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OZET
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Fen Bilimleri Enstitiisii
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Isletmelerde, fabrikalarda, hastanelerde vb. kuruluslarda bakim maliyetlerinin
optimize edilmesi ve verimliligin artirilmasi icin son yillarda Modern Bakim
Yonetim Sistemi Yazilimlarinin (MOBAYS) kullanimlar1 6nemli bir yer tutmaktadir.
Bu calismada, Kardemir A.S. ray profil haddehanesinde kullanilan WEB tabanh
MOBAYS' 1n ray profil haddehanesine uygulanabilirligi ve kullanim performansi
incelenmigtir. Ray profil haddehanesinde MOBAYS Modern bakim yoOnetim
sisteminin kullanilmas1 sonucu, periyodik bakim oraninda % 78,26 artis, net ¢alisma
oraninda % 8,71 artis, mekanik ariza ve iinite i¢i duruslarinda % 24,06 diisiis tespit

edilmistir.
Anahtar Sozciikler : Ray profil haddehanesi, modern bakim ydnetim sistemi,

bakim, durus.
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ABSTRACT
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APPLICATIBILITY OF COMPUTERIZED MAINTENANCE
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Recently, use of Modern Maintenance Management System (MOBAYS) is
substituted for optimised maintenance costs and increased the productivity at
factories, hospitals and plants etc. In this stuidy, web based MOBAYS has been
researched applicablity and usage performance in Rail and Section Mill of Kardemir
A.S. Consequence of usage MOBAYS in Rail and Section Mill, 78,26% increase of
Preventive maintenance rate, 8,71 % increase of overall mill availability rate, 24,06

% decrease of line stops and maintenance downtime have been determined.
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BOLUM 1

GIRIS

Uretimde kullanilan her ekipman calisma kosullarimin ve zamanin yipratici
etkisinden dolay1 eskimekte, zaman gectik¢e tiiretim performansinda ve iretim
kalitesinde azalma meydana gelmektedir. Bu olumsuzluklar1 tiimiiyle ortadan
kaldirmak miimkiin olmasa dahi planli bir bakim ile en aza indirmek olasidir. Bakim;
ekipmanlarin omriinii artirmak ve fonksiyonlarmi verimli bir sekilde ve minimum
maliyetle saglamak amaciyla yapilan teknik ve yonetsel faaliyetlerinin birlesimidir.
Iyi tasarlanmis ve pratige uygun olan bilgisayar destekli bakim yonetim sistemi
bakimin etkin yonetilmesinin en énemli araglarindan birisidir. Yapilan arastirmalar,
bakim faaliyetlerini bilgisayar destekli olarak yapan kuruluslarda, bakim
kayiplarinda ve durus siirelerinde ciddi azalma ve verimlilikte artis saglandigini

ortaya koymaktadir.

Bakim kayiplar1 genel olarak;

e Bakim durus kayiplari: Bakim kaynakli duruslar iiretim kaybina sebep
olmaktadir.

e Bakim kaynakli {driin kalite kayiplari: Bakim eksikliginden veya
yetersizliginden dolayi, yapilan iiretimlerin 1. kaliteden sapmasidir.

e Bakim kaynakli diisiik hiz iiretim kayiplari: Bakim yetersizliginden kaynakl
diisiik tUretim hizlari, Uretim miktarinda ve verimliliginde kayba sebep
olmaktadir.

e Yedek parca veya stok maliyetleri,

e lsgiicii maliyetlerinden olusmaktadir.

Bilgisayar destekli bakim yOnetim sistemi yazilimlar1 kullanarak yapilan bakimlarin
etkinligi ve bakim kaynakli kayiplar sayisal olarak Oolgiiliir hale gelmektedir.

Verilerin kullanilmas1 ve bakim faaliyetlerinin daha iyi koordine edilmesiyle bakim



kayiplarinin  kontrol altina alinarak diisiiriilmesi miimkiindiir. Isletmelerde,
fabrikalarda, hastanelerde vb. kuruluslarda bakim maliyetlerinin optimize edilmesi
ve verimliligin artirilmasi i¢in son yillarda Modern Bakim Yonetim Sistemi

Yazilimlarinin (MOBAYS) kullanimlart 6nemli bir yer tutmaktadir.

Bu calismada, Kardemir A.S. ray profil haddehanesinde kullanilan WEB tabanli
MOBAYS' in ray profil haddehanesine uygulanabilirligi ve kullanim performansi

incelenmistir.

Calisma genel olarak, bakimmn 6nemi ve bilgisayar destekli bakim yonetim sistemi
yazilimlar1 kullaniminin, isletmelere getirdigi kazanimlari iceren genel bilgilendirme,
bakim sistemleri ve bilgisayar destekli bakim yonetiminin, ekipmanlarin net ¢alisma
oranlarindaki artisa ve ariza oranlarindaki diislise etkilerini arastiran literatiir
aragtirmasi, toplam verimli bakim, modern bakim yonetim sisteminin (MOBAYS)
tamittimi, WEB tabanli modern bakim yonetim sisteminin Kardemir ray profil
haddehanesinde uygulanabilirli§i ve son olarak sonu¢ ve Oneriler olmak {izere alti

boliimden meydana gelmektedir.



BOLUM 2

LITERATUR CALISMASI

Bu boliimde bakim sistemleri ve bilgisayar destekli bakim yonetiminin, ekipmanlarin
net ¢alisma oranlarindaki artisa ve ariza oranlarindaki diisiise etkileri arastirilmis ve

degerlendirmesi yapilmistir.

Caywr, firmalarin bakim verimliliginin artirilmasi ve maliyetlerin disiiriilmesi
amacuyla, bilgisayar destekli Modern Bakim Y6netim Sistemi (MOBAYS) yaziliminm
gelistirmistir. MOBAYS, WEB (World Wide Web) tabanli ve ¢ok kullanicili olup,
internet araciligi ile kullanilmaktadir. Cayir, MOBAYS yardimiyla kuruluslardaki
tiim bakim faaliyetlerinin bilgisayar destekli olarak yapilmasi ve yapilan bakimlarin
etkinliginin Olciilebilecegini belirtmistir. MOBAYS; ariza bakimin kaldirilarak,
tamamen planli ve kestirimci bakima gecilmesini tesvik ettigini ve kalite yonetim
sistemlerini alt yap1 olarak destekledigini belirtmistir. MOBAYS’in hedeflerinin;
ariza siiresini, stok ve bakim maliyetlerini azaltmak, tiretim verimliligini ytikseltmek,
lyilestirmeye acik alanlar1 tespit etmek, bakim kayitlarina, is emir ve talimatlarina

kolay erisilmesini saglamak oldugunu belirtmistir [1].

Dogan ve arkadaslari, Eregli Demir Celik Fabrikasinda (Erdemir) bakim
maliyetlerini minimize etmek ve isletme verimliligini artirmak amaci ile bilgisayar
destekli ve WEB tabanli Erdemir Bakim Yonetim Sistemi (EBYS) gelistirmislerdir.
Calismalarinda, EBYS araciligi ile hidrolik, pnématik, mekanik, elektrik, elektronik
gibi tiim sistemlerde ariza bakimin kaldirarak, tamamen planli ve kestirimci bakima
geemeyi hedeflemislerdir. Yapmis olduklari ¢alisma sonucunda, Erdemir’ deki tiim
hidrolik ve pnomatik sistemler EBYS kapsaminda kodlanarak tiim bakim
faaliyetlerinin bilgisayar ortaminda yapilmasi saglanmistir. Sicak haddehanede
hidrolik ve pnomatik sistemlerin kontrollerinin genellikle fonksiyon kontrolii, yag

degisimi, kirlilik kontrolii, sicaklik kontrolii, basing kontrolii ve filtre kirlilik kontrolii



seklinde oldugunu belirtmislerdir. EBY'S’ nin uygulanmasinda programa gereken alt
ve st limit degerlerini tanimlamiglar. Sahada ekipmanlar iizerinden aldiklari
Olctimleri, EBYS’ye girmisler ve Olglilen degerlerin egilimlerini grafik olarak elde
etmiglerdir. EBYS’ nin kullaniminin yayginlagsmasi ile her yil bir 6nceki yila gore,
ariza oranlarinda diislis oldugu belirtilmistir. 2003 yilinda 1,78 olan sicak haddehane
mekanik bakim ariza oraninin 2004 yilinda 1,52’ye, 2005 yilinin ilk 9 ayinda ise
1,23’¢e diistiigii belirtilmistir [2].

Yurdakul ve arkadaslari, bir imalat firmasinda yapilan Toplam Verimli Bakim (TVB)
uygulamasi asamalarinin pratik uygulamalariyla mukayesesi iizerine yaptiklar
calismalarinda, TVB uygulamas: yapilan firmada bakim ve onarim anlayisinin
tamamen degistigi ifade edilmistir. TVB firmaya ‘arizay1r olusmadan engelle’ ve
‘ariza olabilecek sistemleri ariza olusturmayan sistemlerle degistir’ stratejilerini
‘ariza olunca tamir et’ yerine yerlestirdigi belirtilmistir. Calismada, fabrika
calisanlarinin TVB sayesinde tezgahlar isleten kisiler yerine onlari iyilestiren,
gelistiren ve siirekli en iist diizeyde calismasini saglayan bakim planlarini uygulayan
TVB katilimcilari olarak tanitilmistir. Ayrica, TVB’nin katilimcilara sagladigi yogun
egitim sayesinde yaptiklar isleri ve tezgahlari daha iyi anlayan ve yoneten kisiler
haline getirdigi belirtilmistir. Uygulama sonrasinda elde edilen iyilestirmeler
uygulama oOncesi durumla karsilastirnllmis ve elde edilen performans artiglari
TVB’nin imalat firmalarina sagladigi faydalar tanimlanmistir. TVB uygulamasi
sonucunda firmada iiretim kaynaklarinin ortalama kullanim oraninin %85,2” den

%098,4’ e ¢iktigini belirtmislerdir [3].

Yurdakul ve arkadaslari, yaptiklar1 calismada Mercedes-Benz Tirk A.S.’de
uygulanan Toplam Verimli Bakim (TVB) calismasini ana hatlariyla agiklamislardir.
Fabrikada yaptiklar1 ¢alismada, ilk olarak TVB modelini olusturduklarini, modelin
baslangi¢ adimi olarak ta TVB faaliyetlerini planlayacak, yiirlitecek ve tiim isletmede
TVB felsefesinin yayilmasini saglayacak ekipler kurmak oldugunu belirtmislerdir.
TVB sayesinde fabrikada bulunan tiim ekipmanlarda olusan arizalarin sayilari,
tipleri, durus siireleri ve maliyetlerinin bilgisayara veri olarak girildigi belirtilmistir.
Toplanan ariza bilgilerinin periyodik raporlara doniistiiriildiigli ve boylece

ekipmanlardaki arizalarin en aza indirilerek iiretim kayiplarinin asgariye diistiriildiigii



belirtilmistir. Ayrica, TVB uygulamastyla ekipmanlarin kullanim oranlarini ve tesis
tiretim miktarlarini artiran basarilt sonuclar elde ettiklerini belirtmislerdir. TVB
uygulamasi dncesinde kapasite kullanim oraninin ( son ii¢ yilin ortalamasi) % 85,2
iken, TVB uygulamast sonucunda kapasite kullanim oraninin ( ilk yedi ayin

ortalamasi) % 98,4 oldugunu belirtmislerdir [4].

Moballeghi ve arkadaslari, yaptiklar1 ¢alismada Bilgisayar Destekli Bakim Y6netim
Sistemi (BDBYS) uygulamalarinda kritik 6neme sahip faktorleri agiklamislardir. Bu
faktorleri; calisanlarin  gosterdigi direng, ¢alisanlarin egitimi, yapisal dizayn,
prosediirlerin uygulanabilme ve hatalarin diizeltilme kabiliyetleri, organizasyon
yapisinin destegi, ekipmanin teknik 6zellikleri, ekipman hakkindaki bilgi ve BDBYS
ekibi ile diger calisanlar arasindaki koordinasyon olarak aciklamislardir.
Arastirmacilar, yaptiklar1 ¢aligmada yukarida belirtilen faktdrlerin BDBY'S {izerine
etkisi bir Petrol Sirketinde uygulamali olarak denemislerdir. Caligmalar1 sonucunda;
yonetim destegi, altyapi, ekipman hakkindaki bilgi ve ekipmanin teknik 6zellikleri,
BDBYS yazilimi ireticisinin yetenekleri, organizasyon yapisinin destegi, egitimli
calisanlar, BDBYS calisanlar1 ve fabrikanin diger c¢alisanlar1 arasindaki
koordinasyon, uygulamaya diren¢ gostermemelerini Petrol Sirketi i¢in BDBYS

uygulamasinin kritik faktorleri oldugunu belirtmislerdir [5].

Gorener ve Yenen, Isletmelerde toplam verimli bakim ¢alismalar1 kapsaminda
yapilan faaliyetler ve verimlilige katkilar1 basliklt c¢alismalarinda, bakim
faaliyetlerinin tiretimdeki onemine ve Toplam Verimli Bakim (TVB) kapsaminda
kayiplar1 arasgtirmislardir. TVB anlayisi; faaliyetleriyle, kayiplarin, arizalarin ve
hatalarin azaltilmasini bu sayede de verimliligin artmasim1 hedefleyen bir anlayis
oldugu agiklanmistir. Planli bir organizasyon ve sistemli ¢alisma gruplari sayesinde
TVB uygulamalarinin basarili olmamasi i¢in hicbir sebebin olmadigi, bu noktada iist
yonetimin destegi ve tiim calisanlarin katiliminin 6nemli oldugu vurgulanmistir.
Aragtirmacilar, TVB faaliyetlerinin isletmelerin  verimliligine olan katkis1
incelendiginde hatalarin giderilmesi, siirekli iyilestirme calismalarindaki artis ve is
kazalarinin azalmasi konularinda, uygulanan sistemin olumlu etkileri goriildiigiinii
belirtmislerdir. TVB sisteminin en Onemli faydasinm1 ise genel ekipman

verimliligindeki artis olarak gdstermislerdir. Ayrica TVB uygulamalarinin kayiplarin



ve arizalarin azaltilmasi konularinda birgok noktada fayda sagladigindan maliyetlerin

diisiiriilmesinde de biiyiik rol oynadigini ifade etmislerdir [6].

Wang, tarafindan gergeklestirilen ¢aligmada, {izerinde uzun yillardir ¢alisilan bakim
ve degisim problemleri genel olarak ele alinmig ve literatiir degerlendirmesi
yapilmistir. Degerlendirilen yayinlar kurulan model tiiriine ve sistem yapisina gore
ana gruplara ayrilmistir. Sistemler; tek tniteli ve ¢ok iiniteli sistemler olarak iki ana
gruba ayrilmistir. Tek iiniteli sistemlerde, en yaygin kullanilan bakim politikasinin,
yasa bagl bakim politikasi oldugu ifade edilmistir. Bu politikada bir {inite 6nceden
belirlenen T yasina 6nleyici bakimla siirdiiriilebilir kilinmaktadir. Periyodik bakimda
ise sabit T zaman araliklarinda grup ya da blok olarak parca degisimleri
yapilmaktadir. Ariza limiti politikasinda ariza orani ve bazi giivenilirlik gdstergeleri
dikkate alinarak bakim ve parca degisimleri yapilmaktadir. Ardigik bakim
politikasinda zamana gore kisalan araliklarda bakim ve degisimler yapilmaktadir.
Ariza limiti politikasinda iiriin bakiminin, degisimden maliyetli oldugu noktalarda

yenilemeler yapilmaktadir [7].

Rosmaini, literatiirde incelenen temel iki bakim tiirii olan zaman esasli bakim (TBM:
Time based maintenance) ve durum esashi bakim (CBM: Condition based
maintenance) hakkinda yapilan arastirmalar1 ele almistir. Yapilan ¢alismada, TBM
ve CBM’in bakim hakkinda karar vermede ne sekilde kullanildigi anlatilmistir. Her
iki teknik i¢in farkli olan prensip ve prosediirler aciklanmig, bunun yaninda
uygulamada karsilasilan giigliiklere de deginilmistir. Sonu¢ olarak CBM tekniginin
bakim konusunda gercekg¢i yaklagimlar elde etmek i¢in daha elverisli olduguna vurgu
yapilmistir. TBM teknigi ile gergeklestirilen bakim analiz ve modellemelerinde
bircok istatistiksel kural ve varsayimin oldugu ve bu nedenle yapilan uygulamalarda

gercekei sonuglarin elde edilemedigi belirtilmistir [8].

Das, tarafindan gerceklestirilen c¢alismada, bir hiicresel imalat sistemi igin
performansi artirmak amaciyla tam sayili programlama kullanilarak onleyici bakim
modeli gelistirilmistir. Ekipman ariza siirelerinin Weibull dagilimina uydugu
varsaylmustir. Onerilen model ile toplam bakim maliyeti ve ekipmanlarin toplam

ariza olasilig1 minimize edilmeye calisilmistir. Model, birlestirilmis giivenilirlik ve



maliyet temelli yaklagim ile arzu edilen makine giivenilirlik seviyesinde, bakim
maliyetlerini optimize etmeyi amaglamaktadir. Caligmada ayni zamanda Onerilen
koruyucu bakim PM (Preventive Maintenance) modelinin entegre edildigi bir
hiicresel imalat sistemi CMS (Cellular Manufacturing Systems) tasarimi da
yapilmistir. Caligmada maliyet temelli, giivenilirlik temelli ve birlestirilmis model
olmak iizere ii¢ farkli model 6nerilmistir. Calisma neticesinde elde edilen sonuglar
gostermistir ki modelin olusturulmasi ve bu modelin bir CMS iizerinde uygulanmasi
ile maliyet performansinda ve gilivenilirlikte artis saglanmistir. Ancak yapilan
calismada verilere erisilebilirlik ¢ok smirli oldugundan, verilerin ¢ogu rastgele
retilmistir. Gergek endiistriyel uygulamalarda veri eksikliginin bulunduguna vurgu

yapilmistir [9].

Chan ve arkadaglari, elektronik endiistrisinde TVB uygulamalarinin incelenmesine
yonelik yaptiklar1 ¢alismada, yar1 iletken mamuller ireten bir isletmeyi
incelemisglerdir. TVB wuygulamalar1 sonucunda, ekipman kullaniminda gelisme
saglandigin1 belirtmislerdir. Calisanlarin bilgi ve becerilerinin arttigini, ¢alisma

isteklerinin olumlu yonde gelistigini tespit etmislerdir [10].

Elevli ve arkadaslari, toplam verimli bakim kapsaminda toplam isletme etkinligi
(OEE) konusunu ele almiglardir. Kiigiik ve orta dlgekli isletmelerde toplam verimli
bakim uygulamalar1 ve genel ekipman etkinliginin belirlenmesine yonelik ¢alismalar

yapmusglardir [11].

Cooke, Ingiltere’de bulunan toplam 4 adet iiretim sirketinin iiretim ve bakim
fonksiyonlarin1 belirleyerek TVB uygulamalarinda karsilasilan politik, parasal,
sektorel ve mesleki engellerin etkilerini ele almistir. Calismasini Mart 1997-Nisan
1999 yillar1 arasinda bir adet 6zellestirilmis kamu sirketi, iki adet {iretim sirketi ve
bir adet yazilim sirketinin liretim ve bakim boliimlerinde is¢i plani, yiiz yiize
goriisme, dokiiman analizi ve gozlem tekniklerini igeren c¢ok Ornekli c¢alisma
yaklasimi adinda bir aragtirma stratejisini kullanarak gergeklestirmistir. En az 20 ser
yillik gegmisleri olan bu sirketler iiretim yapilar1 ve is¢i tipleri bakimmdan benzer

ozelliklere sahiptir. Calisma sonunda; TVB uygulamalarinin organizasyonel engeller



nedeniyle kolay olmadigini ve bu engelleri asmada {ist yonetimin uygulamaya destek

¢ikmalarmin gerektigini vurgulamistir [12].

McKone ve arkadaslari, TVB programlarini benimseyen isletmelerin tiplerini daha
iyi anlamak i¢in kavramsal farkliliklarimi ele almislardir. Bu baglamda bakim
sistemlerini  gelistirmek ve 1iyilestirmek i¢in g¢evresel (iilke ve endiistri),
organizasyonel (ekipman yasi, ekipman tipi, isletme biyiikligi, isletme yasi,
sendika) ve yonetimsel (Is¢i katilimi, tam zamaninda ve toplam kalite yonetimi)
faktorlerini ayni ¢ati altinda tartismislardir. Calismalarinda; TVB’nin kullanimi, is¢i
katilimi, toplam kalite yonetimi ve tam zamaninda gibi yonetimsel faktorler ile iilke,
endiistri ve isletme karakteristikleri gibi ¢evresel ve organizasyonel faktorlerin birbiri
ile olan iliskilerini anlamak icin teorik bir cerceve oOnermislerdir. Onerdikleri
cergeveyi test etmek ve TVB uygulamasi yapan isletmelerin tiplerini belirlemek igin,
tic farkli tilkeden toplam 97 adet isletmeden elde ettikleri verileri kullanmislardir.
Calismalarinda, TVB uygulama diizeyindeki degiskenlerin biiyiikk bir kismin
aciklamada yeni kavramsal ifadeler kullanmislardir. Calismalarinin sonunda; iilke
gibi cevresel faktorlerin TVB uygulamasindaki farkliliklar1 agiklamaya yardimci
olabilecegini ve isletme yonetiminin idaresi altindaki yonetimsel faktorlerin TVB

uygulamalarinda ¢ok énemli bir yere sahip oldugunu belirtmislerdir [13].

Tsang ve Chan, Cin’de bir makine fabrikasinda TVB uygulamasinin 6rnek bir
caligmasin1 gerceklestirmislerdir. Fabrika, 100 takim CNC ve NC makinesi
tiretmekte ve toplam 2000 is¢i calistirmaktadir. Fabrikada TVB’yi yerlestirmek icin
{ic asamali bir program benimsenmistir. Ilk asamada; TVB hakkinda fabrika
calisanlarina bilgi verilmekte olup 12 aylik bir periyodu kapsamaktadir. Ikinci
asama; TVB’yi gelistirme olup 24 aylik bir siireyi kapsamaktadir. Bu iki asama
makine operatorlerinin giinliik islemlerinden olan temizleme ve yaglama islemlerinin
uygulamasin1 gelistirmek ic¢in yapilmistir. 24 ay siiren son asamada ise; bakim
yoneticilerinin bagkanliginda problem ¢6zme oturumlar1 ve toplantilarinda TVB’nin
basarili bir sekilde uygulandigr diger fabrikalardaki durum ile karsilastirma
yapmiglardir. Calisma sonunda; Cin’de, fabrikalarda gé¢men isgilerin c¢aligtirilmasi
sonucu is¢ilerin gelismelere karsi duyarsiz kalmalar1 neticesinde TVB ¢aligmalarinda

diger iilkelere nazaran daha fazla caba gosterilmesi gerektigi ve TVB’yi baski altinda



tutan ¢ekirdek fiyatlarin insanlarin kiiltiirel yapisiyla zit iligki i¢erisinde bulundugunu

ifade etmislerdir [14].

Yapilan literatiir ¢calismas1 sonucunda bilgisayar destekli bakim yonetim sisteminin
kullanilabilirligi ve kullanilmasi ile net ¢alisma oranlarinin arttig1, ariza oranlarinin
distiigii ve bakim faaliyetlerinin izlenebilirligi ile kolay takip edilebilirligi tespit

edilmistir.



BOLUM 3

TOPLAM VERIMLI BAKIM

3.1. BAKIM KAVRAMI

Makinelerin kullanim Omiirlerini uzatabilmek icin, arizalandiklar1 zaman tekrar
calismalar1 i¢in yapilan miidahalelere veya belirli periyotlarla yapilan kontrol ve
onarim islerine genel olarak bakim ¢alismalar1 adi verilir [15]. Bakim; iscilik,
malzeme, enerji, Uriin kalitesi ve giderler iizerinde onemli gorevler iistlenmektedir
[16]. Bakim islemlerinin niteligi, sekli ve kapsami, sanayide isletmelerin iiretim
cesitliligine gore biiyiik farkliliklar gdstermektedir. Isletmelerin amaclar1 ve
uyguladiklart politikalar da yine bakim islemlerinin sinirlarii biiyiik 6lgiide

belirlemektedir [17].

Bakim, farkli sekillerde tanimlanmaktadir. Bu tanimlarin bazilar1 asagida verilmistir.
Bakim, {iretim sisteminin plan ve programlara uygun olarak calismasini saglayan,
istenen calisma standartlar1 diizeyinde kalmasini kontrol altinda tutan, planlama,

yiriitme ve kontrol asamalarindan olusan bir islemler kiimesidir [16,18,19].

Uretim faaliyetlerinin planlanan diizeyde diizenli bir sekilde devamini saglamak icin
beklenmeyen arizalar1 ve olusacak duruslart miimkiin oldugu kadar 6nlemek veya
kontrol altina alabilmek amaciyla tesis, makine ve ekipmanin iyi durumda
tutulmasin1 saglamaya yonelik yapilan islemlerdir [20]. Sistemlerin caligma ve
fonksiyon 6zelliklerini korumak ve/veya kaybolan 6zelliklerini tekrar kazandirmak
icin alinmasi gereken Onlemlerin timidiir [21]. Arizalar1 dnleyerek veya arizalarin

etkilerini minimize ederek sistemin verimli bir sekilde ¢alismasini saglamaktir [22].

Isletmelerde, baz1 durumlarda bakim islemlerini yiiriitmek iizere belirlenmis ayr1 bir

bakim kismi olmayabilir. Fakat {iretimin saglanabilmesi i¢in bakim fonksiyonu
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bulunmak zorundadir. Bu nedenle yoneticileri bakim fonksiyonunu gelistirmeye

yonelten baslica etkenler asagida siralanmustir [20].

e Daha fazla yatirnm sonucu mekanizasyonun artmast,

e Daha fazla otomasyon, makinelerin karmasikliginin artmasi,
e Yedek parca ve bakim malzemeleri ¢esidinin artmasi,

e Iscilik maliyetlerinin artmast,

e Diger isletmeler ile rekabet,

e Daha yiiksek iiretim kalitesi,

e Teslim tarihlerinin daha diizenli olmasi gereksinimi.

Isletmelerde bulunmasi gereken bakim fonksiyonu icerigi; makinelerin ve mekanik
aksamin bakimi, elektrik veya elektronik cihazlar ile donanimin bakimi, yaglama ve
kontrol, ambardaki ve stoktaki malzemelerin bakimi, yardimci hizmet tesislerinin
bakimi, nakil araglarinin bakimi, bina ve arazi bakimi, artiklarin yok edilmesi ve
hurdanin elden ¢ikarilmasi olarak 6zetlenebilir [23]. Uretimin programlara uygun bir
sekilde yiiriitiilmesi makine ve tesislerin aksamadan calistirilmasina baglhidir. Bu
nedenle de iiretim planlama ve bakim planlama béliimleri arasinda diizenli bir

iligkinin saglanmasi gerekmektedir [24].

3.2. BAKIMIN AMACI

Bakim bazen, ariza olustugunda makinenin onarilmas: seklinde algilanabilmektedir.
Ancak bakimin temel amaci, Uretim hattin1 aktif olarak tutmak, hatta arizalar1 ortaya
¢ikmadan Onlemektir. Bir iiretim sisteminde genellikle en biiyiik maliyet, tezgahin
arizali olarak caligmadan bekleme zamanidir. Meydana gelen ariza {iretimi
durdurarak makineleri bos birakabilir. Bu durumda is giici maliyetleri devam
etmekte ve iiretim sistemine verdigi zararlardan dolay1 da maliyetler artmaktadir [24,

25].

Isletmelerin temel amaci, en diisiik maliyetle en yiiksek iiretimi gerceklestirmek

oldugundan tiretimin siirekliligi esastir. Arizalarin neden oldugu, tiretim yapilamadan
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gecen zamanlar, biiyiik iiretim kayiplarin1 ve maliyetlerini ortaya ¢ikarmaktadir. Bu

nedenle olusacak her bir arizanin acilen giderilmesi gerekmektedir [26].

Bakimin amaglart is tiirli, zaman ve ¢evre vb. faktorlerden etkilenmektedir. Fakat
zamanla amaglar ve hedefler belirlenebilir. Daha sonra yonetim, bakim boliimiiniin
stratejisini tanimlamak zorundadir [26]. Buna gore, bakim islemlerinin temel

amaglar1 asagidaki gibi siralanabilir [17].

e Makinelerin verimli ve kaliteli ¢alisabilecegi diizeyde kalmalarinin saglanmasi,

e Arizalar nedeniyle olusan beklenmedik duruslara meydan vermeden, iiretim
akisinin diizenli bir sekilde gerceklesmesinin saglanmast,

¢ Arizalarin neden oldugu maliyetlerin planli bakim uygulanarak azaltilmast,

e Makinelerin kullanim Omiirleri ile orantili olarak, 6ngoriilen siire boyunca
devamliliginin saglanmasi,

e Makinelere ait yedek parca stoklarinin optimum diizeyde bulundurulmasi.

3.3. BAKIM METOTLARI

Gilinlimiiziin modern endiistri yapist yiiksek verimli makine ve makinelerden olusan
tesisleri  gerektirmektedir. Beklenmedik arizalarin olugmasi, iretim planini
aksatmakta ve bliyiik finansal kayiplara yol acarak maliyetin artmasina neden
olmaktadir. Bir tesisin diizenli ve siirekli g¢alisabilmesi, bakim ekibinin c¢alisma
sistemine, randiman1 ve tecriibelerine baglidir. Makinelerin planli, sistematik bir
sekilde bakim1 ve kontrolii, liretim maliyetlerini azaltmakta biiylik rol oynamaktadir.
Endiistride makine ve makinelerden olusan tesislerin bakimlar1 plansiz ve planh

bakim olmak iizere iki sekilde yapilmaktadir (Sekil 3.1).
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Sekil 3.1. Bakim metotlar1 sematik gosterimi.

3.3.1. Plansiz Bakim

Plansiz bakim, isletmelerde ariza ciktikca yapilan bakim ve onarim seklidir. Bu
nedenle, onarim sirasinda iiretim kaybi fazla olmaktadir. Bu yontemde, ortaya ¢ikan
arizalar zamanla diger makine yada araclara da zarar verebilmektedir. Gliniimiizde
yaygin olarak kullanilmayan bir yontemdir. Plansiz bakimin sahip oldugu
dezavantajlar nedeniyle, planli bakim yontemlerinin kullanimini zorunlu bir hale

gelmistir.

3.3.1.1. Ariza Bakim

Bu yontem; bir arizanin olugsmasindan sonra makine veya sistemin tekrar eski normal
caligma sartlarina getirilmesi icin yapilan iyilestirici bir uygulamadir [27, 28]. Ariza
bakim planlamasindaki en énemli problemlerden biri, bakim ekibinin sayisina karar
vermektir. Bakim ekibinin sayisiin fazla olmast durumunda onarim zamani
kisalmaktadir. Ancak, bu durum tamir ekibinin bosta kalmasina ve dolayisi ile is

giicii maliyetlerinin artmasina neden olmaktadir [24].
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Ariza bakiminda iiretimin devam edebilmesi i¢in, varsa yedek makinenin devreye
girmesi, Uretimin siirekliligi icin Onemlidir. Makinelerin yedegini bulundurma;
isletmeye hem sermaye hem de depolama yoniinden bliyiik yiik getirmektedir [22,
27, 28]. Ariza oldugunda bakimda muhtemelen bakim maliyetlerinde bir diistikliik
akla gelirse de beklenmedik bir anda arizanin olmasi halinde iiretim durmakta ve

bazen de fabrika beklenmedik bir anda uzun siireli bakima alinmaktadir [29,30].

3.3.2. Planh Bakim

Planli Bakim Kontrollii ve ihtiyatl bir bicimde yapilan ve i¢inde her tiirlii bakim
¢esidini, yani yenisi ile degistirme, onleyici bakimi igeren bir bakim ¢esididir. Planh
bakimda oncelikle fizibilite arastirilmasi yapilmaktadir. Fizibilite raporu, onerilen
planli bakim plani nedenlerini ve kesin maliyet gdstergeleriyle 6deme olanaklarini
Ozetlemelidir. Buna ek ve belki de daha 6nemli olarak rapor, birlesik bir bakim
iretim (imalat) yapilabilirlik analizini igermelidir. Yapilabilirlik analizi ig¢in
fabrikadaki is giicli ve donatim goz ardi edilmemelidir. Bir planli bakim plani teoride
mitkemmel ise onun basarisi tiimiiyle belirtilmis zamanda is giicliniin ve donatimin
elde edilebilirligine baglidir. Yapilabilirlik arastirmasi iist yonetimin, miimkiin olani
saglama yolundaki anlayisina ve istegine dayalidir. Planli bakim programinin tiim
potansiyel degeri, bakim yonetiminin koruyucu bakima ayiracagi is giiciiniin saglama

yiizdesi ile orantilidir.

Planli onleyici bakim uygulamasi yapilacak olan her techizat icin bir "Bakim
siralamas1” hazirlanmaktadir. Ilk once, bir kag nemli ana makinaya bu planh
Onleyici bakim siralamasi uygulanir. Sonra bu siralama uygulamalarinda tecriibe

kazanildik¢a siralamaya daha ¢ok makina dahil edilir.

Bakim siralamasi hazirlandiktan sonra "Is spesifikasyonlar1" hazirlanir. Bu noktada
insan iliskileri (ast-iist iliskileri) ve iletisim faktdrleri 6n planda tutulmaktadir. Is
spesifikasyonlarin1 tatbik etmek ve kontroliinii saglamak i¢in, yillik bir "Bakim
program1" hazirlanmaktadir. Kontrolii yapilacak olan makinalar bu programa gore

saptanmaktadir.
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Planl1 bakim;
e Periyodik Bakim (Koruyucu Bakim)
e Kestirimci Bakim (Uyaric1 Bakim)
e Proaktif Bakim (Onleyici Bakim)
olmak iizere ii¢ farkli sekilde yapilmaktadir.

3.3.2.1. Periyodik Bakim (Koruyucu Bakim)

Periyodik bakim yonteminde, onceden belirlenen bir zaman periyodunda makine
pargalarinin bakim ve onarimlar1 yapilmaktadir. Diizenli olarak makine iizerindeki
biitiin donanimlar gézden gegirilmekte ve tespit edilen arizalar giderilmektedir. Bu
yontemde arizanin ¢ikmasi beklenilmez. Makine veya makine parcalarina ariza
olmadan once periyodik olarak yapilan bakim neticesinde olasi arizalarin Oniine
gecilir. Sistemin ne zaman bakima alinacagi, bu sistemi kuran firmanin verecegi
bilgiler dogrultusunda onceden planlanir. Boylelikle ariza ¢ikma ihtimali biiyiik
Olciide azalir. Tesis bakimi en iyi sekilde planli bakim programi ile gerceklestirilir.
Boyle bir program giinliik, haftalik, aylik, iic aylik, alti aylik ve yillik kontrol
cizelgelerinden olusur. Bu ¢izelgeler tesis miihendisi tarafindan hazirlanir ve

muhafaza edilir. Ancak bakimi bakim teknisyenleri yapar.

3.3.2.2. Kestirimci Bakim (Uyaric1 Bakim)

Kestirimci bakim yonteminde, makinenin karakteri ve ¢alisma kosullar1 g6z 6niinde
bulundurularak yapilan program c¢ergevesinde, {iretimi durdurmadan bazi
parametrelerin kontrolii ve 6l¢iimii yapilir. Bu dl¢timler degerlendirilerek, makinenin
calisma sartlar1 hakkinda fikir olusturulur ve/veya varsa arizanin gelisimi izlenir.
Olgiilen ve izlenen parametreye bagl olarak hata belirleme islemi degisik kriterlere
dayanarak yapilir. Hata belirlendikten sonra, gerekli yedek parca temin edilerek,
tiretim durdurulur ve miimkiin olan en kisa siirede bakim yapilip, tekrar iiretime
devam edilir [22, 27, 28]. Ariza ¢ikaracak nokta donceden algilandigindan, gelecege
yonelik bir bakim onarim programi olusturulmasini sagladigr gibi, ani duruslara
neden olan arizalar1 da ortadan kaldirmaktadir. Hedef, ariza ortaya ¢ikmadan arizanin

Oniine gecilmesidir.
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Makinelerin performansini izlemek amaciyla yapilan 6l¢iimler siirekli dl¢timler (on-
line system) ve periyodik Ol¢iimler (off-line system) olmak tizere iki sekilde
yapilmaktadir. Siirekli Olgiimler; makine calisma sartlarinda hizli degismelerin
olmasi durumunda veya 6l¢lim yapilacak noktaya giivenli ve kolay ulasma olanagi

olmadig1 durumlarda onerilir.

Periyodik Olgiimler; ¢alisma sartlarinda ani degismelerin beklenmedigi, ¢ok sayida
ve ¢ok kritik olmayan makinelerden Ol¢im yapilacagi zaman kullanilir. Yapilan
Ol¢iimler hata belirleme kriterlerini de igeren bilgisayar programina gonderilir.
Izlenen parametre ile ilgili standartlardan yararlanarak tanimlanan sinir degerlere

yaklagma veya asma durumlarinda ikaz sinyali ile duruma miidahale edilir [22].

Makinelerin calisma sartlarini izlerken; titresim, sicaklik, basing, sizdirma, yag
kalitesi, giiriiltii gibi ¢ok degisik parametrelerden yararlanilir. Titresim, makinelerde
olugmas1 muhtemel degisik hasarlar hakkinda en fazla ve en detayli bilgiyi veren

parametredir.

Yeni ve yeni bakimdan ¢ikmis olan makinede, normal degerlerin iizerindeki
titresimler aginmalar ve ayar diizeltmeleri sonunda makine stabil haline gelince sabit
ve diisiik degerlere ulasirlar. Normal olarak iyi kabul edilen sinirlarda seyreden
titresim degerleri arizanin baslamasi ile artmaya baglar. Calismanin devam ettigi
sirada izlenen frekans analizi ve bazi kriterlerin kullanilmasiyla hatanin kaynagi
belirlenir. Hatanin titresimdeki gelisme seyri takip edilerek bakim i¢in program
yapilir, degismesi gerekli olan parga veya parcalar siparis edilir. Programa alinan giin
igerisinde calisma durdurularak makinedeki hata en kisa siirede diizeltilir, gerekli
goriilen diizeltme ve temizliklerde yapildiktan sonra tekrar ¢alismalara baslanilir

[22].

Kestirimci bakimda kritik konumlarda, o6rnegin yataklarda yag sicakligi veya
sogutma suyu sicakligi dl¢iilerek, normal sinirlar i¢inde olup olmadig1 kontrol edilir.
Sicaklik 6l¢iimleri bazi1 pargalarin dig yiizeylerinden de alinabilir. Yag ve filtrelerin
kontrolii ile parcalarin aginmast hakkinda fikir sahibi olunabilir. Yag icindeki tane

miktar1 ve biiylikliigli asinma hakkinda bilgi verebilir. Yagin kopiiklenmesi, su
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karismis olmasina, renginin koyulugu da makinenin ¢alisma kosullar1 hakkinda bilgi

vermektedir [22].

Kestirimei bakim yonteminde, titresimlerden dogan giiriiltiiniin 6l¢iiliip, analiz
edilmesi ve normal sartlardaki degerlerle karsilagtirllmasi da makinenin ¢alisma
performansit ve hata teshisi hakkinda yararli bilgiler vermektedir. Giriiltii
sinyallerinin frekans analizi yapilarak, giiriiltiinlin kaynagi belirlenebilir. Bu
parametreler diginda catlak kontrolii, makineye giris-¢ikis giiclerinin kontrolii,
korozyon kontrolii ve akiskanlarda hiz kontrolii de hata teshisinde onemli rol

oynamaktadir [22].

Isletmelerde kestirimci bakimin uygulanmasi sonucunda makine veya makine
pargalarinin;
e Bakim ve durus siireleri azalmaktadir,
e Zamanla olusan kiiciik arizalarin biiyliyerek daha biiyiikk sorunlar
olusturmasinin dniine gegilmektedir,
e Makinalarda olusabilecek 6nemli arizalar, en alt seviyeye inmektedir,
e (Calisir durumdaki makinalar, gereksiz yere durdurulmamis ve zaman kaybi
yasanmamis olur,

e Uretim kayb1 olduk¢a azalmaktadir.

3.3.2.3. Proaktif Bakim (Onleyici Bakim)

Proaktif bakim son yillarda kullanilmaya baglanilan yeni bir bakim ydntemidir.
Proaktif bakimda ama¢ makinalarin arizalarini ortaya cikarmak degil, ortaya
¢ikmasint onlemektir. Dogru programlanmis bir proaktif bakim, yonetim sistemi ile
onceden problem sinyallerini yakalayabilir, dogru yedek parca stoklarim
belirleyebilir, diigiik bakim ve is¢ilik maliyeti ile yiiksek kapasite kullanimi elde
edinilebilmektedir.
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3.4. TOPLAM VERIMLIi BAKIM

Toplam verimli bakim (TVB) en genel anlamda “tiim ¢alisanlarin katiliminin 6n
goriildigi, kiiglik grup faaliyetleri araciligi ile gerceklesen verimli bakim” olarak
tanimlanabilir. Toplam verimli bakim, {iretim faaliyetleri iginde ¢alisanlarin
tamamimin katilimimi gerektiren, operatorlere lizerinde calistiklar1 makine veya
ekipmanin otonom bakim sorumlulugunu da getiren, arizalar1 6nleyen ve ekipman
etkinligini en st diizeye c¢ikarmayr hedefleyen bir yaklagimdir. 1971 yilinda,
Japonya'da, Japon Fabrika Bakim Enstitiisii (JIMP) tarafindan gelistirilen, toplam
verimli bakim, toplam kalite yonetimi kavramindan sifir liretim hatasi diigiincesini
alip bunu, hedefin sifir ariza ve minimum iretim kayiplarina sahip olmak oldugu

anlayistyla ekipmanlara uygulayan bir kavramdir [31].

TVB uygulamasi ile 6diil kazanmis bazi firmalarin sagladigi iyilestirmelere doniik

JIPM tarafindan yayinlanan sonuglar sdyledir [25].

e Uretim verimliliginde artis 1,5 kat
e Arizalarda azalma 1/100 ~ 1/150

e |Iskartalarda azalma % 90

e s kazalarinda azalma % 100

e Bakim maliyetlerinde azalma % 30
e Sikayetlerde azalma % 75~% 100

e (Cevre kirliliginin azaltilmas1 % 100

e Calisanlarin 6nerilerindeki artis 10 katdir.

TVB’nin ortaya c¢ikisi iiretim sektorii i¢in olduk¢a yararli oldugu uygulamalardaki
basaristyla kanitlanmistir. Uygulamadaki en belirgin  6rnekleri; bilgisayarlar,
fotokopi makineleri, iletisim sistemleri ve sunus aletleri gibi onemli techizatin
isletiminde rastlanmaktadir. Bununla birlikte; TVB’nin uygulamalarina ergonomik
acidan bakildiginda; ulasim kolayliklari, binalar ve mobilyalar vb. genisletmek
miimkiindiir (Ornegin uygun oturma yerleri, aydinlatma ve genel ofis ¢evresinin

uygunlugu, is miikemmelligi agisindan sarttir).
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3.4.1. Toplam Verimli Bakimin Amaclari

TVB' nin amagclar1 asagida siralanmustir;

Uretim sisteminin verimliligini en iist diizeye ¢ikaracak bir isletme kiiltiirii
olusturmak,

Kayiplar1 onleyerek, sifirlama hedeflerini, “sifir kaza”, “sifir ariza”, “sifir
hata”, “sifir kayip” seklinde saglamak,

Organizasyonun; iiretim, gelistirme, satislar, yonetim gibi tiim fonksiyonlarinin
katilimin1 saglamak,

Kiiciik grup ¢alismalari icinden TVB’yi yiikseltmek,

Isletmenin tiim elemanlarinin, iist ydnetimden &n saf ¢alisanlarina kadar
gorevlendirilmesini saglamak,

Istikrarl {iriin kalitesini ve teslimatin1 saglamak,

Yiiksek karlilik saglamaktir.

TVB kavraminin daha iyi anlasilmasi igin, bir sistemde devre dis1 kalma siiresini

olusturan siire bilesenlerinin bilinmesi gerekmektedir. Bu siire bilesenleri;

Farkina Varma Siireleri: Arizanin ortaya ¢ikmasindan, fark edildigi ana kadar
gecen sliredir. Sistemin basinda kontrolden sorumlu eleman bulunmasi, uyari
sistemleri olmasi, vb. bu siireyi kisaltir.

Ulasma Siiresi: Bakim ekibinin; arizanin fark edildigi andan, arizanin
bulundugu noktaya kadar gelmesi ve arizayr giderme c¢aligmalarina
baslayincaya kadar gegen siiredir.

Tan1 Siiresi: Arizanin bulunmasidir. Ariza arama cihazlarinin hazirlanmasi,
Olciim ve kontrollerin yapilmasi, toplanan bilginin yorumu gibi ¢alismalari
kapsar.

Parca Bekleme Siiresi: Yedek malzemelere nasil ulagildigina baghdir. Ozel
durumlarda (sigorta kutular1 vb.) makine, tezgah, vb.nin iistiinde dahi yedek
bulundurulabilir.

Onarim Siiresi: En kiigiik degistirilebilir diizenin sokiilmesi veya takilmasi,
kaynak yapilmasi vb. yontemle onarim bu gruba girer.

Kontrol Siiresi: Bakim ¢alismalarinin sonucunu goérmek amaciyla yapilir.
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e Ayar Siiresi: Baz1 durumlarda, par¢a degisikliginden sonra, sistemi optimum
duruma getirmek i¢in gereken siiredir.

e Lojistik Destek: Bakim elemanlarinin ve degistirilecek olan parcalarin merkezi
bir noktadan arizanin oldugu yere ulagsmasi i¢in gegen stiredir.

e Yonetim Siiresi: Isletmenin calisma diizenine bagh olarak, talep de bulunmak,

form doldurmak ve rapor yazmak gibi etkinliklere harcanan stiredir.

Yukarida siralanan siire bilesenlerinden 1-7; dogrudan bakim islemlerine harcanan

stire oldugundan, aktif bakim siireleri olarak alinir. 8 ve 9 ise pasif siirelerdir.

3.4.2. TVB Aktivitelerinin Siirekliligini Saglamak

TVB aktivitelerinin siirekliliginin saglanmasi i¢in;
e Dogru ortamin saglanmasi
e Yoneticilere aktif roller verilmesi
e (Calisma ortaminin iyilestirilmesi
e Takim lideri

gerekmektedir.

3.4.2.1. Dogru Ortamin Saglanmasi

Aktivitelerin ~ Yaymlanmast: Isletmede calismalarin  heveslendirilmesi icin
yapilabilecek seylerden biri, takimlara TVB aktiviteleri ile ilgili yapilan ¢alismalar,
sloganlar, fotograflar ve cizimlerin yayinlanabilecegi bir panonun hazirlatilmasidir.
Bu panolar giris yollarina, kafeteryalara, toplanti odalarina ve calisma odalarina
asilir. Bu sekilde insanlarin gozleri siirekli “TVB” ve “Takim Calismas1”

sozciiklerine takilarak akillardan ¢ikmaz [32].

Tesvik ofisinin damisma olarak kullanilmasi: Tesvik ofisinin gorevi, takim
caligmalarina rehberlik edip ¢alismalar1 izlemektir. TVB toplantilarini organize eder,
TVB’den 6grenilen seylerin isletme i¢in yayilmasina yardimei olur ve iist yonetimin

calismalar hakkinda bilgilenmesini saglar.
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TVB caligmalarinin merkezinde olan tesvik faaliyetlerinin belki de en biiyiik
sorumlulugu, isletme i¢inde TVB ile ilgili egitimlerin organize edilmesidir. Bunlar,
diger isletmelerde yapilan TVB c¢alismalarinin izlenmesi ve yapilan g¢alismalarin
kendi caliganlarina aktarilmasi ve gerekirse digaridan uzman egitmenlerin getirilmesi
icin gerekli organizasyonlarin yapilmasidir. Takimlar, aktiviteleri sirasinda

karsilastiklar1 problemlerin ¢6ziimii i¢in tesvik ofislerine danigmalidirlar.

3.4.2.2. Yoneticilere Aktif Roller Vermek

“Boliim bagkanlar1 kontrol yapiyorlar m1?” TVB ¢alismalarini ateslemek icin tesvik
ofisinin rehberliginden baska yapilmasi gereken seylerde vardir. Bolim miidiirleri
diizenli bir sekilde kontrollerini yapmalidir. Ornegin, ayda bir defa béliim miidiirleri
bu kontrolii yaparken takimlara ¢aligmalarinda rehberlik eder ve ¢alisanlarla iletisim

kurarlar. Bu sekilde, takimlar daha verimli olmalar1 konusunda hirslanirlar [32].

Kontroller, takimlar yanlis hedefe dogru ilerliyorlarsa, gerekli diizeltici Onerilerin
verilmesini saglarlar. YoOnetim kontrolleri takim ruhunu gelistirir. Takim
aktivitelerinin enerji diizeyini daha da arttirmak igin, isletme midiirii iretim alaninda
her iki ii¢ ayda bir kontroller yapmalidir. Bu sekilde miidiir ekipmanlarin durumunu
ve takimlarin ¢aligmalarinin ne durumda oldugunu gorerek Onerilerde bulunabilir.
Biitiin bunlar yonetim ile takimlar arasinda iletisimin daha etkili olmasini saglar. Bu
kontroller eger miidiir gegmis ziyaretlerde aldig1 notlar1 takip ederse daha da etkili

olur.

3.4.2.3. Cahsma Ortaninn lyilestirilmesi

Temizlik ve diizenleme ile baslama: Eger calisma ortam1 ¢ok diizensiz ise problemin
nerede oldugunu anlamak ¢ok zor olur. Problemlerin goriinebilir olmasi gelismenin
ilk adimidir. Ne kadar yetenekli veya iyi motive olursaniz olun, eger problemi
goremezseniz ve problemi c¢ozebileceginiz bir odaniz yoksa, caligmalar
hareketlendiremezsiniz. Bu nedenle ilk basta temizlik ve aktivitelerin organizasyonu

gerekir [32].
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Tartisma i¢in rahat bir ortam yaratilmasi: Konusamayan ve fikir liretemeyen bir grup
insanin isletme ic¢in hicbir faydasi olmayacaktir. Bunun icin yapilamasi gereken en
onemli sey, insanlarin fikirlerini rahatca sdyleyip tartisabilecekleri bir ortamin
saglanmasidir. Insanlar arasinda yakin bir iliskinin olusturulmasi ¢ok 6nemlidir. Is
aralarinda toplanilmas1 veya tatillerde ayda bir iki kere takim partilerinin

diizenlenmesi 1yi sonuglar verir.

Toplanti Odasi: Takimlarin toplanip tartisabilecekleri bir odanin olmasi gerekir.
Toplant1 odasinda bir tahta, sandalyeler, masa, ve klima olmalidir. Ayrica takimlarin

aldiklar 6diilleri sergileyebilecekleri bir kdse yer almalidir.

TVB gelismelerinin Oneri olarak kaydedilmesi: Getirilen 6neri belki giivenlik, kalite
gibi konularda gelismelere yol gosterebilir, yada yeni fikirler olusturabilir. Bu
nedenle ekipman kalitesi ile ilgili her tiirlii 6nerinin “TVB Onerileri” baslig: altinda

kaydedilmesi gerekir.

Takim Calismasi: Grup uyumu, takim iiyelerinin 6zel bir soruna odaklanmasi ve
sonug elde etmesinde 6nemlidir. Bu sekilde her liyenin 6zel yetenekleri ve 6zellikle

saptanarak daha verimli kullanilmasin1 saglar.

3.4.2.4. Takim Lideri

Takim liderinin motivasyonu takim c¢alismalarmin ne kadar etkili oldugu ile
iligkilidir. Takim liderinin baski altinda olmadan takim iiyeleri ile iligkilerini
siirdiirmesi ¢ok énemlidir. Takim liderinin 6zellikleri;

e Takim aktivitelerinde sabirli olmali,

e Takim iiyelerinin diislincelerine deger vermeli,

e Takim iiyelerini diisiinmeye zorlamali,

e Kendi kendini siirekli gelistirmek icin firsatlardan yararlanmal,

e Takim ¢alismalarini gelistirmek i¢in siirekli caligmali,

e Takimin ihtiyaci olan bilgileri toplamali,

seklindedir.
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Dogru liderlik, insanlari pesinden siiriiklemek degildir, grup iiyelerini uyandirip

harekete gegirebilmektir[32]
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BOLUM 4

MODERN BAKIM YONETIM SISTEMI (MOBAYS)

Mal veya hizmet iireten kuruluslar, rekabet¢i bir yapiya kavusmak igin
verimliliklerini  siirekli gelistirmek ve faaliyetlerini etkin olarak yonetmek
zorundadirlar. Her bir kurulus ¢ok sayida aktif olarak calisan tesis, ekipman, cihaz
veya makinaya sahiptirler. Verimlilik artisinin saglanmasi ve liretim maliyetlerinin
diistiriilmesi i¢cin bu makine veya cihazlarin bakimlarinin dogru zamanda, dogru bir
yontemle ve en kisa siirede yapilmasi gerekmektedir. Cogu kez yeni bir cihaz veya
makine almak yerine, mevcut cihaz veya makinalarin bakimlarinin etkin yapilmast,

tiretim artig1 saglayabilir.

Cagimiz bilgi ¢ag1 olarak da adlandirilmaktadir. Bilgisayarin tiim faaliyetlerde
oldugu gibi, bakim faaliyetlerinde de etkin olarak kullanilmasi gerekir. Yapilan
arastirmalar, bakim faaliyetlerini bilgisayar destekli olarak yapan kuruluslarda,
bakim maliyetlerinde ve durus siirelerinde ciddi azalma ve verimlilikte artis

sagladigin1 ortaya koymaktadir.

Isletmelerde, fabrikalarda, hastanelerde ve kuruluslarda bakim maliyetlerinin
optimize edilmesi ve verimliligin artirilmasi amaci ile Cayir Miihendislik
(Dr.Emrullah Cayir) tarafindan bilgisayar destekli vee WEB tabanli MOBAYS
(Modern Bakim Yonetim Sistemi) yazilimi gelistirilmistir. MOBAY'S, ¢ok kullanicilt
olup, tiim personel tarafindan kullanimi pratik ve kolaydir. MOBAYS sistemine
internet veya intranet aracilifi ile erisim saglanabilir. Diinya'nin herhangi bir
yerinden MOBAYS vasitasiyla is bildirimi veya is emirleri olusturabilir ve veriler
analiz edilebilir. MOBAYS yardimiyla bakim performans: o6lgiilebilir hale
getirilebilir, kurulustaki isletmelerde bakim faaliyetlerinin bilgisayar destekli olarak

yapilabilmesi saglanabilir. MOBAYS; ariza bakimin kaldirilarak, tamamen planh ve
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kestirimci bakima ge¢meyi, duruslari ve bakim maliyetlerini azaltmayi, verimlilikte

artis1 hedeflemektedir

4.1.

MODERN BAKIM YONETIM SISTEMININ (MOBAYS) ANA
FONKSIYONLARI VE HEDEFLERI

MOBAYS'in ana fonksiyonlar1 ve hedefleri asagida siralanmistir [1]. Bunlar;

Bakim ve techizat ile ilgili her tiirlii bilgiye ¢ok kolay ve kisa siirede ulagmak,
Bakim faaliyetlerinin etkin, verimli bir sekilde planlanmasima ve
gerceklestirilmesine yardimci olmak,

Koruyucu ve kestirimci bakim felsefesinin olusumunu gelistirmek,

Kullanilan takim / teghizatlarin yipranmasini en aza indirmek,

Bakim maliyetlerinin analizini, tespitini yaparak bakim ve stok maliyetlerini
distirmek,

Kullanilan  talimatlarda,  techizatlar = da, tiiketilen = malzemelerde
standartlastirmay1 gergeklestirmek,

Olgiim yapilacak yerleri yer koduna veya is tanimina gore siralayarak liste
hazirlamak, 6l¢tim sonuglarinin analizini yapmak,

Is bildirimleri olusturularak, bildirimin énemine ve durumuna gore is emri
agmak,

Planli ve ariza duruslara gore durus igerisindeki gercek bakim siiresini ve
maliyetini gostermek,

Is planlar1 yaparak, plan dahilinde gerceklesecek is emirlerini olusturmak.

Is giicii analizleri yapmak,

Yapilan isin performansini 6lgiilebilir hale getirmek,

Is talimatlarin1 kalite yOnetim sistemine uygun sekilde diizenlemek ve
personelinin hangi talimatlara gore ¢alisacagini belirtmek,

Yapilacak islerin 6ncelik sirasin1 belirlemek ve personel ile paylagsmak,
Kurulusta yer alan techizatlarin faydali 6mriinii uzatmak,

Stirekli iyilestirmeyi tesvik etmek ve kurum kiiltiirii haline getirilmesine
yardimci olmak,

Yedek parca ve malzeme kullanimini takip ve analiz etmek,
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e Ekipmanlarin kalibrasyonlarini takip etmek,
e Kurulus seviyesinden makine seviyesine kadar tiim alt kollarda is emri, durus,

maliyet ve is giicli parametrelerini analiz etmektir.

42. MODERN BAKIM YONETIM SISTEMLERININ SAGLADIGI
FAYDALAR

Literatiirde belirtildigi iizere, bilgisayar destekli bakim yonetim sistemini etkin
kullanan firmalarin sagladig1 avantajlar asagida siralanmistir. Bunlar;

e Durus siirelerinde %20~%50 azalma,

e Bakim maliyetlerinde %20~30 azalma,

e Bakim ve isletme verimliliginde %20~%40 yiikselme,

e Arnza sayilarinda %50~%80 azalma,

e Stok maliyetlerinde diisme,

e Bakim performansini sayisal 6lgme ve etkinligini analiz etme,

¢ Ariza bakim yerine planl ve kestirimci bakim modeline gecilmesi,

e s emir ve talimatlarina kolay erisilmesini saglamak,

seklindedir.

4.3. SISTEMIN BIiLGISAYAR ALT YAPISI

MOBAYS modern bakim yonetim sistemi, bilgisayar destekli ve WEB tabanlidir.
Bilgisayar agindan kullanici kodu ve sifre girilerek sisteme baglanmaktadir. Sistem,
bir kurulustaki tim bakim birimlerini ve bakim faaliyetlerini kapsayacak sekilde
tasarlanmigtir. Ayrica toplam iiretken bakim yonetiminin uygulanmasin
kolaylastirmakta, bilgisayar destekli ol¢iim ve iyilestirme siireci alt yapisim

olusturmaktadir.
Sistemin yazilim ve donanim ile ilgili bilgisayar alt yapis1 su sekildedir;

e MOBAYS Bakim Yonetim Sistemi, web server lizerinde galisan, web tabanli

bir uygulamadir
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Internet {izerinden sisteme kullanici kodu ve sifre kullanilarak kolaylikla

ulasilabilir.
Uygulamada 100’{in {izerinde form bulunmaktadir ve ileri diizey iliskisel veri

tabani yapisi kullanilarak tasarlanmistir.

Ayni anda kullanici sayist: Kullanict sayisi sinirsizdir.

MOBAYS’in bilgisayar entegrasyon yapisi sematik gosterimi Sekil 4.1°de

verilmistir.

iste@e bagh yapilabilecek Uve Iamam". k.u"amlacag'
= personel bilgisayarlan
Uygulamanin calisacag:

entegrasyonlar
o ASP ve MySQL server
/" SISTEM1 _\ sistemi @
/ \ TS S
/ 4 \ -~ O N g
/ =0 / AHA BILGISAYAR ™ /
f" SISTEM 2 Ay KULLAHNICI 1
l' % BAGLANTI

'\ SISTEM 3 KULLAHICI 2
\ %l_ / \
\ ,!’ N,

KULLAHICI 3

Sekil 4.1. MOBAY S’1n bilgisayar entegrasyon yapisi sematik gosterimi.

MOBAYS bakim yonetim sistemine kullanici kodu ve sifre ile girilmesi ekran1 (Sekil

4.2)’de gosterilmistir. Sistemde degistirme ve tanim yetkisinden, sadece gdrme
yetkisine kadar 4 farkli seviyede kullanici tanimlanmistir. Bunlar;

e Yetkisiz: degisiklik yapma yetkisi yok sadece raporlama yetkisi

e Operator: bildirim/is emri agma ve diizenleme yetkileri

e Ust ydnetici: Operatdr yetkilerine ilave yer tanimlama yetkileri

e Amir: Biitiin yetkilere sahiptir

Bu seviyeler sistemin kullanim giivenligi agisindan 6nemlidir.
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MODERN BAKIM YONETIM SISTEMI

Sekil 4.2. Modern bakim yonetim sistemi giris ekrani.

4.4. MOBAYS BAKIM YONETIM SISTEMININ ANA MODULLERI

4.4.1. Yer Bilgileri

Yer bilgileri MOBAYS bakim yonetim sisteminin kalbi gibidir. Bakim yapilacak
linite, sistem, tesis ve ekipmanlar burada tanimlanir (Sekil 4.3). Resim, dokiiman,
imalatg1 bilgileri, demirbas numarasi vs. bilgiler yer bilgilerinde tanimlanir. Yer
bilgileri iinite, tesis, saha ve ekipman hiyerarsisi seklinde olusturulur. Is emirleri yer
bilgilerine entegre edilir (Sekil 4.4). Bu sekilde hangi yerde is yogunlugunun oldugu
belirlenir.

(IOl Covesicied O ispimemi D sioRMe 8 isTABATAU D iSPANAN K VARDNADETERL 4% iSLEMER
linite Kayitlan
¥
Tesis Kayitlan % x
M ' \
LLLA Saha Kayitlar \ N
|
| '
MODERN BAKIM YONETIM SISTEM N y

Sekil 4.3. Yeni linite kayit ana ekrani.

28



# mosavs | Bm VERBILGILERi - G i@énim[m’ S 15 BILDIRIMLERT ETAUMATLARI @ 15 PLANLART I'? VARDIYA DEFTERT & ISLEMLER

Unite Kayit
Unite Kodu : D
inite Ad < | \

Kaydet
Unite Kodu ~ Unite Adi Is Emirleri Rapor
0 Ray Profil Haddehanesi Is Emirleri
KHH KONTIND HADDEHANE TESIST s Emirleri
RP RPH ELEKTRIK OTOMASYON s Emirleri

Ul
Sekil 4.4. Yeni iinite kayit ekrani.
4.4.2. Is Emirleri

MOBAYS bakim yonetim sisteminde, bakim ile ilgili faaliyetler is emirleri
olusturularak tanimlanir. Is emirleri meniisii sistemin en ¢ok kullanilan modiliidiir
(Sekil 4.5). Yapilan veya yapilacak bakimin tanimlanmasi, ilgili birim, bakimin tiiri,
bakimin tipi, tarihi, Onceligi, isin siiresi, harcanan is giicli, maliyeti, gorevli
personeller, durus gerektirip-gerektirmedigi, harcanan malzemeler ve isin detay
aciklamasi 1§ emirlerinde belirtilir. Bakimin performansi, is emirlerinde olusan
bilgileri analiz edip, degerlendirilmesiyle belirlenmektedir. Planli ve ariza bakimlar
analiz edilir. Periyodik bakimlarin periyodu geldiginde, sistem tarafindan otomatik
olarak yeni is emirleri iiretilmektedir (Sekil 4.6). Boylece periyodik bakimlarin

zamaninda yapilmasi saglanmaktadir.
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T B : St
i0 YER BILGILERI ISEMIRI.ERI %ISBI[DIRIH[ERI ISTALIMAT[ARI @ISPIANLARI E? VARDIVADEFTERT  dab ISLEMLER

% fen Is Eni

A /
1! Aok Is Emirleri /,

MOBAY 8 gkl i /f;/ N

- Tiim 15 Emitleri
MODERN BAKIM YONETIM STSTERT

Sekil 4.5. 1s emirleri ekran goriintiisii.

~ - . = _ R .. R = R — . R o .
t:'(I‘:l YEH BILGILEHL =) 1% EMIHLEKL % I& HIMELMLEHL E 15 IALIMATLARL V" Is HLANLAKL ﬁ VAHDIYA UEFIERL © ood ISLEMLER

[E Ray Profil Haddehanasi | Tandem Bilgesi
isemn
Ts Fruri Numaras: : I | inrelik : II V|
T5 Fruri Ads : I |
Tipi : Durumu : [Kapah v
s Emri Tarili :[28.11.2013 Biliy Terili
Axdip Vardiya : |1 » Kapand Vardiya : IE'
Turg : Pertyodu o]
flqill Birim : | Mekank Balam v Talabl Yapan | -
N I
Hales e burus [Hayar ]
vapilan Isin Acklamasi :
| Geridit | Giincelle

I Rapor I l".j Fmrini S
[E SARF MALZEMELER.
Malzeme Adi (Maveut Adet) : | Sart Malzeme Seginiz ~| Miktar : [1 |I Makzeme Ckie |
Sl stok Ho Malzame Adi Aded] ©Ort Flyat (TL) Toplam Fiyat (7L}

Cenel loplem (IL) v
[E GOREVLI PERSONEL
I'ersonel ; | Girevli 'ersoncl Scene v Surc{tiaat}:ll | I'ersonel Ekle
Sil Siil Nu Parsunal Adh Siire (Saal)

Sekil 4.6. Yeni is emri olusturma ekrani goriintiisii.
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4.4.3. Is Bildirimleri

Bakim ydnetim sisteminde gelen bildirimler is bildirimi mentisii kullanilarak yapilir
(Sekil 4.7). Is bildirimi bir isin yapilmasina yénelik gelen ilk ihbar bilgi olarak kabul
edilir. Inceleme sonucunda sayet is bildiriminde belirtilen isin yapilmas1 gerekiyorsa,
is emri acilir. Is bildirimleri bakim birimi tarafindan yapilabilecegi gibi isletme veya

baska birimler tarafindan da yapilir (Sekil 4.8).

=] R 9 9 L 5 B o . o,
(0} MOBAYS © YER BILGILERT IS EMIRLERT % 15 BILDIRIMLERT IS TALIMATLART @ IS PLANLART ﬁ VARDIYA DEFTERT gus ISLEMLER

R Yeri 15 Bildirimi

W gk 3s Bildirimleri v . l
MOBA I s | Kapal 15 Bildirimleri N
T Tiim s Bildirimleri

MODERN BAKIM YONETIM SISTEMI

Sekil 4.7. s bildirimleri olusturma ekrani.

| fi moBays 0 YER BILGILERT 15 EMIRLERT % 15 BILDIRIMLERT 15 TALTMATLART @ I5 PLANLART ﬁ VARDIYA DEFTERT dov ISLEMLER

I8 YENI i$ BILDIRIMI
Geri Git
iseidimbo ] Bagisenano [ Jsec][x]

s Bidirimi Adi ;| |

Oncelik : Durumu :

15 Bildirim Tarihi  : Kapandiji Tarih  : I:l

15 Bildirim Vardiyasi : Kapandii Vardiya :

flgili Birim : Karar :

Kilit Kullamici : I:I Bildirimi Yapan  : I v
Aciklama

is Bildirimini Olustur

Sekil 4.8. Yeni is bildirimi olusturma ekrani.
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4.4.4. Is Talimatlan

MOBAYS s talimatlar1 meniisii, islerin standartlastirilmasi, kolaylastiriimas1 ve
yapilacak spesifik isler hakkinda personele bilgi aktarilmasi amaci ile
olusturulmustur. Kalite YoOnetim Sistemi is talimatlart bu menii altinda
olusturulabilmektedir (Sekil 4.9). Sistem bu sekilde kalite yonetim sistemi ile
uyumlu halde calismaktadir. Is talimatlari ancak yetkilendirilenler tarafindan
olusturulabilir veya degisiklik yapilabilir (Sekil 4.10). Sistemin kullanimi ile ilgili

kullanim kilavuzu entegre edilmistir.

& Hosavs [?u VERBILGILERi - ) istnimmi P 15 BILDIRIMLERT ismimmm \r/j 1S PLANLARI 1 VARDIA DEFTERT i ISLEMLER
Qd: Talimat Olugtur
il_]] Mevcut Talimatlar
0 :
MUBAYS ¥
" 4 @ Kullanma Kilavuzu
e N
MODERN BAKIM YONETIM SiSTEMi y ,
/ {\
A & ol

Sekil 4.9. Is talimatlar1 olusturma ekrani.

- - - - o B S - - - - o
™ moBavs ED YER BILGILERI IS EMIRLERI % IS BILDIRIMLERI IS TALIMATLARI @ IS PLANLARI ﬁ VARDIYA DEFTERI &os ISLEMLER

[H TALIMAT OLUSTUR

Talimat No : I:l

Yiirdrliik Tarihi : I:l Revizyon : I—‘
Talimat Adi : I |

Hazirlayan (Sicil No - Ad Soyad) B I ‘

Onaylayan (Sicil No - Ad Soyad) : I ‘ Bakim Birimi :

Talimatin Kapsam ve Detay Aciklamasi

Sekil 4.10. Yeni talimat olusturma ekrani.
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4.4.5. Is Planlan

Is planlar1 birden fazla isin yapildig1 durumlar i¢in olusturulur. Is planlar1 gelecekte
planlanan biiyiik bakimlar igin olusturulur (Sekil 4.11). Is planin amaci, yapilmasi

gereken islerin unutulmadan ve aksatilmadan yapilmasini saglamaktir (Sekil 4.12).

' mosavs 0 YER BILGILERT IS EMIRLERT mc’é 15 BILDIRIMLERT IS TALIMATLART @ 15 PLANLART ﬁ VARDIYA DEFTERT

o .
goo ISLEMLER

Q& Yeni Is Plam

Agik 15 Planlan |

MOBAYS A/

7 Kapal is Planlan

-

- Tiim Is Planlar

MODERN BAKIM YONETIM SiSTEM /v ,
: / L\
A v

Sekil 4.11. Is plan1 ekrani.

- - - - - - N - - B - o .
M moBays Z VER BILGILERT 15 EMIRLERT &, 15 BILDIRTMLERT 15 TALTMATLART 2 15 pLanLART £ VARDIVA DEFTERT &5 ISLEMLER

[ BAKIM PLANI

Plan Adi |

R e S
Tarihi :129.11.2013
Kapatma et [

Plnnansure | SRR B—
Durumu : igili Birim :
Aciklama

Plan Olustur

Sekil 4.12. Yeni is plani olusturma ekrani.
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4.4.6. Vardiya Defteri

Vardiya defteri giinliik olarak yapilan islerin takip edildigi modiildiir. Vardiya defteri
modiilii ¢ok kullanilan modiillerden birisidir. Ciinkii o giine ait yapilan faaliyetlerin
tamam1 vardiya defterinden goriilebilir (Sekil 4.13). Is emirleri, is bildirimleri,

durusglar ve vardiya bilgileri vardiya defteri ekranindan goriilmektedir.

= R ) ) ) I ) & ) ) ) ) o .
f MoBavs o YER BILGILERT 15 EMIRLERT %&. 15 BILDIRTMLERT 15 TALIMATLART @ 15 PLANLART ﬁ VARDIYA DEFTERT sos ISLEMLER

i VARDIVA DEFTERI
Tarih : [28.11.2013 || coster |
| Rapor | iigi m:IMekan'i( Bakim Vl

PSCPCCP
123
4567 87010
111213141516 17
181920212223 24
2526 27 28 20 30

1. Vardiva : [1-pirin tabanindaki sabit krise ait patlayan tahliye borusu sdkiildii.Borunun yenisi hazirlanarak yerine monte ~

edildi. v
2, vardiya : [oy ry
1-Tandem k lleri da ur iist kardan gaft baghg ) I bazilarinin kestigi goriildi.Bunun {izerine
3. Vardiya : |gy -
1-giinliik k ller yapildi ha
8 IS EMIRLERT
IsE Tarihi IsE.No  IsEmri Adi Oncelik ~ Saat Bitis Tarihi Tiirii Maliveti (TL) Durumu flgili Birim Talep Yapan
28.11.2013 /1 34883 Ray markalama (initesine baklacak. 1 03:00 20.11.2013 /1  Phnl Bakm 1} Kapal Mekanik Bakim Adnan KILIC
Tandemde ¢alisma yapilan bélgede .
28.11.2013/ 1 34882 zemin temiigi yapiacak. 1 03:30 29.11.2013 /1 Planl Bakm 1} Kapall Mekanik Bakm Adnan KILIG
Tandem ve sogutma izgarasi role .
28.11.2013 /1 34881 yolunda role asnma kontrold yapiacak. 1 02:00 28.11.2013/1  Planl Bakm 1} Kapal Mekanik Bakim Adnan KILIC
Tandem uf keeper plate slindirinin ’
28.11.2013/ 1 34880 kontrol yapiacak. 1 02:00 20.11.2013 /1 Planl Bakm 1] Kapal Mekanik Bakim Adnan KILIG
Tandem ur (st kardan saft basidi .
28.11.2013/ 1 34879 yededille dedistrilecek, 1 03:00 29.11.2013 /1  Planl Bakm 0 Kapall Mekanik Bakim Adnan KILIG
28.11.2013/ 1 34864 A Vardiyas Ginlik Kontralleri 1 01:00 28.11.2013 /1 Periyodik Bakm 1] Kapal Mekanik Bakim Cengiz KARADAG
delme kesme gikis Glc tamponuna ait .
28.11.2013/ 1 34862 pinomatik sindir bakm yaniacak 1 01:30 28.11.2013 /1 Planl Bakm 1} Kapall Mekanik Bakm Mehmet SIRIN
26112013/ 1 34861 ggirmddeye ait tikern bakm ve 1 04:30  28.1.2013/1  Planl Bakm 0 Kepal  Mekank Bakm Mehmet SIRIN
28110013/ 1 3ase0  SOJUK esterede capak tutucy monte 1 0130 28.01.2003/1  Phnl Bakm 0 Kepal  Mekank Bakm Mehmet SiRiN

Sekil 4.13. Vardiya defteri ekran goriintiisii.
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4.4.7. Tur Listeleri

Tur listeleri periyodik olarak yapilacak birden fazla kontrol ve 6l¢lim faaliyetleri i¢in
kullanilir. MOBAYS bakim yonetim sistemi tizerinde periyodik kontrol ve kestirimci
bakim faaliyetleri tur listeleri olusturularak yapilir (Sekil 4.14). Tur listelerinin
olusturulmasi, kestirimci bakim agisindan son derece dnemlidir. Ayni tur listesinde

cok sayida 6l¢iim ve kontrol yapilabilir (Sekil 4.15, Sekil 4.16).

=} . o - N b N B ) . o .
fi moBavs o YER BILGILERT IS EMIRLERT % 15 BILDIRTMLERT IS TALIMATLART @ IS PLANLART ﬁ VARDIYA DEFTERI dob ISLEMLER

? Tur Listeleri

1/ § Duruslar
MOBAYS --
IV 4 =3 iyilestirme
_ (é Personel Bilgileri
MODERN BAKIM YONETIM SiSTEMI

7 Q Malzeme / Stok Bilgileri

e Ayarlar

Sekil 4.14. Tur listeleri.

fY mosavs 0 YER BILGILERT IS EMIRLERT % IS BILDIRIMLERT IS TALIMATLART @ IS PLANLART [’ﬁ VARDIYA DEFTERI oz TSLEMLER

E TUR KAYIT

B PERIYODIK TUR / BAKIM LISTEST

Sayfa :

Tur Kodu Tur Adi Periyodu (Giin)  Birimi

5i Yedek Hazriama Ginlik Kantrolleri 1 Mekanik Bakim
46 Rezerve Vardiyas) Ginlok Kontrolleri 1 Mekanik Bakim
45 B Vardiyasi Glnlik Kontrolleri 1 Mekanik Bakim
44 A Vardiyasi Ginlak Kontrolleri 1 Mekanik Bakim
43 C Vardiyasi Giinliik Kontrolleri 1 Mekanik Bakim

Sekil 4.15. Tur listesi kayit ekrani.
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& YER BILGILERT IS EMIRLERT I%g 15 BILDIRTMLERT IS TALIMATLART @ 15 PLANLART ﬁ VARDIVA DEFTERT

o .
oo ISLEMLER

H TUR DETAY

Tur Adi : I‘ledek Hazirlama Giinliik Kontrolleri |
A
Bakm Bimi ;[ Mekanik Bakm v/

i

B TUR LISTEST

SlNo  YerAdi Yapilacak fsin Tarifi Degjer Alt Limit Ust Limit
1 Hpw1 pompa dairesi HPW 01 pompa dairesi genel kontrolii
. - HPW 01 pormpalann yad seviye
2 Hpw1 pompa dairesi kontrol
3 Hpw1 pompa dairesi HPW 01 pompalann basing kontroli
) e HPW 01 pompalann sedirmazik
4 Hpw1 pompa dairesi kontrofi
5 Hpw1 pompa dairesi HPW 01 pormpalann calsma kantroli

HPW 01 pompalann boru ve baghnt
ekipranlarn kantroli

o

Hpw1 pompa dairesi

HPVW 01 Sanzuman yadl sodutma suyu
kontroli

~

Hpw1 pompa dairesi

xxxxxxxxEE

=]

Hpw1 pompa dairesi 3/2 yin kontrol vaff kontroli

Acklama

Sekil 4.16. Mevcut tur listesi detay1 ekran goriintiisi.
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4.4.8. Durus Bilgileri

Durus bilgileri, tesis duruslarinin kaydedilmesi ve duruslarin analiz edilmesi
acisindan 6nem arzetmektedir. Tesislerde yapilan her tiirlii durus, tiretim kaybina
sebep olmaktadir. Bazi tesislerde {iiretim kaybi yaninda, firenin artmasina ve
verimliligin diismesine sebep olmaktadir. Uretimin planlanan zamandan fazla olmasi,
birim tiretim basina maliyetleri artirmaktadir. Bu nedenle, 6zellikle plansiz duruslarin
en aza cekilmesi ¢ok oOnemlidir. Durus bilgileri meniisii sayesinde, duruslarin
analizini yapmak miimkiin olmaktadir. Toplam durus siireleri, durusun nedenleri ve
alt nedenleri belirlenebilmektedir. Boylece, durusa sebep olan nedenler biiyiikten
kiigiige dogru siralanarak (Pareto analizi), duruslarin giderilmesine yonelik
onceliklerin belirlenmesi amaglanir. Durus bilgileri ile bakimin performansi
Olciilebilir hale getirilir. Tesisin zaman kullanim orani, bakim durus orani, bakim

durus siireleri gibi parametrelerin 6l¢iilmesi saglanmaktadir (Sekil 4.17).

R & vepiciei B 15 EMIRLERE 3 15 BILDIRIMLERT 15 TALIMATLART 7 15 PLANLART & otapERE TSLEMLER
f DURL KAVIT T Turlisteler
Yeni Durug || GeriGit || Sorgular |
é; Duruslar
Il MEVCUT DURUSLAR
] Tyilestirme
Bayfa :
Durus Tarihi  Ost Grup Adi Toplam Durus Silresi (Saat:Dakika) 5 Persanel igler
28.11.2013 Ray Profi Haddehanesi 01:45 @ Malzeme  Stok igieri
26.11.2013 Ray Profil Haddehanesi 02:43
I} iyarlar
25.11.2013 Ray Profl Haddehanesi 00:44
23112013 Ray Profi Haddehanesi 00:05
20.11.2013 Ray Profil Haddehanesi 00:19
19.11.2013 Ray Profil Haddehanesi 00:51
17.11.2013 Ray Profi Haddehanesi 01:40

Sekil 4.17. Yeni durus kaydi ve mevcut duruslar.
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4.4.9. Tyilestirme

Stirekli iyilestirme (kaizen) metodolojisi kuruluslarin gelismesi agisindan c¢ok
Oonemlidir. Kalite yonetim sistemleri ve modern yonetim teknikleri, tiim ¢alisanlarin
iyilestirme  siireclerine  katilmimni saglamayr ve siirdiiriilebilir  gelismeyi
amaglamaktadir. Islemler modiilii altindaki “Iyilestirme” meniisii, ISO 9001 Kalite
Yénetim Sistemi, ISO 14001 Cevre Yonetim Sistemi, OHSAS 18001 is Sagligi ve
Gilivenligi Yonetim sistemi iyilestirme alt yapisim1 destekleyecek sekilde
tasarlanmistir. Sistemde olusturulan her bir iyilestirme ¢alismasi i¢in iyilestirmeye
acik alan, iyilestirmenin hedefi, iyilestirme projesi i¢in baslangi¢ tarihi, bitis tarihi,
tyilestirmenin kategorisi, iyilestirmenin tetiklendigi kaynak, iyilestirmenin kazanci,
iyilestirme i¢in Ongoriilen harcama miktari, takimlarda goérevli personel listesi ve
personel bilgileri vs. yer almaktadir (Sekil 4.18). lyilestirme ¢alismalarmin tiim
asamalari, sistemin goézden gecirme bolimiinde tarih bazli ve metin olarak

kaydedilebilmektedir (Sekil 4.19).

| f MOBAYS ?D YER BILGILERT IS EMIRLERT Q& [ BILDIRIMLERT IS TALIMATLARI @ IS PLANLART i’? VARDIADEFTERT  daa ISLEMLER
g VESTRNE AT T Tirlite
YeniIestime
6{" Dutuslar
[§ IVILESTIRME LisTEst
£ Tylestime
Form o Tyilestime Adi Baslangic Tarhi Bitis Tari  arcama Kazang Durum .
5 Persanel Bl
! Foln e 100201 om0 Ak IS
@ Malzeme | Stok Blgileti
Toplam Kazang : 0 | Toplem Harcama : -
3000000 F Byarlae

Sekil 4.18. lyilestirme kayit ekran goriintiisii
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# nosavs IERGT To MR IS BILDIRMUER] ismlimmm @Epmmm 1 VARDIVA DEFTER n%nislfmm
B IYILESTIRME DETAY
Form No :I:| Bakim Birimi » | Genel Balam v Onaylandi :
Tipi | Dilzeltici Faaliyet ¥ Baslangic Tarihi  : |28.09.2012 Hadefe Ulagidi :
isnad |
Tyilestirmeye Ack Alan
Hedeflenen iyilestime
Sonug
H SORUML EXip

Sekil 4.19. Mevcut iyilestirme listeleri ekrani.

4.4.10. Personel Bilgileri

MOBAYS bakim yonetim sisteminde ydnetici ve ¢alisanlarna ait bilgiler, Islemler
modili altinda, Personel Bilgileri mentisii ile girilir (Sekil 4.20). Personel bilgileri
meniisiinde yardimi ile belirtilen personeller otomatik olarak, is emirlerinde gorevli
personel bilgileri secim ekranina otomatik olarak gelir. Is emirlerinde gérevli olan

personellere ait bilgiler, personel bilgileri modiiliinden sistem tarafindan segilir.
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I'I MOBAYS Bﬁ YER BILGILERT 15 EMIRLERT %{. 15 BILDIRIMLERT 15 TALIMATLART @ 15 PLANLART ﬁ VARDIYA DEFTERT n'E“n ISLEMLER
H PERSONEL GUNCELLE
Personel Bilgileri
Sicil No ] Pozisyon [ Unvan 1
Adi Soyadi E Org. Birim H
Sirket KARDEMIR A.S. Calisan Grubu E
Unite 4 Ray Profil Haddeh i V\ Calisan Alt Grubu H
Tlgili Birim :| Mekanik Balam v
isbag Tarihi ] Isten Aynima Tarihi ]
Calisma Durumu ¥ Yetki Seviyesi :
Kimlik Bilgileri
TC Kimlik No ! Kan Grubu b
Dogum Yeri E Dogum Tarihi H
Anne Adi 4 Baba Adi f
Egitim Bilgileri
Okul Turd ! Okul b
Brans ] Fakiilte :E
Siire (vil)
Tletisim Bilgileri
il ] Tice F
Ev Telefonu E Cep Telefonu :E
15 Telefonu
Adres

I Giincelle

Sekil 4.20. Yeni personel kayit ve personele ait bilgiler ekrani.

4.4.11. Ayarlar

MOBAYS yaziliminin tiim kuruluslara uygunlugunu saglamak {izere, ayarlar modiilii
gelistirilmistir (Sekil 4.21). Ayarlar modiiliinde, o kurulusa 6zgii bakim birimleri, ana
modiiller altinda agilan kutulardaki parametrelerin tanimlanmasi, duruslarin kurulusa
0zgl tanimlarin yapilmasi, ayarlar yardimi ile yapilir. Ayarlar modiili, sistemin
yonetim paneli olarak adlandirilir. Ayarlar modiiliine giris yetkisi, list seviyede
yetkisi olanlara verilmistir. Bunun nedeni, belirtilen tanimlarin bir defa yapildiktan
sonra, siirekli kullanilmasidir. Asagida ayarlar modiilii ile; kurulusa ait bakim
birimlerinin tanimlanmasi, is bildirimi, is emri, iyilestirme ekranlarinda acgilan
kutular igin, ayr1 parametre tanimi yapmak miimkiin olmaktadir. Isletme igerisinden
bakim birimlerine gelen tiim ihbarlar (is bildirimi), bakim yonetim kapsaminda

tutulmaktadir.
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Gelen is bildirimleri degerlendirilir olumlu bulunursa, ilgili yere is emri agilir. Bu
amacla bildirimi yapan kisi yaptig1 is bildiriminin durumunu MOBAYS {izerinden
takip edebilir. Ariza yada planh bakilacak yerler {izerinde is emirleri olusturmak
amactyla is tanimlar1 olusturulur. Bakima ¢ikacak (planli-ariza) tiim personeller is
emirlerini MOBAYS sisteminden alir. Boylelikle ilgili yer ile yapilan tiim bakimlar

sisteme kaydedilmis olur.

Bakim personeli vardiya defterini bakim  yOnetim sistemi ortamda
kullanabilmektedir. Boylelikle bakim yoneticisinden en alt ¢alisanina kadar herkes
kendisine verilen yetki sayesinde vardiya defterine bilgisayar agia bagli herhangi
bir kisisel bilgisayardan ulasabilir. Vardiya defterinde o giin icerisinde islem goren
tiim bakim faaliyetleri, agilan ve kapanan is bildirimleri, is emirleri ve durus bilgileri
vardiya ekraninda goriilebilir. Ayrica vardiya gecislerinde bir 6nceki vardiyada kalan

veya biten isleri, yine bu defter sayesinde gorebilir.

Maliyet bilgileri, is emirleri modiiliinde yapilan ise ait i emrinin maliyet bilgileri
boliimiine yazilir. Boylece yapilan bakimlarin maliyetini tablo seklinde veya
grafiksel analiz etme imkani dogmaktadir. Bakimcilarin planli bakimda genel

kontrolleri i¢in tur rotasi olusturma imkani vardir.

Bakim personeli bir seferde ¢ikip kontrol edecegi yerleri tur rotasi adi altinda
toplayip, bunlar1 bir is emri altinda ¢ikartabilir. Periyodik kontrol tur rotalari ile tek is
emri ile istenildigi kadar kontrol parametresinin takibi saglanabilir. Olgiim veya
kontrol sonucunda eger uygunsuz durum tespit edilirse, is emri agilarak

uygunsuzlugun giderilmesi saglanir.
MOBAYS’dan elde edilen bilgiler dogrultusunda her bir ekipmandan kaynaklanan

durus siirelerinin analizi ve iyilestirme Onceligi olan ekipmanlarin tespit edilmesi

mumkin olmaktadir.
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Sekil 4.21. Mobays ayarlar ekran goriintiisii.

4.4.12. Raporlama

Bakim birimlerinin performansin1 ve yapilan bakimlarin etkinligini 6lgmek igin

MOBAYS bakim yonetim sisteminden alinan raporlar asagida siralanmaigtir:

Ariza ve planli bakim raporlari: Bu raporlar ile donemsel olarak tiim bakim
birimlerinin ariza ve planli bakimlarinin karsilagtirilmasi yapilir, istenilen
déneme ait ne kadar planl ve ariza bakimi yapildig: tespit edilerek harcanilan
bakim siireleri ve is giicii hesaplanir (Sekil 4.22). Yapilan bakimlarda is giicii
analizleri yapilabilir.

Durus raporlari: Bu raporlar ile i¢ kaynakli ve dis kaynakli duruslar1 ve bu
duruslarin planli ya da ariza duruslarina gore gruplanip durus maliyetleri
saptanir.

Periyodik bakim/kontrol tur listesi raporlari: Bu raporlar ile dl¢lim yapilan
yerlerin sonuglar1 degerlendirilir. Gerekli yerler i¢in emri agilarak,
uygunsuzlugun giderilmesi saglanir.

Maliyet raporlari: Bu raporlar ile ariza ve planli bakimlarda kullanilan
malzeme sarflar1 ve bunlarin maliyetleri saptanir.

Is Emri Raporlar;; Isin bitiminden sonra yapilan calismalar is emri
kapatilmadan sisteme girilmekte ve fiili sonuglar bu raporda géziikmektedir.

Is Bildirim Raporlari: Bakim icin gelen talepler ve ihbarlar is bildirimi

yardimiyla izlenmekte ve raporlanmaktadir.
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e s Talimat Raporlar1: ISO 9001, ISO 14001, OHSAS 18001 Y&netim sistemleri
kapsaminda is talimatlar1 ve prosediirler sisteme entegre edilmektedir.

e Malzeme ve Stok Raporlari: Malzeme ve stok miktarlar1 ve stok harcama
miktarlar sistemden takip edilmekte ve raporu alinmaktadir.

e lyilestirme Raporlari: Yapilan iyilestirmelere ait faaliyetler, iyilestirmelerin

detay1 ve yapilan ¢alismalar ve iyilestirme istatistikleri raporlanmaktadir.

Tesis Adi Toplam Siire (Saat) 7879:4
Genel 1454 M 0450 s

Firn Bdlgesi 7403 e s

BD!1 Bilgesi 114837 0.7 ez

B2 Bilges w02 Moo s

Tandem Bilgesi 1079:4 .1:?9:41 B7%

Dodrultma Balgesi 515:16I5'_5:16 £.54 %

Profi fkmal Belgesi 3082 Waseetn 4574

Ray fkmal Bilgesi 14047 I 5047 e

Sofutma [zgaras 229:04|229:'34 181%

Tesis Adi Toplam Isgiici (adam x saat) W318
Genel 1162 li52 sne

Finn Balgesi LU\SE-lL.CﬁB 526%

BD! Boges .42 N 1> =575

BO2 Boges kil PR

Tandem Bolgesi 159 W53 757w

Dodruttma Bilgesi 602'5[12 1% 5%

Profil fkmal Bilgesi 541 521 2655

Ray flmal Balgesi 1564 W56 773

Soutma [zgaras Wl s

Sekil 4.22. Bakim siirelerinin ve is giicii miktarlarinin tesis bazinda dagilimini
gosterir 6rnek grafik.
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4.4.13. Bakim Yonetim Sisteminin Basar1 Kriterleri

Gliniimiizde kuruluslar tarafindan ¢ok sayida sistem kurulmustur. Ancak, bu
sistemlerin kurulmasi ve uygulanmasi i¢in O6nemli oranda emek verilmesine ve
kaynak kullanilmasina ragmen, sistemlerin biiylik bir kismi basarisiz olmustur. Bir
sistem kurulurken basarili olmasi amaglanir. Bakim y6netim sistemi de dahil olmak
lizere, genel olarak sistemlerin basar1 ile kurulmasi ve yiiriitiilmesi i¢in gerekli ana

kriterler asagida verilmistir:

e Ihtiyag ve amacin belirlenmesi: Bir sistemin kurulmasina baslamadan &nce,
ihtiyaclar dogru olarak belirlenmelidir.

e Bakim yonetim sisteminin kurulmasi ile hangi avantajlarin saglanacagi ortaya
konmalidir. Sistemin kurulmasindan sonra kurumun geleceginin ne olacagi
ortaya konulmalidir. Sistemin amaci ve saglanacak avantajlar tiim ¢alisanlar ile
paylasilmalidir.

e Ust yonetimin destegi: Yeni sistemlerin bagarili olarak uygulanabilmesi igin,
iist yonetimin desteginin alinmasi ¢ok Onemlidir. Yoneticiler bakim
faaliyetlerini denetlemeli ve destek saglamalidir. Ust ydnetimin destedi
olmadan herhangi bir sistemin basarili olma sans1 yoktur.

e Uygulamanin Planlanmasi: Sistemin tasarima baslama, uygulamaya gegis ve
uygulama sonrasi asamalar planlanmalidir. Hangi noktalarin kritik oldugu
diistiniilmelidir. Sistemin kimler tarafindan kullanilacagi ve nasil uygulanacagi
planlanmalidir. Kritik yol diyagrami metodunu kullanarak, is programi
hazirlanmali ve kullanicilar ve sorumluluklar net olarak belirlenmelidir

e (Calisanlarin direncinin asilmasi: Biitiin yeni sistemlerde oldugu gibi
baslangicta calisanlar sistemin kullanilmasina ve uygulanmasina kars1 direng
gosterecektir. Eger calisanlar sistemi kullanmak istemez ise, daha kotiisii ret
ederse sistemin Olil olarak dogmasina sebebiyet verecektir. Bu nedenle bakim
yonetim sisteminin basarisi i¢in, ilgili calisanlar egitilmeli, sistemin yararlari
hakkinda calisanlar  bilgilendirilmelidir. ~ Sistemin uygulamasi  yarida
birakilmamalidir. Disiplinli ve siirekli ¢aba basariy1 getirir. Yiiksek motivasyon
ve verimli c¢aligmalar, sistemin uygulama basarisini ve istenilen verimi

artirmaktadir.
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e Egitim: Bakim yOnetim sistemi ile ilgili personel egitilmelidir. Sistemin nasil
kullanilacagi konusunda pratik egitimler verilmelidir. Egitimler siirekli
olmalidir.

e Bakim Performansinin Olgiilmesi: Olgmeden etkin yonetilemez ilkesi
dogrultusunda, bakim yonetim sistemi ile yapilan bakimlarin performansi
sayisal olarak Olgiilebilmelidir. Bakim yonetim sistemi ile saglanan getiriler,
kazancglar, bakim duruslarinda azalmalar ve bakim maliyetine etkileri
Olciilmelidir.

e Sistemin Kolay Olmasi: Bakim yonetim sisteminin kolay ve uygulanabilir
olmasi, sistemin basar1 sansin1 artirmaktadir. Kompleks sistemlerin
uygulanmas1 ve personele benimsetilmesi zordur. Bu nedenle, gerektiginde
danigmanlik destegi alinarak yapist basit kolay ve anlasilabilir bir sistemin
kurulmasi gerekmektedir., MOBAYS Bakim Yonetim sistemini kullanan
personeller ile yapilan anket sonucunda sistemin kullaniminin kolay oldugu
goriilmistiir. Bu durum sistemin etkin kullanimini saglamistir.

e PUKO Déngiisiiniin Uygulanmasi: Sistemler uygulama siirecinde mercek
altina alinarak izlenmelidir. Uygulama siirecinde projenin zamaninda bitip-
bitmeyecegi, amaci1 karsilayip karsilayamayacagi belirli periyotlarla
irdelenmelidir. {lk defada miikemmel sistemin kurulamayacagi, kurulan tiim
sistemlerin gelistirmeye ihtiyag oldugu agiktir. Bu nedenle gerek siirekli
iyilestire sisteminin kurulmasi ve gerekse iyilestirme calismalarinda Planla-

Uygula-Kontrol Et-Onlem Al (PUKO) iyilestirme dongiisii dikkate alinmalidir.
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BOLUM 5

KARDEMIR RAY PROFIiL HADDEHANESINDE WEB TABANLI
MOBAYS BAKIM YONETIM SiSTEMININ KULLANIM PERFORMANSI

MOBAYS Bakim yonetim sistemi 2013 Temmuz ayindan itibaren Kardemir A.S. ray
profil haddehanesi bakim birimleri tarafindan deneme amacl olarak kullanilmaya
baslanmistir. Sistemin yapisi; Yer bilgileri, Is bildirimleri, Is talimatlari, Is emirleri,
Is planlar1, Vardiya defteri, Tur listeleri, Durus bilgileri, Iyilestirme bakim, Personel
bilgileri, Malzeme ve Stok bilgileri ve Ayarlar meniilerinden olusmaktadir. Sistemin

ana ekran goriintiisii Sekil 5.1°de verilmistir.

A mosavs © YER BILGILERL 8 15 emireert 7\ iSBILDIRIMLER] 8] 15 TALIMATLART Wispanart £ varoiva DEFTERT &5 ISLEMLER

Lt llanici : Emrullah CAYIR | Cikis
& Duruslar

MOBAYS 1 GAYIR
=

—_— <A . N - St mahendislik & danigmanlik

== N 4 personel Bilgileri
MODERN BAKIM YONETIM SISTEMI N/ =
/" B makzeme /

L arlar

Kardemir A.S. Ray;;E’roﬁI Haddehanesi

Karabuk Demir Gelik Sanayi Ve Ticaret A S.

y N

Sekil 5.1. MOBAYS ana ekran goriintiisii.

Sistem web tabanli olup, kullanicilarin sicil numaralart ve sifre ile sisteme
girilmektedir. Bakim biriminde ¢aligan tiim personel sistemde tanimlanmistir. Ayrica
isletme biriminden is bildirimi yapacak miihendis ve formenler de sistemde
tanimlanmistir.  Sistemindeki verilerin  giivenligi ag¢isindan, yer tanimlama
yetkisinden, sadece gorme yetkisine kadar 4 farkli seviyede yetkilendirme

bulunmaktadir.
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Ray Profil haddehanesinde; Tiim birimler (Elektrik bakim, Mekanik bakim,
Otomasyon bakim, Isletme birimleri) sistemde tanimlanmistir. Ray profil
haddehanesindeki saha ve ekipmanlarin tanimlar1 bakim birimleri tarafindan
sistemde tanimlanmistir. 30.05.2014 tarihi itibartyle MOBAYS bakim yonetim

sisteminin kullanim istatistikleri su sekildedir:

Tanimli Yer Bilgileri Sayis1: Unite, Tesis, Saha, Ekipman hiyerarsisi icerisinde

toplam 1921 adet yer tanimi1 yer kodlariyle birlikte sistemde tanimlanmistir.

Is Bildirim Sayis1: 1141 adet. Is Bildirimleri agirlikl1 olarak Isletme Birimi tarafindan
yapilmistir.

Is Emri Sayisi: 45.944 adet. Toplam is emri sayisinin iinitelere gore dagilimi su
sekildedir. Otomasyon Bakim: 3.067 adet, Elektrik bakim: 16.575 adet, Mekanik
Bakim: 26.302 adet.

Islem Géren Giinliik Ortalama Is Emri Sayist: 65 (3 vardiya bazl).

Is bildirimi ve is emri agisindan sistemin isleyisi Sekil 5.2° de algoritmik olarak
gosterilmistir. Is bildirimleri agirhkli olarak isletme birimi, isletme formenleri ve
isletme miihendisleri tarafindan olusturulmaktadir. Is emirleri ise bakim birimleri,
bakim miihendisleri ve agirlikli olarak bakim formenleri tarafindan agilmakta,

gerekli bilgiler doldurularak kapatilmaktadir.

Isletme veya Bakim Birimleri Bakim Birimleri

A A
A

v
Is Bildirimi: On Bilgi

Is Emirleri (Isin Yapilmasi): Bakimin
tipi, stliresi, ig glicii, onceligi, malzeme,
yer bilgisi, aciklamabilgisi, bakimi
yapan personel VS. sisteme
kaydedilmesi.

A 4

Sekil 5.2. Is bildirimi ve is emri agisindan sistemin isleyis semast.

47



Kestirimci bakim, MOBAYS sisteminin ana kurgusunu olusturmaktadir. Periyodik
bakim tiirii ve bakim periyodu sistemde tanimlanmaktadir. Sistemde is bittiginde
kapali hale getirilen periyodik is emirleri, periyodu geldiginde otomatik olarak agik
is emirleri havuzuna diismektedir. Ayrica tur listeleri modiilii altinda kestirimci
bakim kontrolleri tanimlanmaktadir. Boylece kestirimci ve periyodik bakimlarin ve
kontrollerin zamaninda yapilmasi tesvik edilmektedir. Sistem 3 vardiya esasina gore
kullanilmaktadir. Her vardiya icin vardiya bakim kayitlar1 6zellikle formenler
tarafindan kendi vardiyasinda sisteme girilmekte ve yapilacak isler sistem iizerinden
diger vardiyalara aktarilmaktadir. Unutkanliktan kaynakli eksik bakimin Oniine
gecebilmek i¢in vardiya defteri modiilii, giinliik isler ile ilgili notlarin yazilmasi, is
bildirimleri, is emirleri, durus bilgileri ve vardiya notlarinin tek bir ekrandan
goriilmesi amaciyle olusturulmustur. Farkli modiillere girmeden, sadece vardiya
modiilii kullanilarak sadece bir ekrandan o giine ait bakim kayitlarina erismek

bakimcilar ve kullanicilar i¢in dnemli bir kolaylik saglamaktadir.

Sistemin ekranlar1 6zellikle bakimci miihendisleri ve formenleri tarafindan Onerilen
hususlar dikkate alinarak olusturulmustur. O nedenle MOBAYS bakim yoOnetim
sisteminin ray profil haddehanesinde kullanimi kolay olmus ve kisa siirede

kullanicilar tarafinda kullanim1 yayginlagsmistir.

Ray profil haddehanesi i¢in tanimlanan isletme etkinliginin {i¢ 6nemli bileseninden
biride net ¢alisma oranidir. Bakim duruslarinin azaltilarak net ¢alisma oranmin ve
isletme etkinliginin artirilmasi 6nemlidir. Bu dogrultuda her bakim biriminin kendi
duruslarinin kok kaynaklarimi analiz etmek tizere, durus bilgileri girisi ve durus kok

nedenleri analiz grafikleri sisteme entegre edilmistir.

Bakim yonetiminde ariza bakimlarin azaltilarak planli bakim ve periyodik bakimlarin
artirtlmas1 amaclanir. Bilgisayar destekli bakim yonetim sisteminden alinacak sayisal
veriler ile objektif bir sekilde bakimin performansimnin o6lgiilmesi Onemlidir.
Olgmeden etkin yonetilemez ilkesi dogrultusunda kullanilmaya baslanmasinda 2 ay
gibi bir siire sonra ray profil haddehanesi bakim yonetim sisteminden bakim
tiplerinin is emri sayilar1 ve toplam bakim sayisina oranlanmis yiizdeleri bazinda elde

edilen grafik Sekil 5.3’ de verilmistir.
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Sekil 5.3. MOBAYS bakim yonetim sisteminde alinan bakim tiirii bazinda is emirleri
yiizde oranlar1 (31.08.2013)

Periyodik, planli ve kestirimci bakim oraninin artirilmasit ile tesis duruslarinin

azaltilmasi saglanmaktadir. Bu dogrultuda ray profil haddehanesi’nde MOBAYS

Bakim Yonetim Sistemi kurulduktan sonra, periyodik bakim oran1 %23 seviyesinden

% 78.26 artisla % 41 seviyesine cikmistir (Sekil 5.4). % 78.26 artisla % 41

seviyesinde periyodik bakim orani elde edilmesinin nedeni, ariza olmadan Once

sistemin periyodik kontrol ve bakimlar1 yapilarak, ariza duruslarinin azaltilmasidir.

Ray profil haddehanesinde duruslarin azalmasinda periyodik kontrol ve bakimlarin

onemi etkili olmustur. Elde edilen bilgiler sonucunda, periyodik kontrol ve bakimlar

ozellikle tiretimi etkileyen noktalara yogunlastirilmigtir.
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Sekil 5.4. Ray profil haddehanesi Nisan 2013-Eyliil 2013 aylar1 arasi periyodik
bakim orani.

Tesiste tiiretimi durduran bakim duruslarinin analiz edilerek arizalarin  kok
nedenlerinin tespit edilmesi tesisin verimi ag¢isinda Onemlidir. Ayrica, Oncelik
verilecek bakim noktalarmin belirlenmesi  gerekmektedir. Oncelikle ariza
duruslarinin fazla oldugu noktalara yapilacak iyilestirme bakim faaliyetleri ile tesis
duruslar1 6nemli oranda azaltilacaktir. Bakim yoOnetim sistemlerinin bu dogrultuda
durus onceligini tespit edecek ve analize imkan verecek yapida olmasi gerekir.
MOBAYS bakim yonetim sistemi igerisinde belli bir zaman diliminde ray profil
haddehanesi otomasyon bakimdan kaynaklanan duruslarin siiresini ve durusa neden

olan problemleri gdsteren bilgi ekrani1 Sekil 5.5'te verilmistir.
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Sekil 5.5. Ray profil haddehanesi otomasyon bakimdan kaynaklanan duruslarin
siiresini ve durusa neden olan problemleri gosteren bilgi ekrani
goruntisii.

MOBAYS bakim yonetim sistemi sayesiyle ray profil haddenesinin bakimdan
kaynakli iiretimde kalma ve durus performansi oOlgiilebilinmektedir. MOBAYS
bakim yonetim sisteminin kullanilmasi sonucunda ray profil haddenesinin net
calisma oraninin yiikseltilmesi ve {nite i¢i durus oraninin (ariza oraninin)
diisiirtilmesi hedeflenmigstir. Net ¢aligma oraninin hesaplanmasinda kullanilan zaman
dilimleri Sekil 5.6’ da verilmistir. Burada ariza durusu ile tanimlanan bolge iinite igi
ariza saatinin toplamimi verir. Net calisma orani; Uretim icin kullanilan net
zamaninin, programlanan isletme saatine oraniyla hesaplanmaktadir. Diger ariza
oranlar1 6rnegin mekanik bakim ariza orani, mekanik bakim ariza saatinin isletme
saatine oranlanlanmasi ile hesaplanir.Net ¢alisma orani, programsiz duruslarin tesisin
performansina etkisini gosterir. Programsiz duruslar sifir oldugunda, net ¢alisma

orani %100 olmaktadir.
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Net Calisma Oran1 = Net Caligsma Saati/isletme Saati X100 [33].

Ray profil haddehanesinin net ¢alisma ve durus oranlar1 Tablo 5.1.’de ve grafiksel
degisimler Sekil 5.7 ve Sekil 5.8’ de verilmistir. Ray Profil Haddehanesi’nde net
calisma oram1 Haziran 2013’te % 73,4 iken, Subat 2014’te %79,8’¢ ylikselmistir
(artis % 8,71) (Sekil 5.8). Net calisma oraninin yiikselmesine {inite i¢i duruslarin
azalmasi neden olmustur. Unite i¢i durus oran1 Haziran 2013’te % 26,6 iken,
MOBAYS bakim yonetim sisteminin kullanilmasi sonucunda Subat 2014’ de {inite
ici durus orant % 24,06 diisiis gostererek % 20,2 degerinde oldugu tespit edilmistir
(Sekil 5.8). Bu diisiisiin nedeni, yapilan iyilestirmelerin yaninda, MOBAY'S bakim

yonetim sisteminde yapilan bakimlarin analiz edilmesi ve gerekli bakim ve

kontrollerin yapilmasi da etkili olmustur.

Takvim Saat

A

Kullanilabilir Saat

A

Isletme Saati

A

Unite Disi

Durus
Saati

Net Calisma Saati

A

Ariza

durus

Planl
bakim

»
»

—

A

Sekil 5.6. Net ¢alisma oraninin hesabinda kullanilan zaman dilimleri [33].
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Cizelge 5.1. Ray profil haddehanesinde Haziran 2013-Subat 2014 aylar1 aras1 durus
siireleri (saat) ve durus oranlari (%).

c N wn 2 S!D : E
SN | $N | OB = £ SN | £ S =
T ol= = & | S| 2
?.T/i;CahsmaOram 734| 784| 748| 776 728| 749| 814|815 798
g/‘:;t“‘?‘D“msoram 266| 216| 252| 224| 272| 251| 186 185| 20,2
Mekanik Ariza 51 6.6 72 5,7 9,0 6,5 49| 43 4,3
oranlar1 (%)
Unite ici Duruslar 176,0| 1445| 1445| 1258| 186,7| 139,1| 73,2| 99,0| 117,0
Mekanik Ariza 335| 442| 410| 321| 61,7| 360| 192] 22.8| 251
200,0
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Sekil 5.7. Ray profil haddehanesi Haziran 2013-Subat 2014 aylari arasi durus
stirelerinin degisim grafigi.
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Sekil 5.8. Ray Profil Haddehanesi Haziran 2013-Subat 2014 Aylar arasi durus ve net
calisma oraninin degisimi.

MOBAYS bakim yonetim sisteminin kolayligi ve kullanim etkinligini &lgmek
amaciyla sistemi kullanan personeller ile 2014 Mayis aymda anket caligmasi
yapilmustir. Yaptigimiz literatlir aragtirmasi sonucunda bakim ydnetim sistemi ile
ilgili yapilan bir anket c¢aligmasi tespit edilmemistir. Bu acidan bakildiginda
yaptigimiz anket ¢aligmasinin orijinal oldugu diistiniilmektedir. Yapilan anket ile

ilgili sorular Tablo 5.2'de degerlendirme grafigi ise Sekil 5.9'da verilmistir.
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Cizelge 5.2. Ray profil haddehanesi mobays kullanicilarina uygulanan anket sorulari
ve puanlama gostergesi (puanlama 5 lizerinden yapilmistir).

Ankete Katilan Kisi Sayisi: 24
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Sira ANKETSORULARI Melzr.m.un l\gzgﬂ:]n Kararsizim | Memnunum Merr?::num Toplam |Ortalama
No Degilim Puan  |Puan
1 2 3 4 5
1 MO.BAYS Bakim Yonetim Sistemi 5 15 7 101 421
isimizi kolaylagtirdi.
Islerimi Bakim Y@netim Sisteminde
2 |(MOBAYS) daha kolay takip 1 13 10 105 4,38
ediyorum.
Kagt ortamma gore sistemdeki
3 |vardiya defterini kullanmak daha 4 7 13 105 438
kolay.
MOBAYS Bakm Yonetim
4 (Sisteminde bakm kayttlarma kolay 15 9 105 4,38
ulagabilirim
5 [MOBAYS Bakm Yonctm - 3 10 1| 104 433
Sisteminde i emri analizi yapabiliriz.
6 MOBAYS Bakm Yogetlm e 3 11 10 103 4,29
Sisteminde durug takibi yapabiliriz.
MOBAYS Bakim Yonetim Sistemi
7 isletmenin i bildirimlerini kolaylagtirdz. ! 13 10 105 438
g |Vapian’s emilerinitakip 13 u| 107 446
edebiliyorum,
9 SAP PM"mO(‘iﬁh‘jI?e gér'e MOBAYS 1 7 16 11 463
Bakim Yonetim Sistemi daha kolay.
MOBAYS Bakm Yonetim
10 |Sisteminde vardiya defteri tutmak 1 6 17 112 4,67
daha kolay.
1058 4,41



5,00
4,80
a3 467
e 438 4,38 4,38 azs %
4,40 - - - 433 ——g -
< a,21
= | 4,20
=T
- | 4,00
=T
~ | 3,80
=4
o | 3,60
3,40
3,20
3,00
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S ORUL AR

Sekil 5.9. Ray profil haddehanesi MOBAYS bakim yonetim sistemi kullanicilarina
uygulanan anket sonug grafigi.

MOBAYS Bakim Yonetim sistemini kullanan 24 personel ile yapilan anket

sonucunda sistemin kullaniminin kolay oldugu tespitine varilmistir. Benzer bir

sisteme gore kullanimin kolay olmasi, sistemin etkin kullanimini saglamistir.
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BOLUM 6

SONUC VE ONERILER

Isletmelerde, fabrikalarda, hastanelerde vb. kuruluslarda bakim maliyetlerinin
optimize edilmesi ve verimliligin artirilmasi i¢in bilgisayar destekli ve WEB tabanli
modern bakim yonetim sistemi yazilimi kullanilmaktadir. Bu c¢aligmada, Kardemir
A.S. ray profil haddehanesinde kullanilan MOBAYS bakim ydnetim sistemin ray
profil haddehanesine uygulanabilirligi ve kullanim performansi incelenmistir.
MOBAYS kullanilmasi sonucu elde edilen bulgular asagida siralanmustir;
e Bakim faaliyetlerinin etkin ve verimli bir sekilde planlanmasma ve
gerceklestirilmesine yardimer olmustur,
e Koruyucu ve kestirimci bakim felsefesinin olusumunu gelistirmistir,
e Kullanilan takim / techizatlarin yipranmasini asgariye indirmistir,
e Bakim maliyetlerinin analizini, tespitini yaparak bakim ve stok maliyetlerini
distirmstiir,
e Olgiim yapilan yerler yer koduna veya is tanimina gore siralanarak liste
hazirlanmis, 6l¢tim sonuglarinin analizi yapilmistir,
e Is bildirimleri olusturulmus, bildirimin 6nemine ve durumuna gore is emri
acilmistr,
e Planl ve ariza duruslarina gore durus igerisindeki gergek bakim siireleri ve
maliyetleri gérilmiistiir,
e Is planlar1 yapilmis, plan dahilinde gerceklestirilen is emirleri olusturulmustur.
e s giicii analizleri yapilmistir,
e Yapilan isin performansi 6lgiilebilir hale gelmistir,
e [s talimatlar1 kalite ynetim sistemine uygun sekilde diizenlenmis ve personelin
hangi talimatlara gore ¢alisacag belirtilmistir,
e Yapilacak islerin dncelik siras1 belirlenmis ve personel ile paylasiimistir,

e Techizatlarin faydali dmrii uzamstir,
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e Siirekli iyilestirme tesvik edilmis ve kurum kiiltiirii haline gelmesine yardimci
olmustur,

e Yedek parca ve malzeme kullaniminin takip ve analiz yapilmistir,

e Kurulus seviyesinden makine seviyesine kadar tiim alt kollarda is emri, durus,

maliyet ve is giicli parametrelerinin analizi yapilabilmistir.

MOBAYS bakim yonetim sistemi kurulduktan sonra periyodik bakim oraninda %
78,26, net calisma oraninda % 8,71artis, mekanik ariza ve tinite i¢i duruslarinda %
24,06 diisiis tespit edilmistir. Ariza oranlariin diisiisiinde, yapilan iyilestirme
faaliyetlerine paralel olarak, bakim yonetim sistemi yardimiyla, periyodik bakimlarin
artmast ve parametrelerin analiz edilerek gerekli tedbirlerin alinmasi katki

saglamistir.
Bilgisayar destekli bakim yonetim sistemleri ile bakimlarin analiz edilmesi, kolay

erisim saglamasi, isleri kolaylastirmast nedeniyle, benzer bakim yoOnetim

sistemlerinin kullanilmasi1 diger fabrika ve tesisler i¢in kullanilmasi 6nerilir.
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