakim boliimiiniin katilimima ihtiyag
gosterir.

e En iist yonetim kademesinden en alt kademeye kadar tiim elemanlar1 kapsami
icine alir.

e Kullanicilarin kiiglik grup faaliyetlerine dayali Verimli Bakimi 6zendirir ve

gelistirir.
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Tiim bu faaliyetlerin gerceklestirilebilmesi icin TVB ¢aligmalarina tiim ¢alisanlarinin
katilmi gerekmektedir. TVB’nin sifir hata ve sifir ariza hedeflerine ulagsma yolunda

kararli olunmasi sarttir.

2.2 TVB’nin Kisa Tarihcesi Ve Kavram Olarak Gelisimi

Diinya tretim sektoriinde 1950'li yillara kadar yalnizca"Onarim" yapilmaktaydi.
Makine ve ekipman arizalanincaya kadar herhangi bir bakim faaliyeti

gerceklestirilmiyordu.

1950-1960 yillar1 arasinda Diinya "Koruyucu Bakim'"ile tanisti. Arizalarin Oniine
gecmek maksadiyla bir takim planli 6nlemler alinmaya baslandi. 1960-1970 yillart
arasinda tezgah ve makinelerin siirekli c¢alismasimi saglamak ve daha fazla verim
alabilmek i¢in tiim faaliyetlerin planlanmasi anlamina gelen “Verimli Bakim” kavrami
yayginlagsmaya basladi. II. Diinya savasindan sonra, Japon endiistri firmalar1 yonetim,
imalat ve beceri ve tekniklerini ABD’den ithal etmisler ve bir takim degisikliklerden
sonra kendi sistemlerinde uygulamislardir. Sonraki yillarda Japon iiriinleri {istiin
kalitesiyle, tiim diinyada yayilmaya baglamis ve tim gozler Japon ydnetim teknikleri
iizerinde odaklasmistir. Ekipman bakimi alaninda da aymi durum goriilmektedir.
Japonlar yaklasik elli y1l énce Amerikan tarzi verimli bakimi kendi iilkelerine ithal

etmis ve Japon endiistriyel ortamina uyacak sekilde irdeleyerek zenginlestirmislerdir.

Japon firmalarinin 2. Diinya savasi sonrasinda kendi iiretim sistemleriyle ABD'nin
uygulamakta oldugu iiretim, teknik beceri ve koruyucu bakim g¢aligmalarini basarili bir
sekilde birlestirmeleri sonucunda "Toplam Verimli Bakim" (TVB) ortaya ¢ikmis oldu.
Bu terim ilk defa 1971 yilinda "Japon Fabrika Miihendisleri Enstitiisii" tarafindan
kullanildi.

Japonya’daki ekipman yonetimi, koruyucu bakim evresinden verimli bakim evresine
geemis olup, bu yontem stilini biiyiilk Amerikan stili ekipman yonetiminin gelistirilmesi
ile olusturmustur. Amerikan stili ekipman yonetiminin karakteristik 6zelligi, s6z konusu

islemlerin sadece bakim boliimii tarafindan yapilmasini 6ngérmekte olup bu nedenle,
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sifir ariza veya sifir hata diizeylerine ulasilmasinda bu stilin hi¢cbir zaman bagarili
olamadigidir. Bu noktada Japon Stili Verimli Bakim, yani TVB, Amerikan stili
uygulamaya Japonya’nin verdigi bir yanit olarak uygulamaya sunulmaktadir. Kiiciik
grup faaliyetlerine dayali olarak TVB, en iist yonetimden baslayarak en alt kademelere
kadar herkesin destek ve isbirligi kazanmak suretiyle, sirket genelinde Koruyucu
Bakimi (KB)[Preventive Maintenance (PM)] biinyesine alir. Yani, bakim boliimiiniin
Otesine gegerek biitiin sirketi kapsami i¢ine almaktadir ki; bu da, Koruyucu Bakimin

(KB) nasil Toplam Verimli Bakima (TVB) doniistiigiini géstermektedir.

2.2.1. TVB’nin Gelisimi

Bakimin tarihgesi, 1950°1i yillarda “Ariza Bakim1” kavram ile baglamis, takip eden
yillarda Koruyucu Bakim, Verimli Bakim, Diizeltici Bakim ve Onleyici Bakim felsefesi
ile devam etmistir. 1970’1i yillara gelindiginde ise bu kavramlar Japonya’da “Toplam
Verimli Bakim” olgusu olarak yasanmis ve 1971 yilinda J.I.P.M. (Japan Institute of
Plant Maintenance) kalite ve verimliligin {ist sinirlarin1 zorlayan metoda “Toplam
Verimli Bakim” admi uygun goérmiistiir. Bu sisteme gore bakim sadece tamir-bakim
elemanlariyla smirli kalmamis, operatorler de sorumlu hale gelmistir. Son yillarda ise
Kestirimci Bakim ve Ekipman Teshis Teknikleri ile ilgili uygulamalar yeni kavramlar

olarak ortaya ¢cikmustir (Shirose, 1992).

TVB bunu; dogru bilgi toplama, analiz ve problem ¢6ziimiinde iiretim ve bakim
esdeger ortakligiyla saglamaya caligmaktadir. Deneylenen iyi sonuglar standartlagtirilip
dokiiman haline getirilerek elde edilen basarilarin tiim ¢aligsanlar tarafindan bilinmesi ve
uygulanmasi saglanir. TVB, Toplam Kalite Yonetiminin bir uygulamasidir. Toplam
Kalite, yontemler tizerindeki siirekli iyilestirmeyi, tiretim degerleri lizerinde TVB’yi ve
malzeme {izerinde Tam Zamaninda Uretim tekniklerini uygulamayr amagclayan
biitiinlesik bir sistemdir. TVB’nin amaci1 i¢ ve dis miisteri memnuniyetini tiim

caligsanlarin katilimu ile saglamaktir (Suziki, 1992).

TVB hizla uluslararast kabul goren bir sistem haline gelmektedir. Amerika ve

Avrupa iilkelerinde genis bir uygulama goérmiistiir. TVB iilkemizde 1990’11 yillarin
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baslarinda kabul goérmiis basta Pirelli, Brisa, Kordsa, Tofas, Netas, Argelik ve Beko

olmak iizere bircok firmada uygulanmaya baslanmistir (Ozcan, 1997).

Japonya’nin 6nde gelen kurulusu olan JIPM’in tamitim ve destegi ile TVB’yi
uygulayan sirketlerin sayis1 giderek artmaktadir. Bununla birlikte TVB ¢aligsmalarinda
basarilt sirketlere JIPM’in verdigi “PM” odiiliinii alabilmek i¢in TVB uygulayan

sirketlerin sayis1 giderek artmaktadir.

JIPM TVB’nin isletmelerde gelismesi ve tanitilmasi icin ¢ok ¢alismis ve belirgin
sonuclar elde etmistir. TVB konusunda egitimler ve gerekli bilgilerin sirketlere
verilmesi i¢in TVB Arastirma Enstitiisii kurulmus ve JIPM bu konuda rehber gorevi

istlenmistir (Suziki, 1992).

TVB gelisiminin bes 6nemli dayanak noktasinin kisa tarifi asagida verilmektedir

(Shirose, 1992):

Ekipman verimini arttirmak {izere tasarlanmis iyilestirme faaliyetlerini
uygulamaya koymak. Bu, esas itibartyla ““ alt1 biiyiik kayip™1 ortadan kaldirmak

suretiyle saglanir. Bu kayiplar ilerleyen boliimlerde agiklanacaktir.

e Ekipman operatorleri tarafindan yiiriitiilecek bir kullanict bakim sistemi tesis
etmek. Bu sistem, operatorlerin “ekipman bilinci” ve “ekipman becerisi’ne sahip

olacak sekilde yetistirilmelerinden sonra olusturulur.

e Bir planl bakim sistemi tesis etmek. Bu, bakim boliimiiniin verimini arttirir.

e Yetistirme kurslar diizenlemek. Bu kurslar, ekipman operatdrlerine kendi beceri

diizeylerini yiikseltmelerinde yardimci olur.

e MP tasarimi ve erken ekipman yonetimi i¢in bir sistem olusturmak. MP tasarima,
daha az bakim gerektiren 6zellikte ekipman viicuda getirir; erken ekipman
yoOnetimi ise yeni ekipmanin normal olarak belli bir iiretim miktarim1 daha az

stire ¢alisarak saglayabilmesini miimkiin kilar.
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2.2.2 TVB’nin Avantajlar1 / Dezavantajlan

Toplam verimli bakimin bircok avantaji vardir, ancak avantajlar ve dezavantajlarini
birlikte degerlendirerek avantajlart giiclendirmek ve negatif etkileri azaltmak

muimkiindiir.

Avantajlar (Patton 1982):

1. Yonetim kontrolii: TVB 6nceden planlanabildigi icin reaktif degil proaktif bir
yontemdir. Caligma saatleri ekipmana gore ayarlanabilir.

2. Fazla mesai: Fazla mesai planli ¢alisma oldugundan engellenir ya da kontrol
altinda tutulur. Caligma miisait olunan saatlerde yapilabilir.

3. I yiikii: Is yiikii calisanlar arasinda uygun ve dengeli bir sekilde dagitilabilir ya
da ilave personel ya da ekipman kiralanabilir.

4. Ekipman cahsma siiresi: Ekipmanlar ariza yapmadan oOnce bakimlan
yapildigindan daha yiiksek performansta ve oranda calisacaktir. Genellikle
arizalar, ekipman acil bir is i¢in gerekli olana kadar fark edilmez.

5. Uretim: Uretim hatti, ekipman durmalari, arizalar, planlama ve personel
problemleri azaldigindan daha etkin ¢aligabilecektir.

6. Standardizasyon: TVB gorevleri genellikle periyodik oldugundan, yapilan
islemler prosediirlere bagli olacak ve zaman igerisinde daha iyiye dogru
gidecektir.

7. Parca stoku: TVB hangi parcanin ne zaman gerekli oldugunu planlandigindan
yedek parc¢a stoku dogru planlanacaktir.

8. Yedek ekipman: yiiksek liretim istegi ve diisilk ekipman kullanilabilirligi
sebebiyle, arizalarda  sistemin = durmamasi i¢in  yedek  ekipman
bulundurulmaktadir. TVB ile yedek ekipmana yapilan yatirim azalacaktir.

9. Giivenlik ve kirlilik: TVB yapilmadigi ve 6nceden fark edecek mekanizmalar
kullanilmadig: takdirde, makineler giivensiz olduklar1 ve bazi zehirli artiklar
disariya verebilecekleri noktalara gelebilirler. TVB yapilacak bu tip durumlar
engellenecektir.

10. Kalite: Iyi bir TVB programu ile kaliteli iiriin elde edilmesi garantilenir.
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11. Kullanie1 destegi: TVB programi yayinlanarak, ekipman kullanicilari,
operatorleri ve iiretim yoneticilerine yiiksek seviyede destek verildigi belirtilmis
olur.

12. Fayda/Maliyet: Genellikle organizasyonlar faydalar1 gérmeden sadece
maliyetleri géz ontine alirlar. TVB, diizeltici bakim, koruyucu bakim ve {iretim

kazanglar1 arasinda ti¢li dengeyi saglar.

Dezavantajlar (Patton 1982):

1. Potansiyel bozulma: Calisan bir donanima miidahale edildiginde, yanlig
prosediir ya da eksik islemden kaynaklanabilecek donanimin bozulma ihtimali
vardir. Bu gibi durumlar i¢in “Calisiyorsa, ellemeyin” slogani kullanilir.

2. Bozuk parca: Calistigimi bildigimiz pargayi yeni bir parca ile degistirme
ve yeni alinan pargalardan bazilarinin bozuk olma ihtimali vardir.

3. Kullanilan pargalar: Calisma siiresine gore ariza yapmadan bir pargayi
degistirmek, parcanin kullanilabilir dmriinden kisacak ve daha fazla parca
gerektirecektir. Ancak degisen parca maliyeti, durma ve isci giderleriyle
karsilastirildigindan genelde c¢ok kiiciik bir gider olugturur ama yine de kontrol
altinda tutulmalidir.

4. Ik maliyet: Zaman ve enflasyon degeri goz oniine alindigindan bir
dolarin bugiinkii maliyeti, yarindan daha fazladir. KB ile maliyetleri olusmadan
once gerceklesir.

Ekipman erisimi: TVB uygulandiginda, bir donanima bakim i¢in erisim daha fazla
olacaktir. Ekipmanin olas1 arizasini bulmak icin kullanici ve bakimci arasinda daha iyi

bir iletisim gereklidir.

Dezavantajlar, sabit aralikli TVB uygulamasi ile karsimiza ¢ikar. Duruma gore ve
durum monitor edilmesiyle yapilacak TVB ile bu dezavantajlar azalacaktir. TVB’nin
cok fazla ya da ¢ok az yapilma riski vardir. Cogu zaman hicbir sey yapmak daha

ucuzdur. O yilizden TVB’nin getirdigi avantajlar dikkatle analiz edilmelidir.
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2.3. TVB Kapsam

Ekipman yoOnetimi; kalite hatalarin1 ve arizalar1 6nleyen, ekipman ayarlar1 ihtiyacini
ortadan kaldiran, makine operatorlerinin isini kolaylastiran ve daha emniyetli kilan
faaliyetler kiimesidir. Koruyucu Bakim (KB) [Preventive Maintenance (PM)] kavramu,

Japonya’ya Amerika tarafindan getirilmistir.

2.3.1. Japonya’daki Ekipman Yonetimi Kavram

Koruyucu Bakimdan once, sirketler genellikle, ancak ekipman bozulduktan sonra
arizanin giderilmesine calismak anlamima gelen Ariza Bakim (AB) [Breakdown
Maintenance(BM)] yontemini uygulamakta idi. Sonradan, Amerikalilarin uyguladigi
koruyucu bakim kavramini benimsemis olan Japon firmalari, ekipman arizalarini nemli

sayilabilecek dlgiide diistirmiislerdir.

Bununla beraber, yillar gectikce Koruyucu Bakim yaklasimi da modern diinya
sanayisinde ortaya c¢ikan yeni talepleri karsilayabilmek iizere degisim gostermistir. Bu
degisimlerden biri, koruyucu bakimin bir parcasi olarak yapilan ve ekipmani ilk
durumuna getirici rol oynayan onarim tipinin de 6tesinde bir yere sahip olan Diizeltici
Bakim (DB)[Corrective Maintenance (CM)] kavrami ile birlikte meydan gelmistir.
Diizeltici Bakim, ayni arizanin ilerde tekrar meydana gelme ihtimalini diistiren,
onarimlart 6zendirici rol oynayan bir yontemdir. Diger bir degisim de; bakimi kolay,
daha kolay, daha iyi bir ekipman imal edebilme amacina yonelik bir ¢aba i¢inde tasarim
agsamasmi da biinyesine dahil etmis olan Bakim Korumasi (BK)[Maintenance

Preventive(MP)] kavramu ile birlikte meydana gelmistir.

Son olarak; KB, DB, ve BK yaklasimlar1 bir araya getirilerek Verimli Bakim(VB)
[Productive Maintenance (PM)] adi ile bilinen, fakat bu defa Toplam Verimli Bakim
anlamina gelen yeni bir yaklagim tipine doniistiiriilmiistiir. Bakim s6zciigii belli sartlart
idame ettirebilmek icin ihtiya¢ duyulan faaliyetler anlammmni tasir. Eger bunlar; kalite

performans ve emniyet faktorleri dahil, iiretime iliskin en uygun sartlarin tiimiinden
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olusuyorsa, biitiin bu sartlar1 siirekli koruyabilmek i¢cin VB kavramina ihtiya¢ vardir.
Ciinkii VB, verimliligin maksimum diizeye ¢ikarilmasi amacina yoneliktir. Bu hedefe

ulasabilmek i¢in, VB su dort faaliyet tiiriinii i¢ine alir (Shirose, 1992):

e Koruyucu bakim
¢ Olay sonras1 bakim
e lyilestirme amacli bakim

e Bakim korumasi

Bunlarin arasinda 6zellikle 6nemli olan {i¢ii: Koruyucu Bakim, lyilestirme Amach

Bakim ve Bakim Korumasidir.

Koruyucu Bakim: Koruyucu bakim, arizalarin ve hatali iiriinlerin 6nlenmesini
amaglar. Giinliik faaliyetler; ekipman kontrolleri, hassas dl¢iimler, belirli periyotlarda
kismi veya genel bakimlar, yag degistirme, yaglama ve benzeri rutin islemleri igerir.
Buna ilaveten isgiler de ekipman bozulmalarinin kayitlarmi tutar ve bdylece,
problemlere sebep olmadan once degistirilmesi ya da onarilmasi gereken asimmmig
parcalan belirlerler. Kontrol ve ariza arama islemlerini kolaylastiran alet ve takimlarda
son yillarda kaydedilen teknolojik ilerlemeler, ekipman acisindan daha da dogru ve

giivenilir bir duruma gelinebilmesini saglamistir.

fyilestirme Amach Bakim: lyilestirme amagl bakim faaliyetleri, ekipmanin
durumunu iyilestirmeye ve dolayisiyla ilerde meydana gelebilecek ariza ve hatalart
azaltmaya yonelik olarak tasarlanmis islemlerdir. Buna ilaveten, ekipman bakimini da
kolaylastirirlar. Kullanilan ekipmanin zayif noktalar1 anlasildigi anda, bunlar ortadan
kaldirmak i¢in tasarlanmis bazi iyilestirme islemleri yapilmalidir. Bu, ekipman
operatorlerinin her giinkii rutin islerinin yan sira; kontrol, yaglama, par¢a degistirme

islemlerini de kolaylastiracaktir.
Bakim Korumasi: Yeni bir ekipman gelistirilmesinde, bakim korumasi kavramina

projelendirme asamasinda ihtiya¢ vardir. Bu amaca yonelik faaliyetler, ekipmanin

giivenilir, bakimi kolay, kullanicisi ile dost kilinmasini ve bdylece operatorlerin takim
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sOkme, takma, baglama, ayar vb. islemlerini kolaylikla yapabilmesini; bunun yani sira,

makineyi rahatlikla kullanabilmelerini saglamay1 hedefler.

2.4. TVB’nin Hedefleri

TVB’nin hedefleri; isletme kosullarinda iyilestirme saglama, alt seviyede personelin
bilgi ve becerisini artirarak bakim hizmetlerine aktif katilimi saglama, is giivenliginde
etkinligi saglama, iirlin kalitesinde siirekli iyilestirme ile yiliksek verimlilik saglama ve

ozellikle sifir hata, sifir kaza, sifir durus olarak sayilabilir.

2.4.1. TVB’nin Temel Hedefleri

e Isletme bazinda bakim yapmaya aktif katilimi saglama.
e Istikrarli iiriin kalitesini saglama.

e Istikrarli iiriin teslimatin1 saglama.

e Kayiplar yok ederek yiiksek karliliga ulagsma.

e Calisma ortamina canlilik getirme ve is glivenligini saglama.

2.4.2. TVB’nin Verimlilik Hedefleri

TVB’nin hedefi insan-makine sistemi olan igyerleri i¢in gerekli en uygun sartlar

gelistirmek ve igyerinin toplam kalitesini iyilestirmektir.

Her igyeri, insan (operatorler) ve makine (ekipman) olmak iizere iki bilesenli 6zel bir
birlesimden olugsmaktadir. Bu iki faktoriin birlesme sekli ne olursa olsun, (her makine
icin bir operatdr olmasi, bir tek operatoriin birka¢ makineye birden bakmasi veya
otomatik kontrolli makinelerde kumanda panosundan sorumlu olmasi, transfer
makineleri veya robot kullanilmasi vb.) isyeri ortami daima insan ve makinenin i¢ ice

yasadig1 bir sistemdir.
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Ekipman fonksiyonlarmin ne kadar iyi diizeyde kullanilmakta oldugunu kontrol
etmek ve elde edilen sonuglar1 bu fonksiyonlardan daha iyi yararlanabilme yoniinde
uygulamak da, yine ekipman operatorlerinin roliine dahildir. Her ne kadar bir iiriinii
tireten ekipmanin sorumlulugu operatérlere ve bakim personeline ait ise de, bir
ekipmandan maksimum diizeyde yararlanabilmek icin, gerek maksimum performansa
tekabiil eden Ol¢ii degerleri ve gerekse her bir sistem elemaninin ideal durumu kesinlikle
bilinmelidir. Eger bu sartlar ve degerler biliniyorsa, o zaman yapilacak is, bunlar
stirekli korumaktan ibarettir. Ekipman ne kadar ¢ok karmasik bir yap1 gosterirse, insan

sorumlulugu da o 6l¢iide daha biiyiik olur (Tsuchiya, 1992).

Ozet olarak, TVB’nin hedeflerinden birisi, isyerlerindeki insan ve makinelerin
rollerinin agik bigimde anlasilmasini saglayacak bir sistem olusturulmasi ve digeri, bu
rollerin en uygun diizeyde bir insan-makine sistemi yaratmak iizere dogru olarak

yapilanmasinin saglanmasidir.

Her bir ariza ve hata, basariy1 engelleyen en biiyiik etken olarak goriilmelidir.
Operatorlerin arizalara, kalite hatalarina ve yeniden isleme olayina bir bagkasinin hatasi
olarak baktigi; sugu genellikle bakim personeli veya iiretim miihendislerinin tizerine
attig1 igyerleriyle karsilagsmak miimkiindiir. Ekipman operatorleri ve diger elemanlar,
karsilagilabilecek her ariza veya hatanin sorumlulugunu istlenmedikge; kalite
iyilestirme konusunda basarili olunamaz. Sorumluluk almak, bunun gerektirdigi
islemleri yapmak anlamina gelir. Bir ariza meydana geldiginde, ilgili operatoriin arizaya
neden olan etkenleri kesin olarak belirlemek i¢in bir bakim elemani ile goriismesi
gerekir. Ancak bu yapildig1 takdirde operator, ayni olayin tekrar meydana gelmesini
onleme tlizere kendisine bir yol cizebilir. Calisanlar, kisisel sorumluluk {istlendikleri
takdirde ve bu ¢ercevede ekipman temizligini ve muayenesini yaptikca, islerine yeni bir

ilgi ve 6zenle sarilacaklar ve buna paralel olarak da, igyeri giderek gelisecektir.

TVB, operatorler arasinda kalite bilincinin gelistirilmesi ve isyerinin toplam
kalitesinin 1iyilestirilmesinin Onemini agik¢ca vurgular. Ama, tutum ve davranislarin
hemen kolaylikla degistirilmesi de beklenmemelidir. Ekipman, insan ve biitiin isyerinin

degistirilmesi hedefine dogru kararh ilerlemek gerekir.
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Ekipmanin, kusursuz goriiniimde olacak kolaylikla anormallik gostermeyecek
sekilde degistirilmesi ve igyerinin ise, toplam kalite iyilestirilmesini saglayacak sekilde
degistirilmesi sarttir. TVB faaliyetleri iiretim ve bakim elemanlarmin ortak
caligmalariyla, sorumluluklar1 paylasarak mevcut anlayisin degistirilmesi ile miimkiin

olur. Sekil 2.1°de TVB hedeflerini igeren isyeri ortami gosterilmektedir.

Asagidaki islemleri adim adim izlemek suretiyle operatorler, kullandiklar1 ekipmanla

ilgili hareket tarzlarini ve diislincelerini degistirebilirler:

e Anormallikleri kesfetmeyi 6grenmek.
e Somut onarim ve iyilestirmeler yapmak.
e Acik bigimde tanimlanan konulara dayali iyilestirmeler yapmak.

¢ Olumlu sonuglar1 dogrulamak.
Ozet olarak; ekipmanin degistirilmesi, tutum ve davramslarin degistirilmesine yol

acar ve bu da toplam isyeri kalitesinin iyilestirilmesi sonucunu dogurur. Iste TVB’ nin

tlim ilgi alan1, ekipman, insan ve isyerindeki degisiklikten ibaret olan degisimdir.
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_«| Sifir hata P
& Bifir kaza

Sifir ariza

Uretim sisteminin st yinetimden on saf
werimliligini en Gst dilzeye ralizanlarima kadar herkesin

rilzaracals bir girleet lilitind girevlendirilmesi

" TonlamVerimli Bakim J.

Ardisil ve drttisen kil Organizasyonun Uretin,
grup yapilanmasiyla, geligtirme, satiz gibi tlim

sifir kayba ulagilmas: fonksiyonlan ile katdim

Sekil 2.1 TVB Hedefleri

2.4.3. TVB’nin is Hedefleri

Toplam Kalite Yonetimini benimsemis isletmelerde uygulanmasi kacinilmaz olan
TVB’nin tiim organizasyon tarafindan kabul gérmesi gerekmektedir. TVB 15181 altinda

sirketlerin ulagilmasi 6ngdriilen is hedefleri asagidaki gibi siralanabilir:

¢ Diinya ¢apinda basari
e Miisteri memnuniyeti
e Maliyette rekabet edebilme giicii

e Pazar payinin arttirilmasi
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TVB, tek basina bir yonerge degildir. Sirketin is yapma bi¢imi, vizyonu ve
degerleriyle mantiksal bir bag1 vardir. Bu nedenle sirket hedeflerine ulasmanin bir yolu

da TVB uygulamasidir. TVB ve is hedefleri iliskisi Sekil 2.2°de gosterilmektedir.

TEY
¥ L 4
TEENOLOI
SUFREELI GELIGME INSAN
UTGULANMA S
- -
| TvE *

Sekil 2.2: TVB ve Is Hedefleri iliskisi

2.4.4. Sifir Hedefleri

TVB’nin en Onemli 6zelliklerinden biriside, sifir ariza ve sifir hata gibi kesin
hedefleri etkin bir bi¢gimde izlemesidir. Herhangi bir seyin “sifir durumu”nu elde
edebilmek icin, o seyin bir kez bile meydana gelmesini onlemek sarttir. Bu nedenle
TVB, oncelikle “engelleme” kavramimi ele alarak, koruyucu islemlerin yapilmasini
zorunlu hale getirir. TVB yoOnteminde, arizalarin 6nlenmesi i¢in, normal sartlarin
stirdiiriilmesinden yola ¢ikarak, operatorlerin temizleme, yaglama, muayene etme vb.
islemleri aksaksiz yapmasiyla ileride meydana gelebilecek bozukluklarin énlenmesini
hedefler. Bu sekilde ekipman {izerinde gozlemlenen anormalliklerin erken teshis
edilmesi miimkiin olur. Operatorler kendi tecriibelerine ve 6l¢limlerine dayanarak tespit
edecekleri bozukluklar i¢in 6nlem almalidirlar. Operatorler ve bakim personelinin

anormalliklere zamaninda tepki vermeleri sarttir
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2.5. TVB'nin Kazanc¢lar

e TVB ilk anda imkansiz gibi goriinen SIFIR HATA ve SIFIR KAYIP la iiretim
yapabilir hale gelmemizi saglayacak bir iiretim modelidir.

e TVB beklenmedik arizalarin 6niine gegmenin en akillica yoludur.

e TVB bir makine ve ekipmanda olusan kisa duruslarin (Bu kisa duruslar
toplandiginda bir yilda ¢ok biiyiik zaman kayiplart oldugu goriiliir) yok
edilmesi i¢in en uygun bir modeldir.

e TVB bir tezgah ve makinede verilen hurdalar1 azaltmanin en etkin yoludur.

e TVB bir tezgahta olusan Set-Up, ayar ve doniis zamanlarinin minimize
edilmesi i¢in gerekli yontem ve metotlar1 uygular.

e TVB metodolojisiyle eski bir makine ve ekipmani ilk giinkii (halinde)
performansinda ¢alistirmak miimkiindiir.

e TVB ile is kazalarmin 6niine gegmek miimkiindiir.

e TVB uygulanan bir isletmede makine, ekipman ve hatlarin toplam tezgah
kullanim etkinliginin degerinin %80'lerin iizerine ¢ikarilmasi temel hedeftir.

e TVB uygulanan isletmelerde ariza adetleri, hurda maliyetleri, bakim masraflari
ve is kazalar1 azalmakta buna karsilik verimlilik artmaktadir. Giiniimiiziin
acimasiz rekabet kosullarinda boyle bir olanaktan istifade etmek bir girket
icin hayati olabilmektedir. Asagida TVB uygulayan bir firmalardaki ariza

sayis1 ve hurda maliyeti ile ilgili gostergeler verilmistir.

ARIZA BA YIS HURDA 8 AL IVET!

Sekil 2.3: Ariza sayis1 ve Hurda maliyeti grafikleri
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2.5.1 TVB’nin Olciilemeyen Sonuclari

e Otonom bakim caligmalarinin bir sonucu olarak g¢alisanlar makinelerine sahip
¢ikmaya bagliyor.

o ‘Sifir Kusur’ , ‘Sifir Ariza’ , ‘Sifir Kaza’ inanci yayginlasiyor.

e Calisma ortami daha temiz, daha diizenli bir hale geliyor.

e Boliimler arasi isbirligi artiyor.

e Bilgi paylasimi ve aktarimi yayginlagiyor.

e Degisime olan direng kalkiyor.

2.5.2 TVB Odiilii Alan 250 Fabrikanin Sonuclari Ortalamasi

e % 50 Prodiiktivite Artigi

® % 99 Makine Arizalarinda Azalma

e % 90 Uriin Hatalarindaki Azalma

e % 75 Miisteri Sikayetlerinde Azalma

¢ % 30 Bakim Maliyetinde Azalma

¢ % 50 Yarimamul Stoklarindaki Azalma

¢ % 30 Enerji Kullanimindaki Azalma

Is Kazalarmdaki Azalma (Sifir Kaza)

e Cevre Kirliligindeki Azalma (Sifir Kirlilik)

e Isci Onerilerindeki Artis (10 Kat)

2.5.3. Tiirkiye’deki TVB Basarilar:

1994: Tiirkiye’de TVB’i JIPM sistemi ile uygulayan ilk sirket Tiirk-Pirelli Fabrikasi
oldu. Ayn1 y1l Avrupa’da TVB 6&diiliinii ilk alan kurulus tinvanin1 kazandi.

2001: Beko Elektronik Miikemmel TVB uygulamasi ddiiliini aldi.

2002: Argelik Cayirova Camasir Fabrikast TVB 6diiliinii alan 3. Tiirk kurulus oldu.
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2003: TetraPak, Unilever Algida ve Elida(OMO) fabrikalar1 TVB 6diiliinii almaya
hak kazandu.

2003: Arcelik Eskisehir Buzdolabi ve Kompresor Isletmeleri TVB Odiilii icin
JIPM’e basvurdu

2004: ETI Gida Organize Fabrikasinda TVB i¢in “Baslama Vurusu” yapildi.

2.6. TVB’nin Isletme Performansina Etkisi

TVB yaygin olarak “toplam katilim ile yapilan verimli bakim” olarak da tanimlanir.
Tanimdaki toplam ifadesinden de anlasilacag iizere TVB nin basarisi i¢in sadece bakim
elemanlarinin degil yonetim kademesi basta olmak iizere tiim ¢alisanlarin katilimi ve
destegi gerekmektedir. Isletme girdilerinden en yiiksek derecede fayda saglayarak ve

daha ¢ok ¢ikt1 elde ederek yiiksek verimlilik amaglanir.

TVB’deki toplam kavrami TVB’nin prensip 6zelliklerini igeren iic anlama sahiptir

(Ozcan, 1997):

e Toplam Verimlilik: Ekonomik karlilik ve verimliligi igerir.

e Toplam Bakim Sistemi: Bakim Onlemesi ve Bakim Gelistirme gibi teknikler
Koruyucu Bakima ilave edilmistir.

e Tim Calisanlarin Toplam Katilimi: Kiigiikk grup aktiviteleri yoluyla

operatdrlerce yapilacak olan otonom bakimi ifade etmektedir.

Yukaridaki ifadelerden de anlasilacagi lizere, TVB bakim islerini tamamen bakim
departmaninin sirtina yiiklememis, kiiciik gruplar aracilig ile otonom bakim uygulamasi

sayesinde, yik tiim ¢alisanlara esit olarak paylastirilmistir.

TVB isletmeler i¢in gergekten ¢ok onemlidir. Amerika’da yapilan arastirmalara gore
TVB uygulayan firmalarda verimliligin goéz ardi1 edilmeyecek oranlarda arttig1
belirlenmistir. 1988’den giinime TVB uygulayan firmalarin sayisinda biiyiik artis

goriilmistiir (Steinbacher & Steinbacher, 1993).
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TVB’nin temeli olan verimliligin bir liretim veya hizmet kurulusunda yiikseltilmesi,
teorik diizeyde girdilerin en aza indirilerek, ¢iktilarin en yiiksek seviyeye ¢ikarilmasi ile
miimkiindiir. Bir iiretim ortaminda girdiler genel olarak insan giicii, makine ve malzeme
olarak siniflandirilir. Ciktilar1 ise sadece liriin sayist ile 6lgmek yanlis olur; bunun
yerine:

e Uretim miktart
o Kalite

e Maliyet

e Teslimat

e Giivenlik/Saglik
e Moral

olarak goriilmelidir.

Buna paralel olarak, TVB’de toplam ekipman etkinligi hedef alinir ve bir yandan
ekipman genel calisma kosullarin1 ideale yaklagsmasim saglayarak c¢iktisinin

maksimizasyonuna, diger yandan da girdisini minimizasyonuna 6zen gosterir.
Teknolojik diizeyin ve otomasyonun artmasiyla birlikte verimlilik artisinda agirlik
ekipmanin etkin ¢aligmasini saglamaktir. Yiiksek verimlilik, ayn1 miktar kaynakla daha
¢ok iiretmek ya da aymi girdiyle daha ¢ok ¢ikti elde etmektir (Prokopenko, 1992).
Isletmelerde basarili TVB calismalari icin ii¢ faktor cok dnem kazanmaktadir.
e Caligsma istegi ve motivasyon
e Yetenekli elemanlar

e Isletmelerdeki tiim departmanlarin destegi

Biitiin bunlarin yaninda sistemli grup calismalari, etkin haberlesme ve egitimin

biiyiik 6nemi vardir (Nachi Fujisko Corp. & JIPM, 1990).
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2.7. TVB Politikasi

e Kaliteyi iiretim prosesinin i¢ginde ortaya koyarak miisterilerin giivenebilecegi
diriinlerin tiretilmesi.

e Kayiplar ve israflarin tiimiiniin yok edilerek maliyetin asagiya cekilmesi ve
azami toplam verimin hedeflenmesi.

¢ Planlanan faaliyetlerin tam uygulanmasi ve tiim ¢alisma yontemlerinin belirli
oldugu isyerinin hedeflenmesi.

e Insan kaynaklarinin TVB faaliyetleri konusunda egitilmesi.

e Temiz ve diizenli igyerinin yaratilmasi.
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3. TVB’NIN UYGULANMASI

Isletmelerde TVB uygulamalarinin yararlarini 6nceki béliimlerde ele alinmustir.
Isletme olarak TVB uygulamaya karar verildiginde neler yapilacagi ve nasil

uygulanacagi konusu bu boliimde ele alinacaktir.

TVB uygulamaya ne zaman baslamali sorusunun yaniti simdidir.

TVB sistemine baslama asamalar1

TVB sistemi kurmak i¢in Oncelikle sistemi ve kullanicilar1 bu konuda egitmek
gereklidir. Gerekli dokiimantasyon yapilmasi ve bilgi elde etmek icin sistem
olusturulmalidir. Kullanicilarin ve servis elemanlarmin isbirligi TVB’in basarisini

artiracaktir.

TVB uygulamasi icin yapilacaklar:

1. Her bir ekipman bir ID numaras1 ya da seri numarasi ile ayr1 tanimlanmali
2.Anlik ve dogru ekipman gecmis kayitlari tutulmali

3. Ariza bilgileri problem/sebep/sonug igerecek sekilde tutulmali
4.Benzer ekipman ile ilgili deneyim verileri alinmali

5. Ureticilerin prosediir ve aralik tavsiyeleri alinmali

6.Servis manuelleri

7.Sarf malzeme ve yedek parga temin edilmeli

8. Yetismis eleman

9.Uygun test materyalleri alinmali

10. Yapilacaklar net ve imzali checklist haline getirilmeli

11. Kullanici igbirligi saglanmali

12. Yonetim destegi saglanmali
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3.1. TVB Uygulama Maliyetleri

Iki kistmdan olusur.
1- Donanim Maliyeti

2- Kullanic1 Personel Maliyeti

Donanim Maliyetindeki temel unsur, isletmede yer alan makinelerden kaginin TVB
kapsaminda izlenecegidir. Tiim donen makinelerin kapsama alam1 iginde olmasi
hedeflenmesi beklenir. Ancak, ariza ¢ikarsa da, dursa da, iiretim kaybina neden
olmayacak, isletmeye maliyet getirmeyecek, onarim yerine degisimi daha ucuz olan

makineler i¢in uygulanmayabilir.

Burada unutulmamasi gereken, makinelerin durunca, iiretmesi gereken iiriini
iiretemeyecegidir. Ariza siirecinde liretilemeyen iirlinden kaynaklanacak kar kaybi
dikkate alinmalidir. Arizalanan makine ¢ok ucuz olabilir, onarimi ucuza mal olabilir.
Ancak firetebilecegi iiriinii liretememesinin kaybi ne olacaktir. Bu unutulmamalidir ve

karar verirken dikkate alinmalidir.

Asagidaki sekilden de anlasilacagi gibi TVB maliyetleri, diizeltici bakim maliyetleri
ve kaybedilmis kazan¢ maliyetleri hesaplanarak optimum diizey hesaplanmali ve TVB

uygulamasi buna gore belirlenmelidir.

Sekil 3.1: Maliyetler ile TVB arasindaki iligki grafigi (Patton,1982).
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3.2. Yatirnmin Geri Doniisii (ROI)

TVB uygulamasi bir yatirim kararidir. Her yatirim gibi kaynak ve para yatirdigimiz
bir alandan yatirimimmizin geri donmesini ve hatta kazancimizin yatirdigimizdan fazla

olmasini bekleriz.

ABD’de yapilan TVB uygulamalarinin istatistiksel degerlendirmelerinde sektore
gore yatirirm maliyetinin 4-12 katinda geri donilis sagladigi belirlenmistir. Sinirh
kaynaklara sahip iilkemizde TVB uygulamasinin yayginlasmasi yiiksek degerde katma

deger kazanilmasini saglayacaktir.

TVB gercek anlaminda kullanildiginda, isletmelere kesinlikle ek kazanglar
saglayacak bir yontemdir. Bu kazang, duruslardan dolay:1 iiretim kaybimin Oniine
gecilmesi, iscilikten ve malzemeden tasarruf ile saglikli makinelerin daha az enerji
harcamasindan kaynaklanmaktadir. Arizali makine daha fazla enerji harcar, daha fazla

akim c¢eker. Bu enerji havaya atilan enerjidir. Bu enerji makineyi titreten enerjidir.

Tirkiye sartlarinda yatirimin geri doniisii, asagida yer alan tablodaki degerlerden kat

ve kat fazla olmaktadir.

Harcanan 20 {,
1 delarin [ I

Kimya Uretim Metal Kadit Petrol Enerji Otomobikn
—

Sektor Averajl

Sekil 3.2: Sektér Bazinda Yatirimin Geri Dontisii (ROI).
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3.3. Isletme Bakim Programlar:

Isletme bakimindan sorumlu personel, is planlamasi, koruyucu bakimlarin
diizenlenmesi, gegmis bakim ve onarim bilgilerinin depolanmasi ve analizi, yedek parca
yoOnetimi, satin alma planlamasi, 6l¢glim degerlerinin degerlendirilmesi ve trendi
dogrultusundaki caligmalar1 bilgi sistemleri ve teknolojilerinden faydalanarak

yapmaldirlar.
Bu tiir bilgi sistemlerine Isletme Bakim Programlari ad1 verilir.

Gecmisteki bakim-onarim islerinin bilgileri, hangi ekipmanlarin en maliyetli
onarimlart gerektirdigi, hangi makinenin son ka¢ yilda ne kadar iscilik ve ne kadar
malzeme maliyeti ¢ikardigi, bakim tiirleri bazinda maliyetler, biitcelere gore bakim
maliyetleri, hangi makinenin son ka¢ ay Once hangi pargalarinin degistigi, hangi
par¢anin ortalama stoklama maliyeti, malzeme bazinda satin alma giderleri, hangi
malzemenin son ka¢ yildaki satin alma fiyatlarmin degisim orani, stokta uzun siire
hareket gdrmeyen bakim-onarim malzemeleri, yapilmasi gereken koruyucu bakimlar ve
periyotlari, istenen bazda bakim-onarim maliyetleri gibi bilgiler ve daha bircogu,

Isletme Bakim Programlari aracihigi ile elde edilebilir.

Bir isletmede en az maliyetle en iyi bakimin yapilmasi, optimum koruyucu bakim

diizeyinin bulunmasi ile miimkiindiir.

Optimum koruyucu bakim diizeyinin bulunmasi iyi bir bakim planlamasina, iyi bir
bakim planlamasi ise yapilmasi gereken islerin, yedek par¢a durumunun, isgiicii

yeterliliginin ve isletmenin uygunlugunun bilinmesine baglidir.

Yapilmas1 gereken koruyucu bakimlari sira atlanmadan takip edilmesi, makine
performansina dayali dl¢iim degerlerinin dogru degerlendirilmesi, is emirleri bazinda
planlama yapilabilmesi, plansiz islerin dogru yapilmasi, eksik ve atil yedek parca
durumunun dogru degerlendirilmesi, eksik ve atil isgiiciiniin tarihler bazinda dogru
degerlendirilmesi ve isgliciiniin hizli bir sekilde revize edilebilmesi, iyi bir bakim

planlamasinin ana unsurlaridir.
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Isletme bakimi programlarindaki modiiller genellikle asagidaki gibi ongériilebilir:

1. Tesis kayitlar

Tesis ekipmanlari, yedek pargalar, ekipman agag¢ yapilari, zamana ve degere bagh
koruyucu bakimlar, agag yapisi igerisinde departmanlar, departmanlar bazinda biitceler,
bakim personeli, bakimc tipleri ve adam/saat giderleri, bakimlar bazinda sarfiyatlar gibi

bilgilerden olusur.

2. Aktif kayitlar
Tesis kayitlarina ek bilgileri igerir, isletmedeki ekipmanlarin satin alinmasi,

amortismani ve hareketlerini takip eder.

3. Is kontrol
Yapilmakta olan, yapilmus isleri inceleyen, is planlamasini yapan modiildiir. i emri
acma, kapatma, kesinlestirme, is gilicii kullanimi, koruyucu bakimlar, analizler gibi

fonksiyonlardan olusur.

4. Envanter kontrol

Tiim stok hareketlerinin ayrintili olarak tanimlanmasi, uygulanmasi, satin alma
planlamas1 ve satin alma emirlerinin verilmesi, standart-ortalama ve gergek-planlanan
maliyetlerin bulunmasi, degisik analizler, eldeki islere ve siparise tahsis edilmis stok
miktarlari, barkod destegi, satin almalarin istenen para birimine g¢evrilmesi, tedarikei

firmalara ait bilgilerden olusur.

5. Makine performansina dayal bakim
Makine parkindan alman Ol¢iim degerlerine (vibrasyon, basing, sayag vb.) ve

trendine gore, kritik parametreleri géz Oniine alarak gelecek bakimlari planlar.
7. Kataloglama (siniflandirma)

Cok kangik yedek parga stoklari olan isletmelerde, stoklarin isimlendirme ve

kodlama sistemini kullanarak, siniflandirilmasini saglar.
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Isletme Bakim Programlarinin genel karakteristiklerine deginildikten sonra Isletme
Bakim Programi projesi nasil yiiriitiiliir, bir Isletme Bakim Projesi’nin adimlar1 nelerdir
bu boliimde anlatilacaktir. Ornek alman uygulama, SAP yazilimimin PM (Plant
Maintenance) modiiliidiir. Ornekleme incelendikten sonra isletme ihtiyacini

karsilayacak sekilde uygulama proje gelistirilip, sonraki boliimlerde anlatilacaktir.

3.3.1. isletme Bakim Programi Proje Amaci

e Tiim makine ve ekipmanlarin diizenli olarak planli bakim islemlerinin
yapilmasmin saglanarak, arizadan kaynaklanabilecek {iretim performans

kayiplarinin minimuma indirgenmesi

e Bu siire¢ ¢ercevesinde olusan arizalarin kataloglarimin olusturulmasi ve daha
sonraki analizlerle ariza kaynaklarmin tespit edilip, minimuma indirgeme

calismalarinin baglatilmasi

e Bakim ve onarnim faaliyetleri {izerinde olusan masraflarin net olarak

izlenebilmesi

e Teknik malzeme bazinda saglikli bir sekilde, malzemelerin kontrolii ve

yoOnetimi
e Bakim isinde ¢alisan atdlye ve teknik personelin sistematik olarak c¢aligmasini

saglayip, bakim personelinin kontrol ve denetiminin saglikli bir sekilde

yapilmasidir.

3.3.2. isletme Bakim Projesinin asamalar

1.Proje Planinin hazirlanmasi
1.1. Proje ekibinin olusturulmas1

1.2. Isletme teknik organizasyon ve hiyerarsinin olusturulmasi.
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1.3. lisletmede farkli sorumluluk alanlart bulunan bakim Planlama Gruplari
olusturulmasi.

1.4. Is yerlerinin (atdlyeler) ve yetki gruplarmin olusturulmast.

1.5. Bakim veya onarim islemi yapildiginda, bu isleme ait masraflarin nereye
atilacagini bildiren masraf yeri kodlar1 /belli bir hiyerarsiye bagl olarak) olusturulmasi.
Bu kodlar ekipmanin bagli bulundugu yere gore ve/veya ekipmanin hizmet verdigi yere
gore tasarlanabilir.

1.6. Teknik birim hiyerarsisine bagli olarak, teknik birim ana verilerinin hazirlanmasi
(Teknik birim kodu, tanimi, masraf yeri, planlama yeri, bakim planlama grubu kod
numarasi, sorumlu igyeri, yetki grubu, faaliyete ge¢me tarihi vb.).

1.7. Uzerinde direkt bakim islemi yapilan makine veya makineler grubu ya da
sistemin ana verilerinin hazirlanmasi (trafolar, bantlar vb.)

1.8. Malzeme ana verilerinin hazirlanmasi (minimum stok, maksimum stok, parti
biiylikligii, yeniden siparis noktasi vb.)

1.9. Yaziliminin kullanilacagy, is siire¢ senaryolarinin hazirlanmasi.

1.9.1. Ariza bakim-onarim senaryosu (bildirimin yaratilmasi-onaylanmasi, BO
sipariginin yaratilmasi-onaylanmasi, BO siparisinin teyidinin verilmesi, BO siparisinin
kapatilmasi vb.)

1.9.2. Is istegi senaryosu (bildirimin yaratilmasi-onaylanmasi, is istegi siparisinin
yaratilmasi-onaylanmasi, siparis teyidi, siparisin kapatilmasi)

1.9.3. Planli bakim senaryosu (tiim planli bakim islemleri)

1.9.4. Malzeme yoOnetimi senaryosu (depolarin, malzemelerin ve yetkilerin
yaratilmas1)

1.10 Planli bakim ana verilerinin hazirlanmasi

1.10.1. Bakim stratejisinin belirlenmesi (bakim periyotlari, toleranslar vb.)

1.10.2. Is planlarinin hazirlanmasi (bakim formlarr)

1.10.3. Bakim kalemlerinin hazirlanmasi1 (is plani, bakim stratejisi ve ekipmanin

birlestirildigi bilgi yapilar)
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4. ISLETME UYGULAMA PROJESI

Uygulama program hizmet sektoriinde yer alan havalimani teknik birim ihtiyaglarini
dogrultusunda hazirlanmistir. Havalimanlar igleyisi itibari ile ariza sonucu sistem
durmalarma tahammiilii olmayan bir yapisi vardir. Dolayistyla sistemlerin 7/24 siirekli

etkin bir bi¢imde ¢aligmasi zorunludur.

Sistemlerin ¢ogu yurtdist firmalar1 tarafindan saglandigindan teknik destek alma
konusunda sikintilar yasanmaktadir. Ozellikle mesai saatleri diginda, yabancilarmn
calisma diizenine uymadigindan sistem destegi almak c¢ok biiylik sikinti haline
gelmektedir. Isletmeler icin ariza olusmamasi bu sebeple de aciliyet ve onem

tagimaktadir.

TVB bakim planlarinin uygulanmasi yukarida belirtilen sebeplerle zorunluluk halini
almistir. TVB uygulanabilmesi i¢in Onceki bolim olan isletmeler bakim uygulama
planlarinda bahsedilen adimlar uygulanarak ihtiyaclar da géz oniinde tutularak yazilim

gelistirilmistir.

TVB uygulama adimlarinda bahsedilen 6ncelikle ekipman parkurunun kayit altina
almmasi, ekipman bazinda takibinin yapilmasi, teknik Ozelliklerinin kayit altina
alinmasi i¢in Donanim Takip programi gelistirilmistir. Daha sonra detayli anlatilacak

olan uygulamanin asil hedefi ekipman parkurunu seri no bazinda takip etmektir.

TVB sonraki adimlarinda yer alan periyodik bakimlarin ve arizalarin kayit altina
almmasini, maliyetlerin malzeme, personel, firma bazinda izlenmesini saglayan ve bu
sayede makinelerin émriinii ve verimliligini artirmayi, bakim masraflarim1 ve zaman
kaybin1 en aza indirmeyi amaglayan bir Gilinlik Teknik Faaliyet Programudir.
Sistemlerin periyodik olarak kontrol edilerek olasi bir hatanin 6nceden fark edilmesi,
bakim alaninda avantaj saglamaktadir. Bozulmasi beklenen makine veya parcalarin
yedeklerinin stok kontrolleri sayesinde temin edilerek, zamaninda degistirilmesi

sayesinde hizmetler kesintiye ugramamis olacaktir.
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Bilgisayar iizerindeki uygulama ile her noktada yapilan bakimlarin ve arizalarin
kayitlar1 saklanmakta ve Ariza Yonetimi yapilmaktadir. Bu sayede, ayni noktada daha
once elde edilmis sonuglar ile yenileri karsilastirilarak maliyet analizleri
gerceklestirilebilir. Planli bakimlar i¢in ileriye yonelik bakim politikalari, Ariza

Y Onetimi, yedek parca ve kaynak ihtiya¢ planlar1 yapilmasi saglanir.

Ariza takip modiilii ile giinliik gelen arizalar ve giderilme siireleri gibi cesitli
istatistiki veriler elde edilir. Giinliik raporlama modiilii ile teknik departmanin yaptigi
giinliik islerin takibi, giderlerin takibini de igeren programda, giinliikk teknik faaliyet

raporu olusturmaktadir.

Kullanicilarin arizalar1 sisteme otomatik girecekleri ve ayni zamanda teknik
departman is kalitesini hedefleyen Ariza Takip sistemi gelistirilmistir. Ariza takip
sistemi ile tiim arizalarmm kullanicilar tarafindan sisteme aktarilmasi, arizanin
teknisyenlere  yOnlendirilmesi,  giderilmesi i¢in  yapilanlar online olarak

izlenebilmektedir.

Arnza Takip sistemi ile, toplam kalite yonetimi ¢er¢evesinde miisteri memnuniyetini
artirmak hedeflenmektedir. Coziimlenen arizalar e-mail yoluyla arizayr bildirene
iletilerek, memnuniyeti ya da yorumu alinmaktadir. Gelen yorumlar dogrultusunda hem
kullanict ariza hakkinda bilgilendirilmekte ve teknik servis hizmet kalitesi

artirilmaktadir.

Periyodik Bakim Takip Sistemi, havalimani i¢indeki tiim sistemlerle ilgili yapilacak
periyodik bakim ve kontrollerin, bu bakimlarda yapilacak islemlerin sisteme girilmesine
imkan taniyan bir programdir. Bakimlar sisteme girildikten sonra miihendislerin
girecegi tarih planina gore teknisyenlerin giinliik olarak yapacagi bakimlarin sistemde
listelenmesi saglanir. Boylece vardiyasina gelen teknisyenin yapacagi bakimlar1 kendi

ekraninda listelenecek ve formlarin ¢iktisini almasi yeterli olacaktir.

Isletme kullanilacak bu projeler icin proje gelistirme adimlari takip edilmistir. TVB
kapsaminda verilerin depolanmasi ve islemlerin kayit altina alinmasi 6nem tagir.
Uygulama veritaban1 se¢imi yapabilmek i¢in veritabani yonetim sistemleri incelenmis

ve veritaban alternatifleri karsilastirilarak kullanilacak veritabani se¢ilmigtir.
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4.1. Veritabanm1 Yonetim Sistemleri

Veri Taban1 Yonetim Sistemleri (VTYS) [Database Management Systems (DBMS)]
en basit Web Sitesinden en komplike bilgilere sahip sirketlere kadar veri yonetmek
isteyen herkese hizmet etmek iizere gelistirilmis programlardir. Bir Veritaban1 Y6netim
Sistemi (VTYS), veri deposu, uygulamalar ve yardimci programlarin birlesmesinden
olusur ve verilerin saklanmasi1 ve yonetilmesi ile ilgili konulardaki ayrintilarda
uygulamalariyla veritaban1 kullanicilarina destek olur. Baslicalar1 DB2, Oracle, MS
SQL Server, Sysbase, Informix, MySQL, Postgress, MS Access, Tamino, BerkeleyDB

vb. gibi siralanabilir.

Veritaban1 yonetim sistemleri (Giindiiz, 2002):
e Belirli bir tarzda organize edilmis bilgi “koleksiyon”udur.
e En az bir tablodan olusmak zorundadir.
e Veritabaninin i¢indeki tablolar ise veri alanlarindan olusur (data field).
o Kitapliklar, uygulamalar ve yardimci programlarin birlesmesinden olusur.
e Verilerin saklanmasi ve yonetilmesi ile ilgili konulardaki ayrintilardan veritaban
yoneticilerini kurtarir.

e Kayitlarin giincellenmesi ve kayitlar lizerinde aragtirma yapilmasina imkan tanir

Digital ortamin ilk yaygin olarak kullanilmaya baslanildigi zamanlarda, dijital veri
taban1 kavrami daha tam olarak yoktu. Veri tabanlar yerine, verileri muhafaza etmek
icin diiz-dosyalar (flat-files) kullaniliyordu. Sadece bu tip dosya tiirleri veri kaydi ve
muhafazasi yapmak icin kullanildigindan, herhangi bir veri-tabani yapilanmasi o

zamanlar mevcut degildi.

Dosya Sistemleri Modeli (File Systems):
Veri tabam1 modeli olarak ilk olarak dosya sistemleri kullanilmaya baglanmgtir.
Boyle bir sistemde veriler flat-files olarak bilinen diiz dosyalara atilir. Diiz-dosya terimi

ise, hicbir format tagimayan bir text dosyasini tanimlamak igin kullanilir.
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Hiyerarsik Veri-tabam Modeli (Hierarchical Database Model):

Hiyerarsik veri-tabam1 modeli bir aga¢ yapisina sahiptir. Bu tip veri tabanlar
icerisinde bulunan tablolar, child-parent iliskisinde sahiptir, ve her parent tablo birden
fazla child tabloya sahip olabilir. Bu veri taban1 modelinin en biiyiik dezavantaji ise,
herhangi bir arama kok tablodan baglamalidir. Yani herhangi bir child tablosundaki
verileri bulabilmek i¢in ilk 6nce parent tablosundaki, o child tablosuna ait verileri

bulmak gerekmektedir.

Sebeke Veri-Taban1 Modeli (Network Database Model):

Sebeke Veri-Taban1 Modeli esasinda hiyerarsik veri taban1 modelinin gelistirilmis bir
versiyonudur. Network veri tabani modeli child tablolarin birden fazla atalarinin
olmasina miisaade etmektedir. Niketim ortaya tablolar arasinda kurulan bir sebeke
cikmaktadir. Bu veri taban1 modeli hiyerarsik veri taban1 modelinden ¢ok daha esnek bir

yapiya sahiptir.

fliskisel Veri-Tabam Modeli (Relational Database Model):

Veritaban1  denilince giiniimiizde en yaygin olarak kullanilanlar1 liskisel
Veritabani(Relational Database) yaklasiminda olan veritabanlaridir. Bu veritabam
yaklagimi, verileri normalizasyon kurallar1 ¢ercevesinde tablolara ayirmayir ve bu
tablolar arasinda bir birincil anahtar ve bir yabanci anahtar iistiinden iliski kurmay1

Ongoriir. en bagarili veri taban1 modelidir.

Nesne Veri-Taban1 Modeli (Object Database Model):

Nesne veri-taban1 modeli, verilerin herhangi bir noktadan cok kolayca alinabilecegi,
{ic boyutlu bir yapidan olusur. Iliskisel veri taban1 verileri iki boyutlu tablolar halinde
getirirken, nesne modelinde veriler tek parca olarak gelirler. Dolayisi ile birden fazla

veri donmesi arzulandiginda nesne modeli performans olarak ¢ok iyi degildir.

Fakat nesne veri-tabanm1 modeli, iliskisel veri taban modelindeki birikim sorunu
¢6zmektedir. Bunlardan bir tanesi, bu veri tabani modelinde, tiirlerin kullanilmasina
gerek olmamasidir. Nesne veri-taban1 modelinin bir bagka avantaji ise, cok kompleks
bir yapiya sahip olan biiyiikk veri tabani tasarimini kolaylasgtirmasidir. Bunu, nesne
yontembilimin prensiplerine uygun olarak tasarlanmis bir model olmasindan

kaynaklanir.
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Nesne-iliskisel Veri-taban1 Modeli (Object-Relational Database Model):
Nesne-iliskisel Veri-taban1 Modeli kiiresel bir yapiya sahiptir. Veri taban1 iizerindeki
herhangi bir veriye, yiiksek performansta erisim saglar. Fakat yine de birden fazla veri

istenildigi zaman bu modelde de veri taban1 performansi ¢ok kotii bir darbe alir.

Bu veri taban1 modeli iliskisel ve nesne veri taban1 modellerini bir sekilde ayni ¢ati

altina almak i¢in olusturuldu.

Veritabanlan giiniimiizde yogun olarak veri iiretilen yerlerde iki genel amaca yonelik
olarak kullanilir. Bunlardan biri, iiretilen verilerin anlik olarak saklanmasi islemdir ki bu
tiirden islemler i¢in optimize edilmis sistemlere OLTP(Online Transaction Processing)
adr verilir. OLTP sistemlerde siirekli olarak veride degisiklikler olur, eklenmeler
silinmeler olabilir. Digeri, daha ¢ok raporlama ve karar destek amaci ile kurulan
sistemlerdir ve OLAP(Online Analiytical Processing) adi ile anilirlar. Bu tiirden
sistemler araciligiyla veri ambar1 ve datamart gibi yapilar kullanilarak yogun bir sekilde
iretilmis verilerin analizleri ve raporlar1 olusturulur. Boylece tiiketici ve satis egilimleri,

tiretim maliyetleri gibi konularda kullanilacak sonuglar elde edilir (Goziideli, 2003).

Tablolarin yapilandirilmasi

e Ayni konu ile ilgili olan bilgilerin belirlenmelidir.

e OQOlas1 olan en yiiksek seviyede yapisal bir sekilde tablolarmm olusturulmasi
saglanmalidir

e Aym konu ile ilgili alanlarin kendi tablolarinda ayni tabloda toplanmasi
saglanmalidir.

e Veri tekrar1 olmamalidir.

e Gereksiz alanlar kullanilmamalidir.

e Alanlar basite indirgenmelidir.
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4.1.2. Veritabam Cesitleri
Proje icin bir veritaban1 segcmeden Once, bu veritabani ile ne yapilacagina karar
verilmelidir. Asagidaki sorular uygun veritabani se¢imi igin yardimci1 olacaktir
(Giindiiz, 2002).
e Bu veritabani ile neler yapacaksiniz?
e Kiiglik bir sirket ¢alisanlarin 6zel bilgileri mi tutulacak, yoksa biiyiikk bir
sirketin binlerce miisterilerinin bilgileri mi?
e Ayni anda kag islem yapilacak?
e Giivenlik ne 6lgiide olacak?

e Verilerinizin giivenligi ne dl¢iide olacak?

1. Microsoft Access

Microsoft firmasiin Office paketi icinden ¢ikan Access, parali veritabanlar1 arasinda
nispeten ucuz olarak goze carpar. Kiiciik dlgekli uygulamalardaki gereksinimlerinizi
karsilayabilir. Eger bir web sitesinde veri miktar1 ve ayn1 anda yapilan iglem sayilar1 az
ise, Access kullanabilirsiniz. Tek bir veri tablosunda iki GB a kadar veri depolayabilir
ve ayni anda 255 baglantiya izin verebilirsiniz. Access, MS Windows sistemlerinde
kullanilamamakta, bu da yaygmlasmasim1 engellemektedir. “Transaction locking”

Ozelligine sahiptir, ancak “trigger” ve “stored procedure” 6zelliklerine sahip degildir.

2. MySQL

MySQL Inc. Tarafindan kodlanan MySQL, Access ile karsilagtirildiginda daha
giivenlidir. Windows’un yan sira Linux, OS/2, Solaris, AIX ve bir¢ok isletim sistemini
desteklemesi nedeniyle ¢cok yaygindir. Ev kullanicilan tarafindan, kolay kurulumu ve
gelen kurulum paketleri nedeniyle sikca tercih edilmektedir. Tablo basima 8 TB veri
depolayabilmektedir. MySQL’ in en biiyiik dezavantajlarindan biri iicretsiz olmasindan
kaynaklanan destek eksikligidir. Ozellikle web uygulamalar1 icin ¢ok hizldur.
Transaction’ lar1 desteklemedigi i¢in alabildigine yalindir ve transaction destegi
olmadan gergeklestirilebilecek web uygulamalari igin ¢ok hizli bir alternatiftir. Oldukga

fazla yazilim destegi bulunmaktadir.
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3.1BM DB2

IBM firmasinin iiriinii olan DB2, Access ve MySQL e gore daha performansli, ancak
kiiciik isletmelere gore daha yiiksek maliyete sahiptir. Windows ve *nix sistemlerinde
caligabilir.

99 ¢

“Transaction locking”, “trigger” ve “stored procedure” 6zelliklerine sahiptir.

4. Informix
Ucretli ve giiglii bir veritabanidir. Orta dlgekli isletmelerin yiikiinii kaldirabilecek

kapasitededir. 1994°deki Postgres kodundan gelistirilmeye baglanmistir.

5. Microsoft SQL Server

Microsoft firmasinin bir iiriini olan Microsoft SQL Server (MSSQL), iyi bir
performansa sahiptir. En biiyiik dezavantaji, sadece Windows iizerinde calisabilmesidir.
Kullanim kolayligi, giivenilirligi ve islem giicliyle dikkat ¢ekmektedir. Maliyeti diger
veritabanlarina gore yiiksektir. Tablo basina dort TB veri depolayabilmektedir.

99 <¢

“Transaction locking”, “trigger” ve “stored procedure” 6zelliklerine sahiptir.

6. PostgreSQL
PostgreSQL, veritabanlari i¢in yukarida bahsedilmis olan iligkisel modeli kullanan ve
SQL standart sorgu dilini destekleyen bir veritabani yonetim sistemidir. PostgreSQL

ayni zamanda iyi performans veren, giivenli ve genis 0zellikleri olan bir DBMS tir.

7. Oracle

Oracle, diinyanin en gii¢lii ve giivenilir veritaban1 olarak gdsterilmektedir, ancak ¢ok
yliksek maliyeti nedeniyle sadece biiylik kurumlarin tercih edebilecekleri bir
veritabanidir. Windows ye Unix sistemlerinde kullanilabilmektedir. Oracle, sinirsiz

sayida tablolar desteklemektedir. Cok biiyiik yazilim destegi vardir.
8. Interbase

Linux platformu {izerinde c¢aligsan, {icretsiz bir veritabani sunucusudur. Yaygin

degildir. Ucretsizdir.
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9. Progress
Linux ve Windows platformu {izerinde calisan c¢ok kuvvetli bir veritabani

sunucusudur.

Hangi veritabanim secmeli?

Yukarida da gortildigii gibi, her veritabaninin farkli 6zellikleri bulunmaktadir. Eger,
kiiciik yogunlukta trafige sahip bir proje yapilacaksa, bunun i¢in maliyeti digerlerine
gore daha diisiik olan Access kullanilabilir. Web uygulamalar1 i¢in, amaciniz veritabani
olusturmak degil de, veritabanini kullanmak ise, MySQL en uygun veritabanidir. Daha
biiyiik ve orta 6lgekli uygulamalar i¢inse, kullanim kolaylig1 agisindan Progress ya da
MS SQL kullanilabilir. MS SQL’in Windows ortaminda smirli bir kullanim alam
oldugunu da unutmamak gerekir. Oracle ise ¢ok yiiksek giivenilirlik ve islem giicii
gerektiginde tercih edilen bir veritabani sunucusudur. PostgreSQL burada yine diisiik

maliyetli sistemler gerektiginde, 6zellikle yurt disinda tercih edilmektedir.

Bu teze konu olan isletme uygulama projelerinde, veri giivenligi ve hizli erisebilirligi
acisindan Microsoft SQL Server 2003 kullanilmistir. Yazilim projeleri web iizerinden
PHP kullanilarak ve masaiisti programi Delphi 7 kullanilarak gelistirilmistir.

Sorgulamalardaki efektifligi MS SQL server tercih sebeplerinden bir tanesidir.

4.2. Donanim Takip Program

Ekipman parkurunun kayit altina alinmasi, ekipman bazinda takibinin yapilmasi,
teknik Ozelliklerinin kayit altina alinmasi i¢in DonanimHardware) Takip programi
gelistirilmistir. Yazilim platformu olarak Microsoft SQL Server 2003 ve Delphi 7

kullanilmastir.
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4.2.1. Donanmim Takip Veritabani Tablolar:

Bu proje iki arayiize ve iki tabloya sahiptir. “bimMalzeme” tablosu firmada bulunan

malzemelerle ilgili gerekli bilgiler yer almaktadir. “bimTeslim” tablosunda ise

malzemelerin kime verildigi, malzeme kisiden malzeme geri alinmigsa geri alinis tarihi

belirtilir.

Tablo 4.1 bimMalzeme Tablosu.

StokID
Tur

SeriNo
Model
Marka
AlimTarihi

GarantiSonu

Ozellikler :

Notlar

Table - dhu.himMaIzemE}/Summary ]
Colurnn Mame I Data Type I Allo rulls |

_@| StokID inkt r
_l Tur char(10) -
_l SeriMao warchar(30) -
_l Madel warchar{30) [
_l Marka warchar( 200 ™
_I AlirnTaribi srnalldatetime ™
_I Garantizonu smalldatetime v
_l Ozellikler warchar 100} [

Maklar warchar{50) ¥
2l | =

: Identitiy olarak artmaktadir.

: Malzeme tiirii belirtilir. Orn: PC, Server, Notebook.

: Malzemenin seri numarasi yazilir.
: Malzemenin modeli girilir.

: Malzeme markas1 yazilir. Orn: HP; DELL

: Kisilere verilen malzemelerin devir alim tarihi

: Malzemenin garanti bitis tarihi
Malzemenin 6zellikleri belirtilir.

: Malzemenin bulundugu yer ile notlar alinir.
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Tablo 4.2 bimTeslim Tablosu.

Table - dbo.bimTeslim | Table - dbo.bimMalzeme |~ Summai
Calurnn Marme | Data Type | Allow Mulls

| teslimid int r
_@| StokID ink r
_I Kisi nchar(25) |l
_l Yerilis smalldatetime I
J SisternTur char{15) ™
_l Yeri rvarchar (300 ¥
_I &linis srnalldatetime v
_l Dept char(3) ¥

Matlar warchar( 1000 ¥
il | m

Teslimid  : Identity tanimlanmustir.

StokID : Malzemenin ID’si.
Kisi : Malzemeyi kullanmasi i¢in verilen kisi.
Verilis : Malzemenin kullaniciya teslim edilis tarihi

SistemTur : Malzemenin kullanilacag1 yerin tiirii Orn: Ofis

Yeri : Malzemenin bulundugu yer. Orn: Monitdr---> Gates
Alinis : Malzemenin kullanicidan devir alim tarihi.
Dept : Malzemenin departmani

Notlar : Malzeme ile gerekli olan notlar yazilir.

4.2.1. Donanim Takip Program isleyisi

Yazilimda ekipmanlar1 seri no ile takibi yapilabilmekte, teslim formu ile teslimi
gerceklestirilmekte, garanti siireleri ve servise bilgilerinin takibi yapilmaktadir. Genel

sistem tanitim ekran goriintiileri ile birlikte bu bolimde yapilacaktir.
Program ana ekraninda (Sekil EK1.1), tiim ekipmanlarin listesi goriilmektedir. Bu

ekrandan veritaban1 kayit ara¢ ¢ubugu kullanilarak yeni kayit, kayit diizenleme, kayit

silme gibi islemler yapilabilmektedir.
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Kayit islemleri:

Kayit islemleri yapilirken Sekil4.2’deki veritabani ara¢ cubugu kullanilir. Veritabani

islemleri sirasiyla asagida bahsedilmistir.

Arag ¢ubugu islevleri:

En basta bulunan kayda konumlanmak i¢in kullanilir.
Bir 6nceki kayda konumlanmak i¢in kullanilir.

Bir 6nceki kayda konumlanmak i¢in kullanilir.

En sonda bulunan kayda konumlanmak i¢in kullanilir.

Kayit eklemek i¢in kullanilir.

Kayit silmek i¢in kullanilir.

Kayit giincellemek i¢in kullanilir.
Kayit lizerinde yapilan islemlerin onaylanmasi i¢in kullanilir.

Kay1t lizerinde yapilan islemlerin iptal edilmesi i¢in kullanilir.

ORERSEDENRCRE NN

Yapilan iglemleri geri almak i¢in kullanilir.

= Uzerine gelinen kaydin kopyalanarak yeni bir kayit icin

diizenlenebilmesini saglar.

Malzeme Arama:

Malzeme arama alaninda arama yapmak istenildiginde, Sekil EK1.3’te goriildigii
gibi, baslik secilip yaninda bulunan bos alana aranilan kritere uygun {irtin bilgileri girilir
ve Ara diigmesine tiklandiginda arama yapilir. Arama ve / veya olarak kritere gore

yazilan metin tiim kayitlarda aranir ve sonuglar1 ayni ekranda goriintiilenir.

Arama sonuglari incelendikten sonra tiim listeyi gorebilmek icin “Tiim Liste” secilir.
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Teslim Formu Olusturma:

Teslim Formu, &zelikle Bilgi Islem 6zelinde verilen ekipmanlarin kullaniciya
tesliminin kayit altina alinmasi i¢in kullamilir. Bilgi islem ekipmani i¢inde gegen
bilgisayarlarin iizerinde yiiklii olan yazilimlar da dahil sisteme girilmekte, boylelikle

kullanict farkli higbir yazilim kurmamasi yoniinde uyarilmaktadir.

Teslim formu olusturmak i¢in Teslim Meniisii formuna tiklanir. Teslim formu genel
goriintiisii Sekil EK1.4°te gortildiigi gibidir. Teslim formuna baz olacak bilgilerin girisi
bu ekranda yapilir. Malzemenin seri numarasi ve verilis tarihi alanlar1 sistem tarafindan
otomatik olarak doldurulacaktir. Diger alanlarm da uygun olarak doldurulmasi
gerekmektedir. Sisteme gore ayrilan ekipmanin, kime hangi departmana verildigi

bilgileri girilmesi gereklidir.

Alinis tarihi alanina, malzemenin kigiden devir alindig tarih yazilir ve herhangi bir

aciklama yapilmasi gerekiyorsa notlar alanina yazilabilir.

Teslim formunda malzemeler formunda bulunan ara¢ cubugunun aynisi
bulunmaktadir ve ayni islemler buradaki kayitlar iizerinde de yapilabilir. Ayrica arama

islemleri de malzemeler formunda anlatildig1 gibi burada da aym sekilde yapilabilir.

Teslim tutanagi butonuna tiklandig1 zaman sistem otomatik olarak bir teslim formu
(Sekil EK1.5) olusturacaktir ve bu formun ¢iktis1 karsilikli imza altina alinarak hard

copy olarak da saklanacaktir.

4.3. GUNLUK TEKNIiK FAALIYET RAPOR PROGRAMI

Giinliik Teknik Faaliyet Rapor programi, teknik departman isleyisini kayit altina alip

arizalar1 ve yapilan islemleri takip etmek icin tasarlanmustir.

TVB kapsaminda asil zor kisim olan, veri toplama islemi icin kullanilan program
sayesinde, giinliikk teknik faaliyet raporu olusturulmaktadir. Periyodik bakim planlari

Excel ortaminda Check list olarak olusturulmustur. Periyotlarina uygun olarak sorumlu

49



uzman ya da teknisyen tarafindan yapilan periyodik bakimlar bu programa

islenmektedir.

Glinliik yapilan sistem kontrolleri yine ayni sekilde bu program ile kimin yaptigi
kayit altina alinmaktadir. Ayrica ¢ek listeleri 1slak imzali olarak dosyalanmaktadir.
TVB’nin 6nemle degindigi koruyucu bakimlari, bakimi yapan haricinde ¢apraz kontrol
edilerek, sistemden sorumlu uzman tarafindan da imzalanmaktadir. Boylece bakimi

yapanlar birbirlerini kontrol etmesi saglanmustir.

4.3.1. Giinliik Teknik Faaliyet Veritabam Tablolar:

Tablo 4.3 GTFRIsler Tablosu.

/ﬁ'able - dhu.GTFRIsler]
Colurnn Mame | Data Type I Allor Mulls I

b | EE |nchar{1El]l ¥
_‘ Sistemkod nchar(s) I
_‘ Calismakod nchar(5) -
_‘ Aciklama rivarchar{ 1500 M
_‘ Adam3aat real |l
_‘ Tarih datetime |l
_‘ GTFRser rrvarchar(30) ¥
_{;[ GTFRId int r
o r

Departman : Departmani yazilir.
SistemKod : Yapilan islerin kisa sistem kodlar1 sabit tanimlanmis degerlerdir. Orn:
IT - Bilgi islem, FI — FIDS

CalismaKod: Yapilan islerin aciklamalarinin ¢alisma kodlar1 sabit tanimlanmis
degerlerdir. Orn: 01: Ariza Giderme

Aciklama : Giinliik her vardiyanin yaptig1 giinliik islerle ilgili agciklamalar.

AdamSaat : Yapilan isin siiresi ile adam sayist ¢arpimi yazilir. Tam yada buguklu
deger girilir.

Tarih : Tarih sistem tarafindan otomatik girilir.

GTFRUser : GTFR kullanici ismi yazilir. Personel tablosu ile baglantilidir.

GTFRId : GTFR Id’sidir.
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Tablolarin iliskilendirilmesi:

PersBilgi

_'E’I PersID

I SifreDeqisti

GTFRIsler

_I Departrnan
_I Sistemkod
_I Calisrnakod
_I Aciklama
_I AdamSaat
_I Tarih

| GTFRUser
_®| aTFRId

Bu iki tabloda iliskili olan alanlar “PersBilgi” tablosundaki “Departman” alam ile

“GTFRIsler”

tablosundaki

“Departman”

alanidir,

“PersBilgi”

tablosundaki

“KullanicilD” ile “GTFRIsler” tablosundaki “GTFRUser” alani arasinda baglanti

kurulmustur.

Tablo 4.4 GTFRTuketim Tablosu.

UserID

DepartmanlID: Personel tablosundan alinir.

: Personel tablosundan alinir.

Table - dbo.GTFR_Tuketim |~ Summary |
Colurnn Marme Data Type | Allowy Mulls |

_| UserlD int I
_I DepartrianID ink I
_T;‘I Tarih smalldatetime |l
_| Endukkif bigint "
_| K apasitif bigint I
_| Tarifel bigint v
_| Tarifez bigint I
_| Tarife3 bigint i
_l Bagaj_¥Ray bigint ™
_I Bagai_Mekanik: bigint v

&kt bigint ¥
§a r
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Tarih : Tarih bilgisi girilir.
Enduktif : Toplam elektrik titketiminin endiiktif degeri
Kapasitif : Toplam elektrik tiiketiminin kapasitif degeri

Tarifel : Gece vardiyasindaki elektrik tiiketimi

Tarife2 : Glindiiz vardiyasindaki elektrik tiiketimi.

Tarife3 : Aksam vardiyasindaki elektrik tiiketimi.

Bagaj XRay : -2 Bagaj Handling’teki X-Ray’lerin elektrik tiiketimi

Bagaj Mekanik: -2 BHS teki motor, bant elektrik tiiketimi
Aktif : Binanin toplam elektrik tiikketimi

Tablolarn iliskilendirilmesi:

PersBilgi
_@I PersID
-
_I Soad _I UserlD
_I arew _I CepartranIh
= oo e

led | Enduktif
_I PicFile _I Kapasitif

_I Deparkrnan _I Tarifes

_I Kullamicild _I Bagaj_rRay
_I Sifre _I Bagaj_Mekanik
_I Yetki_ariza _I AkEif

I SifreDeqgisti

Tablolar birbirleriyle Departman ile DepartmanID, KullanicilD ile UserID

alanlartyla iliskilendirilmigtir.

4.3.2. Giinliik Teknik Faaliyet Program Isleyisi

Oncelikle giris ekraminda kullanici ve sifre sorgulamasi yer alir. Kisilere gore
fonksiyon ayrimlar1 oldugu icin 6rnegin teknisyen giris yaptigr zaman bilgi ekraninda

sadece yaptig1 islemi girebilir diger ayarlara giremez.
Miihendis ya da uzman girig yaptig1 zaman bu alanlar aktif olur ve girilmesi saglanir.
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Sekil EK2.1°de goriilen sifre girisi ardindan tarih se¢imi yer alir. Tarihe gore eski

kayitlara ulagilabilir.

Tarih se¢cimi (Sekil EK2.2) ile gecmise yonelik kayitlar incelenebilmektedir.
Bugiiniin tarihi secilerek bugiinkii yapilan iglemlerin bilgisi girilmektedir. Tarih se¢imi
yapildiktan sonra ana giris ekran1 gelmektedir. Girig ekraninda tiim boliimler ve meniiler

yer almaktadir.

Giinliik sabit verilerin girisi i¢in Elektrik-Enerji ve Giinliik Tiiketimler meniileri

kullanilmaktadir. Elektrik enerji ekran1 Sekil EK2.3°da goriilmektedir.

Ekrandan elektrik ve trafolar konusunda giinliik takip edilmesi gereken bilgiler
istenmektedir. Elektrik saya¢ bilgileri alnarak, giinliik elektrik tiiketimleri otomatik

hesaplanmaktadir.

Kontroller kisminda trafo ve jenerator kontrolleri yer almakta, sicaklik, yag seviyesi
gibi elemanlar kontrol edilerek anormallikler goriilebilmektedir. Anormallikler nébetei
mithendis tarafindan kontrol edilmekte, olagip bir ariza oOnlenecek c¢aligmalar

yapilabilmektedir.

Giinliik tiiketimler (Sekil EK2.4) altinda elektrik harici, su, peyzaj su, klima tiiketimi
gibi hesaplamalar1 yapabilmek i¢in saya¢ degerleri girilerek, sistemde otomatik
titketimler hesaplanabilmektedir. Tiiketimler harici istatistiki analizler i¢in giinliik takip
edilmesi gereken bagaj sayisi, ugak sayisi gibi havalimanina 6zel bilgilerin ve giinliik

hava kosullarini bu béliimde sisteme girilmektedir.

Bolimlerin yaptiklar1 igleri girdikleri deparman giris ekranlart (Sekil EK2.5)
gelmektedir. Bu ekranda goriildiigii lizere departmanin giinliik olarak yaptigi islerin,
arizalarm kayitlar1 girilmektedir. Bilgiler yaninda bu ekranda, islerin niteligi, sistem ve
islem bazinda gruplandirilmaktadir. Yapilan islerin siiresi, yapan kisi ve zaman bilgileri

de tutulmaktadir. Otomatik olarak login olan kisi alinmaktadir.
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Kullanic1 yetkilendirmesi ile login esnasinda kisi yetkileri dogrultusunda
programdaki fonksiyonlar aktif olmaktadir. Ornegin sistem ve islem bazinda islemin
kodlanmasi miihendisler tarafindan yapilabilmektedir. Bdylelikle miihendisleri
teknisyenlerin yazdiklarini kontrol edip, konudan bilgilenmekte ve diizeltme imkamn

vardir.

Tiim bilgiler bilgilerin girisi tamamlandik¢a ana giris ekraninda tamamlanan raporlar
“OK” olarak goriilmektedir. Boylece raporu hazirlayan nébetci mithendis tiim bolimler

dolduruldugundan ve sabit tiiketimler hesaplandiginda raporu ¢ikarabilmektedir.

Programin c¢iktis1 Giinliik Teknik Faaliyet raporu Sekil EK2.6’da gosterilmistir.
Raporda teknik departmanin yaptig1 tiim islemler listelenmekte, giinliik tiiketimler ve

giinliik degerler yer almaktadir.

Hesaplamalar, Giinlik Teknik Faaliyet Raporu’nda biitcelenen degerler ile
karsilastirilarak biitce ile sapma rapora yansitilmaktadir. Bu bilgiler 1s1ginda biitge
asilmasma karst onceden Onlem almak imkani yaratilmaktadir. Gerekli konularda

tasarrufa gidilerek biitce tutturulmaya ¢aligilmaktadir.

4.3.3. Aylik Rapor Program

Teknik Giinliik Rapor programina girilen verilerin raporlama ekrani Aylik Rapor
programidir. Aylik raporlama ara yiizii olan bu yazilim ile Departmanlarin aylik

faaliyetlerine baz veriler elde edilmektedir.

Sekil EK2.7°de goriilen Aylik Rapor ekranindan tarih araligi verilerek, Departman
bazinda Sistem Ariza Raporu, Islem/is giicii dagilimi, Elektrik Tiiketim Raporu ve
Mekanik Excel Raporu almabilmektedir. Giinliik yapilan islemlerin 6zeti olan aylik

raporlarla ilgili ¢ikarilan raporlar bu boliimde anlatilacaktir.

Islem-isgiicii dagilim grafigi (Sekil EK2.8) giinliik islemlere girilen adam-saat

bilgileri baz almarak hesaplanmaktadir. Giinliik islerin adam-saat olarak dagilimi ile
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teknik isgiiciiniin dagilimi goriilebilmektedir. TVB uygulanmasi sonucu bakimlarin

oraninin arizalarin oranindan ¢ok daha yiiksek olmasi saglanmistir.

TVB uygulanabilmesi i¢in Oncelikle veri toplanmasi, alet-edevatlarin, sistemlerin
ariza sebeplerinin ve ariza frekanslarinin istatistiginin yapilmasi ¢ok dnemlidir. Teknik
personelin bu konuda igbirligi i¢inde olmasi ¢6ziim Onerilerinin ortak paylasiimasi

Onemlidir.

Aylik raporlama programinin ariza sayilarim1 belirten raporu Sekil EK2.9’da
goriilmektedir. Aniza sayilarinin sistemler bazinda dagilimini veren bu rapor ile ay
sonunda yapilan degerlendirmede hangi sistemler i¢in ne tiir onlemler alinmas1 gerektigi

yorumlanabilmektedir.

Olusan arizalar degerlendirildigi bu rapor, yedek parga tutulmasi, malzeme ihtiyaci
olusturulmasi ve bakim periyotlar1 gibi noktalarin belirlenmesinde miihendislere destek

olmaktadir.

4.4. ARIZA TAKIP SISTEMIi

Onceki boliimde bahsedilen Giinliik Teknik Faaliyet Raporu’na baz olan verilerin
biiyiik bir boliimiinii makine arizalar1 olusturmaktadir. Sistemlerde kullanim esnasinda
olusan bu arizalar, kullanicilar tarafindan teknik birimlere bildirilmektedir. Ariza

Bildirim sistemi kullanicilarin arizalan bildirecegi ve takibini yapabilecegi bir ortamdir.

Ariza bildirimlerinin Intranet ortamindan da yapilarak arizalara daha hizli ve kaliteli
hizmet iiretebilmek, olusan sorunlar ve iiretilen ¢éziimleri veritabanina aktararak ileride

olusacak sorunlara daha hizli ¢6zlim iiretebilmek i¢in hazirlanmisg bir sistemdir.
Microsoft SQL Server 2003 veritabani iizerine yazilan programda kullanici

araylizleri, Intranet ortaminda PHP kullanilarak hazirlanmistir. Bu boliimde program

isleyisi anlatilacaktir.
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4.4.1. Ariza Sistemi Veritabam Tablolar

Tablo 4.5 Ariza Tablosu.

_Table - dbo.arz_ariza |
Colurnn Mame | Data Type | Allow Mulls |

¥i| ArizalD | int M

_l Cagrito nchar{20) ¥

_I Yeri nichar( 100) -

_I Ernail char (500 -

_l Arizabildiren nchar(S0) -

_l Tel nchar( 10} -

J Sorun ket [

_l TaribSaat datetime -

_I Durur kiryink -

_I IF nichar(15) -

_l kullanici nchar(z0) I

| r
ArizalD : Identity olarak tanimli. Ariza sirasina gore artar.
CagriNo  : Kullanicinin ariza sorgusu yapabilmesi i¢in iiretilen ¢agr1 numarasidir.
Yeri : Arizanin nerede oldugu belirtilir.
Email : Arizayi bildirene geri bildirim yapmak i¢in E-mail adresi alinir.

ArizaBildiren: Arizayi bildirenin ad1 soyada.
Tel : Arizayi bildirenin numarasi yazilir.
Sorun : Sorun ile ilgili bilgi verilir.

TarihSaat : Arizanin bildirilme zamani. Sistem tarafindan otomatik alinir.

Durum : Aniza bildirilip sorunu giderilinceye kadar durum tanimina uygun say1
atanir.
1P : Arizanin bildirildigi makinenin ip si alinir.

Kullanici  : Kullanici login idsi tutulur.
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Tablo 4.6 Coziim Tablosu.

Table - dbo.arz_cozum |

Colurnn Mame | Data Type | Allows Mulls |

b'f;‘ CozurmID int ]
_| Airizall int r
_l Cozen nchar( 100) ¥
_l Sistemkodu kiryint v
_l Calismakodu kiryint v
_I Aciklarna ket ™
_I CozumBilgiSaat smalldatetime I~
_l CozumTarihSaat smalldatetime ¥
_l CozulmeSuresi kiryint v
_l Vardivaorumlusy nichari 10} I
_I Yorlendirilen varchar{e) I
_I YorlendirmeT arih3aat smalldatetime "
_l ZozumBilgiTarihSaat smalldatetime ™2

r

CozumID : Identity tanimli.

ArizalD : Cozlim Bilgisinin ait oldugu ariza identity bilgisi.

Cozen : Ariza ile ilgilenenlerin isimleri sira ile ‘-’ isareti ile ayrilarak yazilir.

SistemKodu: Arizanin hangi sisteme ait oldugunu belirten kod. Ornegin Bagaj
sistemi BHS, Checkin sistemi DCS gibi

CalismaKodu: Yapilan islemin kodu. Ornegin Ariza 01, Bakim 02 gibi

Aciklama : Ariza ile ilgili yapilan islemler yazilir.

CozumBilgiSaat: Arizaya ilk miidahale bilgisinin geldigi saat. (Miidahale edildi
butonuna tiklaninca alinir.)

CozumTarihSaat: Arizanin giderilme saati.

CozulmeSuresi: Ariza bildiriminden miidahale edilene kadar gecen siireyi alir.
VardiyaSorumlusu: Vardiya sorumlusunun login bilgileri yazilir.

Yonlendirilen: Arizay1 yonlendiren kigilerin personel id’ si yazilir. Birden fazla
olabilir.”,* Isareti ile birbirinden ayrilir.

YonlendirmeTarihSaat: Yonlendirme saati yazilir.

CozumBilgiTarihSaat: Ariza ¢oziimlendiginde ¢oziim saati yazilir.
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Tablo 4.7 Personel.

Table - dbo.PersBilgi|” Table - dbo.arz_cozum |
Colurnn Marme | Data Type | Allows fulls |

PersID int

ad rvarchar(30)

Sovad rvarchar(30)
Gorey rvarchar(s0)
Diogyer nchar{10)
Medeni nchar{10)
PicFile rvarchar(S0)
EMail varcharis0)
DogTar smalldatetime
Deparkman nchar{10)
Kullanicild rvarchar(20)
Sifre nchar{15)
Yetki_ariza kirnink
Arizasayi kiryink
SifreDeqiski bk

AARAAIAIARAAIARR AT

PR e PVl s

PersID : Identity tanimlanmustir.
Ad : Kullanici adi.

Soyad : Kullanic1 soyadi.
Gorev : Kullanic1 gorevi

DogYer : Dogum yeri

Medeni : Medeni durumu (Ingilizce olarak kaydediliyor)

PicFile : Kullanicinin resmi

EMail : E-mail adresi

DogTar : Dogum tarihi

Departman : Departmani

Kullanicild : Kullanic1 ID

Sifre : Sifre

Yetki_Ariza: Ariza sistemindeki yetkisi.

ArizaSayisi : Ariza sisteminde kisi lizerinde bulunan ariza sayisi. Anlik ariza
sayisini gosterir.

SifreDegisti : Sifre degisikliginin yapilip yapilmadiginin kontroliinii saglar.
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Tablolarin iliskilendirilmesi:

PersBilgi
arz_coZzum —?I ZZFSID
arz_ariza —?I CozumiD j Soyad
9] arizaD j zrizaID | Gorex
) 0zen
j j:anD _I Sistemkodu j :123\;:
_I Ermail _I Calismakodu _I -
_I ArizaBildiren —I A T _I EMail
_I Tel _I CozumBilgisaat _I ==
_I — _I CozumTarihSaat _I Departman
_I - _I Cozulmesuresi _I cullaricild
_I o _I YardivaSorumlusu _I e
_I F _I Yonlendirilen _I vetki ariza
_I e _I vonlendirmeTarihSaat _I nriza;a :
_I CozumBilgiTarihSaat - \x'.l -
_I SifreDeqisti

Ariza sistemini olusturan tablolar ikincil anahtarlar ile birbirlerine baghdirlar. Ariza
tablosu ile ¢oziim tablosu arizalD ile birbirine baghdir. Coziim tablosu ile persBilgi
tablosu ise Coziim tablosundaki yonlendiren ile persBilgi tablosundaki persID ile

birbirine baghdir.

4.4.2. Ariza Takip Program Isleyisi

Arnza Giris Formu

Intraweb sayfasinda bulunan Ariza Giris linki kullanilarak kullanicilar ariza
girislerini yapmaktadir. Tiim kullanicilara agik olan bu ekrandan (Sekil EK3.1) her tiirlii
destek ihtiyaci da bildirilebilmektedir.

Sekil EK3.1°teki ariza giris formunda ariza bildiren kisi adi, telefon numarasi, mail

bilgileri alinmakta ve sorunun yeri ve agiklamasi bilgileri sisteme alinmaktadir.
Ariza yonetim sisteminde kullanicilar sadece ariza giris ara yiiziini

kullanmaktadirlar. Ancak arka planda teknik personelin kullanimina sunulan arayiizler

de vardir. Bunlar sisteme giris, vardiya sorumlusu ve teknisyen araytizleridir.
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Teknik Personel Sistem isleyisi:

Kullanicilar tarafindan sisteme girilen arizalar vardiya sorumlusu sayfasina yeni ariza
olarak diiser. Vardiya sorumlusu bu arizayr sorumlu teknisyene yonlendirir ve
teknisyene telefon ile ariza bilgilerini verir. Teknisyen arizaya miidahale ettikten sonra
vardiya sorumlusuna ariza miidahale bilgisini verir ve vardiya sorumlusu o arizanin
miidahale bilgisini sisteme girer. Bu andan itibaren o teknisyene tekrar ariza
yonlendirilebilir. Teknisyen miisait oldugu ilk anda kendisine yonlendirilmis olan bu

arizalarin ¢éziimlerini sisteme girer.

Sisteme Giris

Her kullanicr icin bir kullanici ad1 ve kendi belirledikleri sifreleri bulunmaktadir. Bu
bilgileri kullanarak kullanicilar sisteme giris yapmakta ve yetkileri dahilinde (vardiya

sorumlusu, teknisyen vs.) gerekli arayiizleri goriintiilemektedirler.

Ariza Yonlendirme Sistemi

Bu sistem vardiya sorumlular igin tasarlanmig olup vardiya sorumlularinin sisteme
diisen arizalara aninda miidahale edip gerekli teknik personele yonlendirmesini yapmasi

saglanir.

Vardiya Sorumlusu sisteme giris yaptiktan sonra karsisina o giin vardiyada calisan
kisileri secebilecegi bir liste (Sekil EK3.2) cikar. Bu listeden segilen kisiler ile

yonlendirme listesi olusturulur.

Vardiya Sorumlusunun ¢alisma sayfasinda (Sekil EK3.3);
Yeni Arizalar Grubu: Sisteme yeni girilen arizalar en iistte kirmizi renkte belirirler

Yinlendir

ve vardiya sorumlusu bu arizalar1 gerekli kisilere linkini kullanarak

yonlendirir.

Yonlendirilmis Arizalar Grubu: Yonlendirilen yeni arizalar bir alt grupta bulunan

Yonlendirilmis Arizalar grubuna Coziim bilgisi gelmemis arizalar altina diiser. Burada

arizanin yaninda Miidahale Edildi butonu belirir ve bu andan itibaren vardiya sorumlusu
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arizadan sorumlu kisiden arizaya miidahale bilgisini alincaya kadar ariza bu alanda

kalir.

Arizaya miidahale bilgisi geldikten sonra vardiya sorumlusu ilgili arizanin yaninda
bulunan Midahale Edildi butonuna tiklayarak ve bu ariza bir alt grup olan Coziim
Bilgisi Gelmis arizalar altina diiser. Arizalar arizadan sorumlu teknisyen tarafindan

¢Ozlim Uretilinceye kadar burada kalir.

Coziilmiis Arizalar Grubu: Teknisyen tarafindan arizanin ¢6ziimii iiretildigi zaman

ariza Cozllmiis Arizalar grubu altinda Kapanmamis Arizalar altina diiser. Bu alanda

bulunan arizalarim kapatilmasi vardiya sorumlusunun sorumlulugundadir. Vardiya
Sorumlusu bu alanda bulunan arizalarin ¢oziimiiniin yeterli oldugunu diisliniiyorsa
arizay1 kapatir, eger yeterli degilse arizaya yorumunu da ekleyip yeniden yonlendirme

yapabilir.

Kapanmamis arizalar grubunda bulunan arizanin iizerine tiklandig1 zaman ariza ile
ilgili detayl bilgiler goriintiilenir (Sekil EK3.5’te anlatilmaktadir) ve vardiya sorumlusu

isterse yorumlarini ekleyebilir.

Kapanmamis Arizalar grubunda bulunan arizalar1 vardiya sorumlusu kapattigi zaman

arizalar Kapanmis Arizalar altina diiser ve bu andan itibaren arizaya miidahale séz

konusu degildir.

Sekil EK3.4’te goriilen ekrandan ilgili kisiler secilerek Yonlendir butonu tiklanir.

Boylece ariza kisiye atanmis olur.

Bu formu goriintiilemek i¢in Coziilmiis arizalar alaninda Kapanmamig Arizalar grubu

altinda bulunan, goriintiilenmek istenen arizanin {izerine tiklamak gerekmektedir.

Formda {istte ariza detaylar1 goriintiilenmekte, asagida da ¢ozliim bilgileri ve yeni
doldurulabilir alanlar mevcuttur. Form gerektigi bicimde doldurularak Giincelle
butonuna tiklanir. En altta bulunan Coziim Uretildi alan sadece vardiya sorumlulari icin
goriintlilenir. Bu alan teknisyenlerin ¢6ziim iirettikleri formda goriintiilenmez. Vardiya

sorumlusu bu alan1 da se¢mis ise ariza kapatilmis olur.
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Ariza’ya Coziim Uretme Sistemi

Bu sistem teknisyenler icin tasarlanmis olup teknisyenlerin kendilerine yonlendirilip
cozdiikleri, aktardiklar1 vs. arizalarin bilgi ve detaylarin1 girebilmeleri i¢in

tasarlanmustir.

Teknisyenlerin kullanimina sunulan bu ara yiizde (Sekil EK3.6);

Coziilmemis Arizalar Grubu: Bu grupta yonlendirilmis tiim arizalar goriintiilenir.
Teknisyenin kendisine yonlendirilmis arizalar kirmizi renkte ve arizanin yaninda bir

Cozlim linki ile goriintiilenir.

Coziilmiis Arizalar: Tim ¢oziilmiis arizalar bu alanda goriintiilenir. Kapanmamis
arizalar alaninda heniliz vardiya sorumlusu tarafindan kapatilmamig arizalar
listelenirken, Kapanmis arizalar ¢oziimii {iretilip miidahale sansi kalmayan arizlardir.
Ariza kapanmadig siirece teknisyenlerin kendi sorumlulugundaki arizalar1 giincelleme

sanslar1 vardir.

Teknisyen Coziilmemis Arizalar grubunda bulunan ve giderdigi arizalarinin ¢éziim
bilgilerini, gideremedi ise nedenlerini bu formda detayli bir bicimde doldurur. Formu

doldurduktan sonra Kaydet butonuna basarak ¢éziimiinii tiretmis olur.

Ariza Coziim / Yorum Giincelleme

Ayni1 arizanin iki veya daha fazla teknisyene yoOnlendirilmesi durumunda
teknisyenlerden birinin ¢oziim iirettigi arizaya digerinin ek yapma ihtiyaci hissetmesi
veya teknisyenin lirettigi ¢6ziimil yetersiz bulup eklemeler yapmak istedigi durumlarda

kullanilan Sekil EK3.7’deki formdur.
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4.5. PERIYODIK BAKIM TAKIP SiSTEMIi

Isletmelerde bakimlarin diizenli yapilmasi ve kayit altina alimas1 gerekmektedir.
Koruyucu bakimi kapsayan TVB uygulamalarinda, tiim islemlerin kayit altina alinmasi
gerekliligi vardir. TVB amacma uygun olarak sistemlerin diizenli periyodik

bakimlarinin yapilarak ariza oraninin azalmasini saglamaktir.

Periyodik Bakim Takip Sistemi, havalimani i¢indeki tiim sistemlerle ilgili yapilacak
periyodik bakim ve kontrollerin, bu bakimlarda yapilacak islemlerin sisteme girilmesine
imkan taniyan bir programdir. Bakimlar sisteme girildikten sonra miihendislerin
girecegi tarih planina gore teknisyenlerin giinliik olarak yapacagi bakimlarin sistemde
listelenmesi saglanir. Boylece vardiyasina gelen teknisyenin yapacagi bakimlar1 kendi

ekraninda listelenecek ve formlarin ¢iktisini almasi yeterli olacaktir.

4.5.1. Periyodik Bakim Takip Sistemi Veritaban

Tablo 4.8 Bakimlar Tablosu.

Table - dbo.Bakimlar|~ Table - dbo.Bakimkontrol |
Colurnn Marme | Data Type | Allowy Mulls |

_'f;‘l EiakirnId char{30) -
_l BakimAdi nchar{S0) -
_I Biakim Tipi nichar( 100 |l
_I ReferansTarih datetime ¥
_l Dosyasdi nchar (S0 |l
_l Sistemddi nchar{S0) -
_l Sorumiu nchar{ 100 -
_l Departrnan nichar (100 v

Conern ink |l
3 | r

Bakimld : Bakim Id’si

BakimAdi : Yapilacak bakimin adi girilir.

BakimTipi : Yapilacak bakimin tipi (giinliik-haftalik-aylik)

ReferansTarih: Bakim tarih tablosuna eklenecek kayitlarin hangi tarihten

baslayacagim gosterir.
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DosyaAdi : Ilgili bakimin formunun dosyasini igerir. Periyodik bakim formlar

miithendisler tarafindan veritabanina yiiklenir.
SistemAdi : Sistem adi girilir. (FIDS-SAC-RESA-...)
Sorumlu  : Sorumlu kisinin {invani
Departman : Departman adi.

Donem : Bakimin yapilacagi donem belirtilir.

Tablo 4.9 BakimTarih Tablosu.

Table - dbo.BakimTarih|™ Table - dbo.Bakimlar |~ Table - db
Colurnn Marme | Data Type | Al Mulls |
_l EiakirnId char{30) -
_l Tarih datetime -
2 Kontralkod ink |l
3 | r

Bakimld : Bakim Id’si
Tarih : Bakimin yapilacag: tarihlerdir. Ornegin haftalik bakim yapilacak
sistem otomatik olarak referans tarihine gore haftalik bakimlar1 veritabanina kaydeder.

KontrolKod: Kontrol kodu identity olarak tanimli, primary key’dir.

Tablo 4.10 BakimKontrol Tablosu.

Table - dhu.BakimKuntruI]
Colurnn Mame | Data Type | Allows Hulls |
_‘ Departrman nchar{ 100 I
_[ BakirId ink r
_‘ Yapankisi nichar( 1000 M
_‘ TatihSaat smalldatetime "
_‘ &ciklama nchar({10) |l
Kaontralkod ink I
ol | r

Departman : Bakimi yapan kisinin departmani.
Bakimld : Bakim Id’si.

YapanKisi : Bakim islemini gerceklestiren kisi. Kullanici id bilgisinden alir.

sa

TarihSaat : Bakim isleminin yapilma zamani. Sistem tarafindan otomatik olarak o

giiniin tarihi girilir.
Aciklama : Bakimla ilgili agiklamalar yazilir.

KontrolKod: Bakim kontrol kodu.
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Tablolarn iliskilendirilmesi:

Bakimlar * : -
2| Bakimid BakimKontrol *

Bakimadi
BakimTipi BakimTarih *
ReferansTarih FK_BakimTarih_Bakimlar _I BakimId

| i Tarh = ] _I TarihSaat

| DosyaAdi _I il FK._Bakimkonkrol_BakimTarit -
Sistemadi _%‘I Kaontrolkod _I Aciklama

] Sorurmlu _I Konkrolkiod
Deparkman
Donem

Oncelikle bakim ilgili gerekli bilgiler “Bakimlar” tablosuna girilir. Daha sonra
bakimin tipine gore bakim tarihleri sistem tarafindan otomatik olarak olusturulur ve
“BakimTarih” tablosuna eklenir. Bakim iglemi gergeklestirildikten sonra kontrolii yapan

kisi gerekli bilgileri girer ve “BakimKontrol” tablosuna bilgiler yazilir.

4.5.2. Periyodik Bakim Takip Sistemi Isleyisi

Bakim takip projesi, periyodik veya belirli zamanlarda yapilan bakimlarin takibi,

kontrolii ve hizli erisimi i¢in gelistirilmistir.

Oncelikle sisteme, periyodik bakim ve kontrollerin tanimlanmas1 gerekmektedir.

Sisteme giris i¢cin Teknik ana sayfasindan Bakim Giris menii segenegine tiklanir.

Bakimlar giris ekraninda (Sekil EK4.1) ilk yapilacak igslem Donem Sec listesinden
yil1 segmektir. Sistem Adi ekranina bakim yapilacak sistemin adi girilir. Bakim Adi
kismina yapilacak bakim adi girilir. Bakim tipi boéliimiinden Periyodik Bakim Araligi
secilir. Sorumlu kisminda bulunan segenek ile bakimin yapilmasindan kimin sorumlu

oldugu isaretlenir. Yalnz Teknisyen isaretlense dahi o bakimdan Uzman sorumludur.

Bakim ile ilgili Bakim Takip&Kontrol dosyasinin se¢imi yapilir. Yalmz Bakim
Takip&Kontrol dosyalarinin se¢im ekraninda goriinebilmesi i¢in bu dosyalarin sisteme
yiiklenmis olmasi gerekmektedir. Tiim bilgiler girildikten sonra Kaydet butonuna

basilarak bakim sisteme eklenir.
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BakimTarihleri se¢im ekranindan (Sekil EK4.1) girisi yapilan bakim ile ilgili
tarihlerin secimi o tarihin {izerine tiklanilarak yapilir. Giinliikk, Haftalik bakimlarin
sadece ilk bakim tarihinin seg¢ilmesi bakim tarihlerinin olusmasi icin yeterlidir. Bakim

tarih secimleri Aylik, iic Aylik, alt1 Aylik ve Yillik bakimlar i¢in yapilmaktadir.

Tiim Bakimlarin tanimlar1 yapildiktan sonra Teknik Anasayfasindan Bakimlar menii
secenegine tiklanir. Gelen ekranda o giine ait ve daha 6ncesinden yapilmasini unutulan
bakimlar listelenir. Listelenen bilgiler icerisinde Sistem Adi, Bakim Adi, Acgiklama,
Bakim Dosyasi, Bakim Durumu bulunur. Bu ekranda sadece Agiklama bilgisi kismina
bakim ile ilgili notlar girilir. Bakim Dosyas1 kismindan bakimin Bakim Takip&Kontrol
dosyalarina erigilir. Bu erisim bu dosyalarin ¢iktisin1 almak ig¢in kullanilir. Bakim

dosyalarinin ¢iktilar igerigi alinarak islak imza ile dosyalanir.
Bakim durumu ekranindan (Sekil EK4.3) bakim tamamlandiginda “Yapildi” ve

“Yapilmadi” secenegi ilgili bakimm o giin yapilip yapilmadig: bilgisi i¢in isaretlenir.

Kaydet butonu ile ilgili bakima ait girilen bilgiler kayit edilir.
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4.6. UYYGULAMA BULGULARI

Gelistirilen projeler ile teknik departman isleyisi bilgisayarli hale getirilmistir.
Donanim takip projesi ile donanimlar seri no’lar ile takip edilebilir hale gelmistir.
Donanimin nerde oldugu, kime teslim edildigi, garanti siiresi, servise gitme periyodu
gibi bilgiler kolayca sistemler cikarilabilir hale gelmistir. Sekil EK1.5’te goriilen teslim
formu ile oOzellikle bilgisayarlarin {izerinde kurulu olan program takipleri
yapilabilmektedir. Servise giden parcalarin takibi ile hangi donamimlarda ne siklikla
ariza olustugu takip edilebilmektedir. Boylece farkli marka ve model mukayesesi ile

ileriki satin almalara 1s1k tutmaktadir.

Giinliik Teknik Faaliyet programi ¢iktis1 (Sekil EK2.6) teknik departmanin giinliik
faaliyetlerini Ozetleyen rapordur. Bu rapordaki sirket gider kalemlerindeki tiiketim
degerleri ile biitce sapmalar1 ve dnemli ariza ve olaylar boliimii yonetim bilgi sistemi
{iriinii olan Giinliik Isletme Faaliyet Raporu’na kaynak olmaktadir. Ozellikle gider
kalemlerinin giinliikk olarak sapmasii gosterdigi i¢in ay sonu gelmeden aylik biitce
durumuna gore tasarruf yapilarak Dbiitce tutturulmaya calisilmaktadir. Biitge

ayarlamasinda destek olmaktadir.

Aylik Rapor programi, Giinliik Teknik Faaliyet Programi girdilerinin analizlerinin
aylik bazda yapildig1 programdir. Programin c¢iktilarindan olan, Sekil EK2.8’te goriilen
islem-isgiicli dagilim grafigi giinliik islemlere girilen adam-saat bilgileri baz alinarak
hesaplanmaktadir. Giinliikk islerin adam-saat olarak dagilimi ile teknik isgiiciiniin
dagilimi goriilebilmektedir. TVB uygulanmasi sonucu teknik departman isgiicii dagilimi
mercek altina alinmis ve hangi islemler icin ne kadar ayrildig1 tespit edilmistir. Buna
paralel ariza sayisiin azaltilmasima yonelik hedefler belirlenerek bakimlara ve giinliik
kontrollere daha ¢ok 6nem verilmis ve bakimlarin oraninin arizalarin oranindan g¢ok

daha yiiksek olmasi saglanmustir.

Periyodik bakim ve kontrol i¢in ortalama %15-20 aras1 ig giicii harcanmasi
ongoriilmektedir. Periyodik olmayan kontroller ise %5-10 arasinda yer almasi

beklenmektedir. Ariza oranmnin teknik is yogunlugunun ¢ok degistigi sektorsel

parametreler ile sezonluk degismesi beklenmektedir. Sezon i¢inde olusan arizalarmn %15
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civarinda sezon dis1 ya da kis donemi diye tabir ettigimiz ugus yogunlugunun az oldugu

donemde kullanimin azalmasiyla %10 seviyelerine inmesi hedeflenmektedir.

TVB uygulanabilmesi i¢in Oncelikle veri toplanmasi, alet-edevatlarin, sistemlerin
ariza sebeplerinin ve ariza frekanslarinin istatistiginin yapilmasi ¢ok dnemlidir. Teknik
personelin bu konuda igbirligi iginde olmasi ¢6ziim Onerilerinin ortak paylagilmasi

onemlidir. GTFR programu ile bu amaca yonelik veri toplama islemi gergeklestirilmistir.

Aylik raporlama programinin ariza sayilarmi belirten raporu (Sekil EK2.9) hangi
sistemlerin ariza yaptig1 degerlendirilerek ariza detaylarina inilebilmektedir. Boylece
hangi sistemler i¢in ne tiir onlemler alinmasi gerektigi yorumlanabilmektedir. Sik
olusan arizalarin sebepleri incelenerek giderilmekte ve TVB’nin sifir ariza hedefine
uygun faaliyetler diizenlenmektedir. Olusan arizalar degerlendirildigi bu rapor, yedek
par¢a tutulmasi, malzeme ihtiyaci olusturulmasi ve bakim periyotlar1 gibi noktalarin

belirlenmesinde miithendislere destek olmaktadir.

Arnza Takip sisteminin devreye alimmasi ile olusan arizalarin takibi, kimin ne zaman
hangi islemi yaptig1, arizanin nasil giderildigi, hangi parcanin degistirildigi gibi detaylar
online kayit altina alinmaya baglanmigtir. Arizanin kag dakikada giderildigi, bir birime
ait hangi arizalarin bildirildigi gibi sistem raporlar1 alinabilmektedir. Teknik personelin
ariza miidahale performanslari tespit edilerek insan kaynaklar1 performans

degerlendirme sistemine girdi olarak kullanilabilmektedir.

Anza Takip sistemi ile Toplam Kalite uygulamasma paralel olarak i¢ miisteri
memnuniyetini 6lgmek amaciyla, ariza giderildiginde, ariza bildirimi yapan kisiye mail

ile geri bildirimde bulunur.

Periyodik Bakim Takip programi uygulamasi ile bakimlar diizenli takip edilmeye
baslanmigtir. Planlanan bakim tarihlerinde teknisyenlere uyarida bulunan sistemde
bakim/kontrol formlar1 sisteme yiiklenir ve Excel formatinda olusturulan dosyalarda

degisiklik kolaylikla yapilabilir. Ayrica bakim periyotlar1 kolaylikla degistirilebilir.

Isletmede TVB uygulamasina yonelik gelistirilen projeler ile, teknik donanimlarin

kayit altina alinmasi, garanti servis par¢a degisimi takipleri yapilabilmekte, arizalarin
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online girilmesi ve detayli yapilan islemler goriilebilmektedir. Giinliik faaliyetler ve
bakimlar raporlanarak cesitli analizler ile siireclerde iyilestirmeler planlanabilmektedir.

TVB uygulamasi basarili olmustur.
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5. SONUC VE DEGERLENDIRME

Bir isletmede en az maliyetle en iyi bakimin yapilmasi, optimum koruyucu bakim
diizeyinin bulunmasi ile mimkiindiir. Optimum koruyucu bakim diizeyinin bulunmasi
iyl bir bakim planlamasina, iyi bir bakim planlamasi ise yapilmasi gereken islerin,
yedek par¢a durumunun, isgiicli yeterliliginin ve igletmenin uygunlugunun bilinmesine

baghdir.

Bugiin, isletmelerde uygulanan modern yonetim teknikleri miisteri isteklerini baz
almaktadir. Misterilerin {riin {lizerindeki beklentisi siirekli artmakta oldugundan bu
durum isletmelerin {iretim sistemlerinin giderek karmagik bir hal almasini
saglamaktadir. Uretim sistemlerinin giderek karmasiklagsmasi, belirli bir verimlilik

standardinin korunmasini zorlastiran etmenler arasindadir.

Bakim igletmedeki ekipman ve sistemlerin fonksiyonlarin1 en yiiksek performansta
sirdirmeleri  igin  gergeklestirilen  faaliyetler  biitiiniidiir. ~ Isletmelerin  ana
sorumluluklarimi yerine getirebilmeleri i¢in ekipman ve sistemlerinin siirekliligini
kilmalar1, seri iiretimlerini aksatmamalar1 ve iiriin kalitesini yiiksek tutmalar

gerekmektedir.

Isletme sistemlerinin siirekliligini saglamak icin ariza olusmadan énce dnlem almak
ve ariza olusum sikligin1 azaltma arayislar1 bakim konusunda yeni yaklagimlar getirmis

toplam koruyucu bakim kavrami ortaya ¢ikmustir.

Toplam Verimli Bakim icerisinde ekipman takibi, ariza takibi, parca 6mrii ve yedek
parca analizleri ile sistemlerin ariza noktalarin1 6nceden tespit ederek, bakim planlarina
uygun olarak gerekli iglemlerin belirlenerek uygulanmasi yer almaktadir. Amag¢ bakim
faaliyetlerine agirlik vererek olusabilecek arizlarin Oniine gegmek ve ariza sebepli

sistem durmalarini minimize etmektir.

Toplam Verimli bakim, makine ve ekipmanlardaki arizalarin sorun yaratacak hale

gelmeden Once, tespiti, analizi ve diizeltilmesi amaciyla secilen parametreleri, 6l¢iilmesi
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ve Onceden belirlenen siir degerlerle grafik trendler kullanarak mukayese edilmesidir.
Kullanilan yaklagim, makine ve ekipmanlar1 giincel ve gec¢misteki durumlarinin

izlenmesiyle gelecekteki durumlarinin kestirilmesidir.

TVB’nin igletmeye uygulanmast bu konuda hazirlanmig programlar ile
yapilabilmektedir. Isletme bakim programlar1 adi verilen bu uygulamalarin ancak
kullanicilarin ve teknik personelin destegi ile basarili olabilmektedir. Bu tezde, hizmet
sektoriinde yer alan havalimani terminal isletmeciligine TVB uygulamasi yapilmistir.
Teknik departmanin, isleyisini kayit altina alip arizalari, bakimlar ve yapilan islemleri

takip etmek icin tasarlanmstir.

TVB kapsaminda periyodik bakim planlar1 Excel ortaminda Check list olarak
olusturulmus, Periyodik Bakim Takip Sistemi ile diizenli islemesi saglanmstir.
Periyotlarina uygun olarak sorumlu uzman/miihendis ya da teknisyen tarafindan yapilan
periyodik bakimlar bu programa islenmektedir. Giinliik yapilan sistem kontrolleri yine
ayn sekilde bu program ile kimin yaptig1 kayit altina alinmaktadir. Ayrica ¢ek listeleri

1slak imzal1 olarak dosyalanmaktadir.

Sistemlerde olusan arizalar, kullanicilar tarafindan teknik birimlere bildirilmektedir.
Ariza Bildirim Sistemi kullanicilarin arizalari bildirecegi ve takibini yapabilecegi bir
ortam olarak tasarlanmistir. Ariza bildirimlerinin IntraWeb ortamindan da yapilarak
arizalara daha hizli ve Kkaliteli hizmet iiretebilmek, olusan sorunlar1 ve iiretilen
¢Ozlimleri veritabanina aktararak ileride olusacak sorunlara daha hizli ¢6ziim

iiretebilmek i¢in hazirlanmis bir sistemdir.

Yapilan projeler ile TVB uygulamasi basarili olmustur. Sistem ¢iktilar1 olan
ariza/sistem dagilimi ve islem/isglicii dagilimi ile teknik departman igleyisi kontrol
altina alinmus, sistemlerin yedek parga ihtiyaglari belirlenmis, stok seviyeleri uygun

tutularak gereksiz maliyetlerden kagimilmustir.
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EK 1: EKIPMAN TAKIP SISTEMi

Ekipman Formu:

™ Malzemeler
Teslim Formu [F11]  Cikis
Malzeme drama
DOOD0ODEER! [ ™ [ae
StoklD IMaIz Tiirid |SEI|NU IMDdeI JMarka Ozellikler AlimTaribi | GarantiSonu | Notlar
L] 97 | Notebook SCHUS471F34 FYBO5EA HF Compaqg DCE120 Centring 1,86 Ghz 512 Mb Ram 60 Gb
99 Notebook SCHUSA71CHM PE05ES HF Compag DCE120 Centring 1.86 Ghz 512 Mb Ram B0 Gb
| 101 Server GBBE0IONS3 |470063-703 HP ML 350
| 102 Server GBEE03ONET 470083709 HF ML 350
| 103 Server GBBE0T0E WA 37873542 HF DL 380
| 104 Server GBEE030EVT 378735421 HF DL 380
| 105 Matebook CHUB0ETYKD PYEIEEAHARE HF Mxg220
| 106 Motebook CNUEB0E2285 |PYSIBEA#ARE HP MxB220
| 107 Printer SCHEASJSIHG Ca1734 HF DJ1280
| 108 Printer STH5403300/D C81544 HF 12000
| 109 Printer S‘ENDJD_272T? |GES024 HP L3052
110/ Prirter SCHC2424271 059114 HF Li1nzao
: 111 Printer SCHC24C 1 59114 HP LI1020
| 112 Frinter STHE4II30-3 [Pl IR HF Linan
| 113 Printer SCHC2323475 059114 HF Llnz0
| 114 Printer SCMC2424272 = HP LI1020
115 Printer SCHC2323468 059114 HF LI1nzao
: 116 Printer SCHC2424272 [PLac IR HP Lioz0
| 117 Printer SCHC2424276 o5311A HF Llinao
118 Printer SCHC2323474 059114 HF Li1oz0
: 119 Server GBBS435HL? |470063-787 HP ML 110
| 120 Server GBE5435HMY 470083787 HF ML110
| 121 Manitar D3000544158418 |15036FS PHILIPS MBE5033543, 15" LCD
| 122 Monitar MEG033468 16056FS PHILIPS MEE033468, 15" LCD
123 Maonitar D5000544157579 16056FS PHILIPS MEE033556, 15" LCD
: 125 Monitar 1547359084 |15056FS PHILIPS M54735384, 15" LCD
| 131 Monitar 54735964 16056FS PHILIPS ME4735364, 15" LCD
132 Monitar 154735962 15056FS PHILIPS MB54735362, 15" LCD
: 135 Manitar BZ00060R337753 |1705EF5 PHILIFS ME1216584, 17 LCD
136 Manitar MER033632 16056FS PHILIPS MBEE033532, 15" LCD
139 PC SCZCE1Z33BL |EJB2BEA HP DC 5100 SFF P4 3 Ghz 512 Mb Ham 80 Gb Hd.
140 Manitar D5000544157638 16056FS PHILIPS MBEE033533, 15" LCD

Sekil EK1.1 Ekipman Formu.

=) - (e

Sekil EK1.2 Veritabani arag ¢ubugu.
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ki alzeme Arama

SerMo b

| [ Ara ]

M arka A
—|Model =

Tum Liste

i zellikler
& J -

StoklD
Alirm T arihi

Faranti Bitiz—
Matlar i)

Sekil EK1.3 Malzeme arama formu.

Teslim Formu

£
Malzeme : Kisi : Veriliz Tarihi :
|sCzCea0t1ks = (06122007 | [ Teslim Tutanagi
Sistem Tiirii : Departmani - Yeri : Alinis Tarihi - Motlar -
| "| | "| | | | | | i 333
teslimid|StokiD | Kisi |SisternT ur ver |Departman]erlis Tarhi |alinis Tarihi [Notlaf &
=] 112.06.2007 E
¥
0| | »
__Teslim Bilgisi Arama B

| | il

Ara

| [0 Tim Liste

O E L EEE

Sekil EK1.4 Teslim Formu.

76



MALZEME TESLIM FORMU

zere hasarsiz ve galisic duorumdas eks ks iz clargk tes lim edilmis tir.

ihtiyaci durumunda Bilgi k lem Midirllgd'ne baswuracaktir.

Teslim edilen malkemelerin ddk 0mU as agidedir;

Tarih ; 04.04.2008

Aszagida detaylai belitilmis mekema'donanimdyazilim ATV Havalimani Yapim v b letme A 5. mukiyetinde clmek

Kullanici, bu tutanak ile teslim akligi malkzeme/donanim/yazilimlari kendisine tes lim edildigi gibi hesars iz ve calis i
halde tutmakla yik Grmludir. Highbir s & ikde malzeme/donanim/y azilimlara midshale etmeyecek, bir s envis ve bak im

Malkzeme / Donanim Teslim IO . 45

Stok ID; 93

Masks :HP Meode! : E PSGGE S

SeriMo :SCZCH480GBB

Gzellikler :DC 5100 MT P4 3 Ghz 512 Mb Ram 80 Gb Hd.

Tur: PC

Kisi: Betil Samanci Departman : [T

Sistemn Tord : Ofis Veilis Tarini © 04,04, 2006

e

KURULAN YAZILIMLAR v YAPILAN AYARLAR :

Mizosoft Window s XPPRC 5FZ + Lpdses Microsoft Duticok Fulanic ve Oosys Ayarian

Micro=soft Office 2002 Printer “Yikdemesi Ayarkr ve Test Gktisi

Moron Antires Yaiim + Updsies AT Ofe Avarian - Kulanci Ayarkr - Internat Ayaren

Adobe Acrobst Resder

Logo

AuCAD

mevcut yazilimlarda da he rhangi bir degisik ik yapilmayzcaktir.

TESLIM EDEN

TESLIM ALAN

Sekil EK1.5 Malzeme Teslim Formu Ornegi.
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EK 2: GUNLUK TEKNIK FAALIYET PROGRAMI

Liitfer Kullamict id ve Sifrenizgi Giriniz..

Kullanicr: "

Sifre: |

LCancel

|

Sekil EK2.1 Kullanicr sifre giris ekrani.

June 200b

| |2005 ~|

|June

Sal Car

Cum Cmt Paz

]

3 4 gl

a

10 1 12

15

17 15 13

22

24 25 26

29

Elektrik

HW AL

Tarih Ekle

Elektronik

Tesisat

hekanik Labaratuar
Bina Bakim i
e Bilgi-Iglem

ﬂ

Sekil EK2.2 Tarih se¢im ekrani.
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i E5 GUNLUK ELEKTRIK ENERJT TUKETIMI
4
|

Tarih

1062005 MEb.Mikhendis - |Zeinen ENif Havadar

| ELEWTRIK ENERI |K0NTR0LLER'|

— GEBEKE . :
— BAYAC DEGERLERI :

) Sebeke_161 I 0,286
Seheke_Atit | BCREIEER Kih
Sebeke_152i 0,254
Sebeke_lnd_Reakﬂf| 1,498,350 gy
Seheke_163 0,284
Beheke_Kap_Reakﬂfl 0,430 pogay
hax Glg Dederi :I LWh

—JEMERATOR

- SAYAC DEGERLER

Jenerator_Akdit | 18 657 Kih ARl Liths
._Ieneratnr_152| 0,000
1,370 paer

Jeneratnr_153| 0143
Max Gag Dederi :I 1A0h

Jeneratar_Ind_Reaktif

_Ieneratnr_Kap_Reaktifl 37560 gy

—5U DEPOSU
SuDeposu_aktit [ 18.777,20 Kih
Deposu_lnd_Reaktif 206850 joar

Sekil EK2.3 Elektrik tiiketim degerleri ekrani.
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Tarih :

Sast 00:00 - 24:00

Mebeti Mk ]U@urSanmaz

-GUNLOK TUKETIMLER :

DHMI Su Sayaci 20,7350 mf

Bayindir Depo 431870 n?

Su Endeksi 381.849,0 oP
Peysaj Su Endeksi: 2259650 nT
Klima DHMI Gelen : | 2.460.739,0 (5

Klima DHMI Dindig : | 1.774.008.0 i
Klima Bayindir Galeri : 25.826,0 Gj

Bayindir Otomasyon /3 G

ISTATISTIK BILGILERI :

Gelen Ugak Sayis: 50

Giden Ugak Sayisi : 40 Ad
Giden Bagaj Sayisi : B379 aq

L

Dig Sicaklik 38 DC
Bagil Mem : %1 45

MNabetci Mih2 :

TUKETIM HESAPLARI :

Su Tiketimi : 188 4

Feysaj Su Tiketimi : 195
KL-Enerji Tak. Gelen : 29,00 sk
KL-Enerji Tik. Giden : 2700 sk
KL-Baymndir Galeri : 623wk
Bayindir Otomasyon : 3625 Mk

Elektrik Taketirmi 24,659 Kh

L3

d

Sekil EK2.4 Sayac degerleri girisi ve tiiketim hesaplama ekrani.

Giinliik Liste

Kawt: [ ][ 5 [b [PI]pk] (7

Madde Ma - 5 KisilD . |mustafaa |22.06.2005 00:20:33
Onceki
Kavytlar
} Sistem Kodu: |[IT | v
Izlem Sires 280 dakika _ I '-J
i R Islem Kodu : [10 |
Litfen dakika cinzinde yazniniz!l

i'

Sekil EK2.5 Departman islem giris ekrani.
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GUNLUK TEKNIK GALISMA RAPORU ~ 21.06.2005

00:00-24:00

MNobelc i VR : i 5 Siczkivk:

38 %

Baii Hem % 45

ISTATISTIK BILGILERI |IGUNLUK TUKETIMLER |KLIMA |

Gekn Ugak: 5044 || Fraktrik: 24.650 KWh Dfm GeR 2 0
Giden LCak: 40 2d || peydt Sp: 158 3 D-I"Wﬂon.- 27,000 wh
! ) Bay. Gaker: 36,230 wh
iGider Bagal: 6.379 &d Poysaj Su 195 m 3
BeMrik Thketirn Su Thketim PeysajSu Tdketim HWAL
O ST imlink Titk: 21.581 31 167,00 166 B2 17,81
Hesgolanan Ayl fwfan:  GlEgsT 27 £.010,00 4.998,57 534 29
Aylik Birfpe Deded: 75925200 5.457 00 4.950 00 T20,00
Bitfeden Aylik Sagma: -14,80% -8,19% 0,98% -25,19%
SISTEM ARIZALARI VE YAPILAN ISLER
No Hody ADNIK IR
ELEKTRIK
1 |UP PPSkontrolleri vapildi. 20
2 | Bl Eut alh kontrol attind 3 tutuldu. 240
3 | &8 fziinlik elektric baoamlar vapild. 120
4 | 3B Prival Gzl asansdr kargisi bayan we ayna dstid ampuli degistiril di [=18)
5 | 3B Bilgi islem ofisinde G adet floresan dedistirildi. G0
E | %B Eudeposuwe antma sistemlerinin glinlik kontrolleri vapild. 120
7 )| ET Eutattiwc'lerden alinan alinan fotosellar arrivalve departure daki bayanwe elkuratmalanna takildi. 120
2 | ET pPeparture kayarkap hava perdelerinin roleleri taolarak gcahgtinldi. 120
3 | DF P eprem ekibinin callemalan kontrol edildi. 270
10 | ET Purival belt dzeri aydinlatma calemalanina devam edildi. 2200
11 | DF P nolu sabitkuleden aydinlatma itenildi. Sens dr 2 doik oldujund an gdntleme yapld.. G0
12 | ET Purrwval deniz bark ofisinde panjur arzasi giderildi. s8]
12 |AD P dederleri alind. [=18]
ELEKTRONIK
1 | BH Chedck-in bdlgesi anzalan giderildi. 420
2 |38 Peray dederleri aindi. G ate igi telefon we scanner kontrolleriyamldi. 120
3 | Kk prate 1B kayarkapidai temaszizik sorunu giderildi. Atdhredek i 2 adet motor denendi galgir hale 420
netirildi. Gate 1Gkap arzasina baaldi. EntZ dedisti. Kapimin vine galgmadid gérdldi. Kontrolde,
matorun dadinik oldudu gérildi. Motor dedistinilip testleri vapildi. Normal.
4 | xR Frivenlifin Etediile, CIP x-ray winil veniden ayarland. G0
5 | d [Toplant odasi TV ayarlari ile ilgili gahsma yapildi. Sonug ainamad. Ujur Bey'e bilgi werildi. 120
E | CC E2 nolu kamera arzasina baald), vedek kamerataohp b ontrold yvapldi. Hormal. 120
7 | LP Payindir depo dninde bulunan hurda monitérleri duvar kesimi nedeniyle bagka binjere gekildi. 240
2 | KK P2 kayarkam arzazi maiank ekip ile birllcte giderildi. 120
3 |DF Pinasafjlamlaghrma tadilatlarn nedenide & S kayar kap kapatihp A-9 devreye werildi. [=18]
10 | %R Fzate 12 x-ray anzas) bildirildi. Kotrolde, HIP'ten sorunlu aldudu gérildi. vedek = ray'in HIF karh =1u]
alinarak takildi. “redek x ray'de HIF kart wok.
11 | d Parival rent 3 car T hat el imi igin tespit wapildi. Kablolar labor atuvara birdldi. 120
12 0
13 [-5kavarkap arzasi giderildi, g
14 > ate 15 bord vanlz bilgi gistermesinden dalaw resetlendi, normale déndi. 18]
19 Hazirzn 2007 Sak 3748 Sayfa {

Sekil EK2.6 Giinliik Teknik Faaliyet Raporu.
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. =i

SISTEMLER BAZINDA AYLIK RAPOR FORMLU
: s
Ealirrn : JE v
Baalat e JEI'I.D1.2EIEIE |glemdlgalicl Baparu % | ,ﬁ ‘
Bitig Tarihi ; [31.12.2005 Elektrik Excel
R apaoru
3
td ek anil; Excel EL
R aporu
Sekil EK2.7 Aylik Rapor Formu.
Kullanici hatasi Maoddifikasyon ve
kaynakh sistem tadilat
miidahalesi %32
Yalh

Periyodik bakim,
kontrol
r %7
Genel Bakim
%15

Periyodik elmavan
bakim-kontrol

%ol
Diger birimlere \Ser\ris firmalarna
verilen destek verilen destek
%2 Yol
Sistem Korumalarna
mitidahale
%ol
_— - L Sistemlere yapilan
Digier Ba;_laj sistemi Anzaoultlerme Vanlis anza ilamelar
9,9 igletme tld bildirimi o4

o %

Sekil EK2.8 Islem is giicii dagilim grafigi.

82



&= ARIZA SAYISI

ELEKTROMEKANIK SISTEMLERDE ELEKTRIK-ELEKTROP
BAZLI ARIZA SAYILARI

01.01.2005 - 31.12.2005

Sistem Mnza Sams

Ekwmtars

[Erildinge hladiterarce
[Bagzaze Handling Jrstern
CC T

L3

[Uipads Parbo thimme

[Flkirik Teskan

[Fire Extinguihitg

[FI: 5

[Bos Irlan

FTW o

MO0 Hz

[Erctee T

[Eils Llem

[Blart D geq & cletermi

Slidirys Droors

[Bos felan

MEden Suat Sisternd
Dtopark Uoetkndinne Sistemd
S lendinme Siteni

[Folic Pacaport Sicterd
[Prititerlar

Sanitary

Telefom Sisterni

1

Gimertl Deretin Siterni 2ROV lt-Det)
[Pascerzer Brarding Bridze
[Esr alatore

TOPLAW :

SEKIL 1:Anz Sayilan

Sayfa: _H 4 I—lmim

Sekil EK2.9 Ariza sayilari sistem dagilim raporu.
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EK 3: ARIZA TAKIP SiSTEMi

Ana a Uguslar Oneriler Anza Girig

ARIZA TAKIP
SISTEMI

Tel Rehberi

Ariza Bildirim Formu

Resimler Proseduirler RiniFID5

x

Bildirimi Yapan :

Ciahili Tel &

Prablemin Yeri &

"

E-mail : | | *

Sarun ¢ |l

Sekil EK3.1 Ariza Giris Formu.

ARIZA TAKIP

SISTEMI

[ MEKANIK
[JABDULLAH ALVER

[JABDURRAHMAN ALTUNTAS
[JADEM GALISKAN
[JALIBILGIN
[JALPER ALKAYA
[[JARIF DAGDELEN
[JATALAY BAHAR
[CJAYDIN EMEN
[JAZIZATVER
[JBAHADIRERDAS
[JEMIN GOK
[JERDAL ACIKGOZ
[JEVRENTASOVA
[JHASAN SONMEZ
[JILHAN EVCIMAN

[JKENAN MERTTURK

[JELEKTRIK-ELEKTRONIK
[]ADIL ILHAN

[CJAPTULLAH ERSAYGILI
[IBAYRAMATAY
[JBULENT KURREC]
[JENES ERGENOGLU
[CIFERIT SEZGIN
[CIFIKRET HEKIM
[IGUNAY PINAR
[THACT OSMAN DAGLI
[CIKADIR ILHAN
CIMURAT AYDOGDU
CIMUSTAFA COSKUN
CJOMUR SENCAN
[IOZCAN SAGLAM
CIRAMAZANKARACA

CISELCUK GULLU

Sekil EK3.2 Vardiya Sorumlusu Karsilama Ekrani.

[Ix
[IDEVRIMGUCAL

[CIFERIT GUNAY
[I1T Uzinan
CIMURAT CAVUS

[]SERKAN IKiZ
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Yeni Arizalar

062007 08:52

Yénlendirilmis Anzalar

L Céziim Bilgisi Gelmemis
D i veri i i T N I T
. . ~ Midahale Edi
fendir 434 checkein 30 Betiif § IT Uzman,

I1.Cziim Bilgisi Gelmi;

T e Vinladline Toh

odasindaki 1170 nolu t qalismiyor ENES ERGENOGLU,
nu calismiyor ENESERGENOGLU,

Coziilmiis Anizalar

FKapanmamis Arizalar

_ iahale Eden _[Sistem Ko
TELEF! gl

'ORLAR.

ve hat verildi.

Sekil EK3.3 Vardiya Sorumlusu Caligma Ekrani.

ARIZA TAKIP

SISTEMI

Ariza ID Ariza Yeri Ariza Tanimi Tarih Saat
435 Gate 24 Boarding Card okutulamiver Jun 29 2007 8:48AM

COGUNAY PINAR
CMURAT AYDOGDU
OMUR SENCAN
[JOZCAN SAGLAM
[OIT Uzman
CIDEVRIM GUCAL
CJEVREN TASOVA
[JABDURRAHMAN ALTUNTAS
JILHAN EVCIMAN
[JABDULLAH ALVER
[JARIF DAGDELEN
JORKUN CENGIZ

Yénlendir

Sekil EK3.4 Ariza Yonlendirme Formu.
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ARIZA TAKIP

| ArzaID L draveri L AT L TanSaac
358 450 B BLOK DAHILI HAT VE TELEFONUN MAKINASINT ISTIYORLAR. Jun 17 2007 3:20PM
Sistem Kadn i V‘ Comim Kodu - B

Cazen : ergenoglu-bsamanci

Agiklama

Cazim Uretildi - []

Sekil EK3.5 Ariza Goriintiileme / Giincelleme Formu .

ARIZA TAKIP
SISTEMI

Coziilmemis Arizalar | Refresh |

BSAMANCT 29/06/2007 09:31

|-_|
434 Betil SAMANCI Yaziciva kagit sikisti. Jun 29 2007 8:45AM

Cozim 421 Otomas odasi OTOMASYON Mehmet Otomasyon odasindalkd 1170 nolu telefon calismivor 1

Cazim 420 ofis ¢elebi kontuar elemany telefonu calismivor

Coziilmiis Arizalar

Kaparnamis Arizcalar

| | Miidahale Eden |S t TarikSaat

Giincelle 358 DAHILITHAT VE TELEFONUN MAKINASINIISTIYORLAR.  ergenoghn 01 [arasnnq}u] Telefon ve hat verildi.  Jun 29 2007 8:52AM

Kapanmnis Arizalar

[ocengiz] bu ahular devamh aym sorum vermektedsr otomasvondan fark

431 (ANl Bkt sigabievor ocengz-fhekim Hy bt basmg termostatlan ayarlanmas: gerekmektedir -[theldm] S16AM
Jun 20

433 Ahu47 filire kirli simval verivor ocengiz-thekim HV 01 [ocengiz] filtreleri temizlendi, - [fhekim] 1007
8:15AM

Sekil EK3.6 Teknisyen Calisma Ekrani.
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ARIZA TAKIP

SISTEMI
358 450BBLCK DAHILTHAT VE TELEFONUN MAKINASINI ISTIYORLAR. Jun 17 2007 3:20PM
Sistem Kudu:‘ "iCﬁn\mKDdu:‘ %

Cazen - bsamanci--bsamanci

Aciklama :

Giincelle | | Geri

Sekil EK3.7 Cozliim Giincelleme Formu
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EK 4: PERIiYODIK BAKIM TAKIiP SiISTEMI

E BILGI ISLEM - fgunay

Balom Girig
[Dénem Se¢ Bakm Tipi Sorumbu [Dosya Seg
2007 | v
| 2007 || O Yk O Aylik Dasya Yok '~ |dosyatarT
[sistem At
I dasd ‘ O | 6Aylk | ® Haftalike ) [Uzman
[Batam Ak O 3Adk | O Gk LA
I
(o) Gunlikk Vardiya Bakmm

Sekil EK4.1 Periyodik Bakim Girig Formu.

Sekil EK4.2 Bakim Tarih Se¢im Ekrani.
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Bil.GI ISLEM - fgunay

Bakim Durumu

e

©ATM Dalaman Airport ATM IT Team

Sekil EK4.3 Bakim Takip ve Kontrol Ekrani.
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Nuran AKTEKE

Dalaman Havalimani ATM Dis Hatlar Terminali 48770 Dalaman - MUGLA
Telefon: 0 252 792 5555 - 1120
E-posta: nuranakteke@yahoo.com

Kisisel Bilgiler :
Dogum Tarihi: 03/07/1977
Medeni Durum: Evli, bir cocuk annesi

Sirlicli Belgesi: B sinifi
Almanca: Temel Ingilizce: Cok iyi

Egitim :
1992 - 1995 Adana Fen Lisesi, Adana
= Lise Ogrenimi
1995 —1999  Ege Universitesi Bilgisayar Miihendisligi, Izmir
= Universite Ogrenimi
2000 — 2007  Akdeniz Universitesi Isletme Bélimii, Antalya

= Yiiksek Lisansi Ogrenimi

is Deneyimi :

<+ ATM Dalaman Havalimani Yapim ve Isletme A.S. — Dalaman/Mugla,

02.2006 — ...
Bilgi Islem ve Elektronik Miidiirii

*Tum havalimani bilgi islem ve elektronik sistemlerin satin alma slrecinden
itibaren kurulmasi, yénetilmesi, isler durumda tutulmasi.

= Dis Hatlar Terminali Ugus Bilgi, Gidis Kontrol, Bagaj Handling vb gibi bilgi islem
sistemleri dahilindeki tiim sunucu ve bilgisayarlarin 7/24 calisir tutulmasi,
bakimlarinin yapilmasi, gerekli gorilen iyilestirmelerin gergeklestiriimesi.
»Terminalde bulunan CCTV, Karth Gegis, Yangin algilama vb elektronik
sistemlerin yonetimi, 7/24 calisir durumda tutulmasi, bakimlarinin yapilmasi,
gerekli gorilen iyilestirmelerin gergeklestiriimesi.
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+ Antalya Havalimani Dis Hatlar Terminal Isl. A.S, Antalya, 10.1999 —
02.2006
Bilgi Islem Miihendisi

=Dis Hatlar Terminalinde bulunan 4 ayn ag lzerinde yaklagik 400 bilgisayarin
sistem yOnetimi, ag organizasyonu ve optimizasyonunun gerceklestirilmesi.

=FIDS, CUTE, DCS, BRS gibi havalimani sistemlerinin ydnetilmesi, bakiminin
yapilmasi, yedeklerin alinmasi, glincellenmesi. Elektronik sistemlerde bilgisayar
kullanilan alanlarda destek verilmesi.

»TUm Dbilgisayar sistemlerinin 7/24 Kkesintisiz ve sorunsuz calismasinin
saglanmasi.

=6 Bilgi islem Uzmani'nin is dagiliminin ve egitimlerinin organizasyonu, giinliik
vardiya ve gorev planlamasinin yapilimasi.

=Windows 2000 domain vyapisi kurulmasi ve isletme ihtiyaglarina ydnelik
kullanilmasi. Exchange 2000 Server kurulumu, bakimi ve ydnetimi, ISA Server
sisteminin yonetimi. kullanici ihtiyacina dogrultusunda hattin verimli kullanimi
icin hat trafik kontroll ve gerekli dlizenlemelerin gerceklestirilmesi.

»TUm sistemlerin donanim ve yazihm guncellemelerinin takibi ve uygulamasi.
Versiyon yukseltmelerde veya ihtiyag halinde ilgili firma (Videcom, ABB,
VanDerLande, Honeywell vs.) miihendisleriyle ortak calismalar yuritilmesi.

=SQL 2000 Server ve Oracle 9i veritabanlarinin yénetimi, bakim ve kontrol(,
yedekleme proseddrlerinin olusturulmasi.

= Ucaklara verilen kopri, 400Hz ve su gibi hizmetlerin Ucretlendirilmesi icin bir
Tahakkuk programinin tasarim, Delphi ve SQL Server (zerinde programlama ve
uygulamasi. Bu sistemin ugus ve checkin sistemleriyle entegrasyonunun
gergeklestirilmesi ve Ucretlendirilecek hizmetlere ait veri akigi otomasyonunun
saglanmasi. Kolay raporlama icin Excel lizerinden SQL Server verilerine ulasimin
saglanmasi.

»Sirket prosedurlerinin elektronik ortama aktariimasi. Satin alma formu ve
malzeme istek formu gibi formlarin otomatik dolasiminin saglanmasi, MS
Outlook’dan yararlanilarak kullanicilarin bilgilendirilmesi.

»Siemens S5 ile bagaj sisteminin PLC yazilimini iyilestirme galismalarina katihm.
Kapasite artinmi icin sonradan eklenen 15 nolu kontuarin sisteme tanitiimasi ve
otomatik islemesi igin gerekli PLC yaziiminin olusturulmasi.

»FIDS sistemi monitdrlerinin goérinim tasariminin yapilmasi, staff sayfalarinin
operasyon ihtiyacina yonelik Intranet Uzerinde tasarlanmasi, DCS sisteminde
kullanilan scanner, bagtag ve boarding pass printer gibi tim ekipmanlarin etkin
kullanimi igin ayarlanmasi ve gerekli diizenlemelerinin yapiimasi.

= [sletme ihtiyaclari dogrultusunda gelistirilen cesitli yazilimlar:

=GUnlik Rapor Programi: Teknik personelin vardiya icerisinde yaptigi islerin
kaydinin tutuldugu, ginlik elektrik, HVAC kullanimi gibi verilerin kaydedildigi ve
istenen raporlarin alindigi yazihmin MS Access ile gergeklestirilmesi.

= Personel Memnuniyet Anketi Programi: Donemlik yapilan anketlerin kaydedildigi
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ve raporlamanin yapildigi yazihmin Visual Basic ile gelistirilmesi.

= Intranet Web Sitesi: Calisanlarin giinlik yemek, déviz gibi bilgileri gorebildigi,
siir, yazi koseleriyle duygu ve disilincelerini paylastiklari ve verilen egitimlerin
dokimanlarina ulasabildikleri sirket ici web sitesinin ASP, VBscript ve HTML
kullanilarak gergeklestirilmesi.

+ Elit Yazihm ve Programlama Ltd., izmir, 07.1998 — 07.1999
Proje Yonetici Yardimcisi, Kalite Kontrolcii

=Proje Yonetimi'ne katkida bulunmak ve programcilarin yerellestirdigi
programlarin kalite kontrolil ve diizenlenmesi.

=Windows 9x, NT, DOS, Novell Netware 3.12-4.11 sistemler lzerinde yirutilen
calismalar.

% Elit Yazihm ve Programlama Ltd., Izmir, 07.1997 — 07.1998
Programci, Kalite Kontrolcii
= LAS script dili kullanilarak Edunetics Corporation‘a ait egitim programi Concepts
On-Line'in yerellestirilmesi amaciyla tekrar programlanmasi.

Alinan Seminer, Egitim ve Dersler:

= ABB FIDS System as Administrator and User, Antalya, 01-05 Nisan 2003

= All Videcom Software as Administrator, Supervisor and User, 15-22 Aralik 1997,
Ingiltere

= Microsoft Windows Server 2003, Netron, Agustos 2003
= SCO Open Server System Administration, Infopark, Aralik 2001

= Basic and Advanced Level of Programmable Logic Controller (PLC), Bayindir, 08-14
Kasim 2001

= CCTV - AD168, Bayindir, 15 Kasim 2001

* Bina Otomasyon, Bayindir, 20 Kasim 2001

= Etkin Insan Yonetimi, Mehmet Kocabas, 25-26 Ekim 2000
= Train The Trainer, Antalya, 29 Mayis 2000

» Effective Report Writing, Fed Training, 23 Ocak 2002

= Her Yoneticinin Bilmesi Gereken Finansal Konular, Prof. Dr. Riistem Hacirlistemodlu,
16-17 Mayis 2000

= Kisisel Kalite ve Musteri Memnuniyeti, DDE, 21-22 Nisan 2004
= TOMER Almanca Temel Seviye, Antalya, 02 Nisan 2005

= Six Thinking Hats, Mehmet Kocabas, 18 Nisan 2001

= Ik Yardim, Bayindir, 18 Subat 2003
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» Kendini Kabul Ettirme ve Mizakere Becerileri, YES Consulting, 11-12 Nisan 2000

= Communication Skills, Bayindir, 14 Ekim 1999

=TS ISO 9000 Kalite Glivence Sistemi ve Doklimantasyonu, Bayindir, 19 Kasim 1999

» Her Sikayet Bir Armagandir, TMI, 25 Subat 2000

» Developing Management Skills, FED Training, 28-30 Ocak 1999

= Conflict Management and Consultation Abilities, 13-14 Nisan 2000

= Yiiksek lisans 6grenimi sliresince alinan bazi dersler: Business Administration,
Organizational Behavior, Operational Research, Principals of Economics, Accounting,

Statistics.

= Lisans 6grenimi sirasinda alinan bazi dersler:Communication, Algorithms and
Programming , Data Structures, Probability and Statistics, Assembly Language
Programming, Electrical Circuits, Logic Design, Micro Computers, Computer
Architecture, Operating Sytems, Programming Languages, Software Engineering,
System Analysis and Design, Database Management, Client and Server Systems,

Object Oriented Programming, Data Communications, Neural Networks
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