TEKNOLOJIK GELISMENIN
BAKIM PLANLAMASINA
KATKISI: BILGISAYAR
YARDIMIYLA KESTIiRIiMCi
BAKIM

Geligen teknoloji ve serbest piyasa ekonomisi isletmeleri
minimum maliyette maksimum tiretimi gergeklestirmeye zorla-
maktadir. Birim {iriin maliyetine en ¢ok etkisi goriilen bakim
onarim masraflarinin kontrol altinda tutulmasi ve minimize
edilmesi geligmis iilkelerin ekonomisine ¢ok biiyiik katkilarda
bulunmaktadir. Bu amag icin kullamilan yéntem "Bilgisayar
Destekli Kestirimei Bakim Planlamasi"dir

Bu yazimin amaci "Kestirimci Bakim" konusunda agiklayici
bilgi vermek, diinyadaki gelismis bakim y6ntemini
tanitmaktir.

R. Kubilay KOSE

TOPAZ Makina Miihendislik Miisavirlik
Miimessillik ve Ticaret Limited Sirketi
ANKARA

GIRIS

Yeni kurulan ve mevcut tesislerin iiretim kapa-
sitesinin ekonomik gelismeye yeterince katkida bu-
lunabilmesi igin verimli bir diizeyde ¢alistiriimalar
gerekmektedir. Kapasitenin diisiik diizeyde kul-
lanilmasinda en biiyiik pay1 ariza nedeni ile makina
duruglan almaktadir. Yetersiz bakim onarim, kalite
ve verimin diigmesine, bu nedenle maliyetlerin art-
masina yol aguig gibi, asir1 yipranmalar dolayis: ile
makinalarin dmiirlerinin kisalmasina sebep olmak-
tadir. Sonug olarak bu harcamalar nedeni ile gereken-
den daha fazla makina ve donanim gereksinimi ortaya
¢ikmakta ve bunun sonucu parasal sikint: artmakta,
Gdemeler dengesi olumsuz yonde etkilenmektedir.
Isletmelerde az bir caba-yatinm ile 6nemli kazanclar
elde edilebilecck sahalarin basinda bakim-onarim
islevi gelmektedir.

BAKIM YONTEMLERI
Genel olarak bakim y6ntemleri, plansiz ve
planlt bakim olarak ikiye ayriimaktadir.

BAKIM YONTEMLERI

PLANSIZ PLANLI

Plansiz Bakim

Bu yontemde ariza olugtuk¢a bakim ve onarim
uygulanir. Oluruna birakilan bir makinada ¢ikacak
ariza bagka arizalara da neden olmaktadir. S6yle ki
bir balanssizlik zamaninda gériilemezse rulmanlart
dagitabilmekte, ya da makinanin bagii oldugu
sasedeki sehim, makinanin resonansa girmesine
sebep olmakta ve o makinanin pargalanmasi sonucu-
nu dogurmaktadir. Bu yontemde ariza teshisi ariza
olugtuktan sonra, makinanin sékiilerck incelenmesi
ile gergeklestirilmektedir. Giiniin teknolojik olanak-
lart iginde bu yontem niteligini yitirmigtir. Ancak
geri kalmig ve diinyadaki gelismeleri takip etmeyen
toplumlarda - iigiincii diinya iilkelerinde uygulanmak-
tadur.
Planli Bakim

Bu yontem kendi iginde ikiye ayrilir:

PLANLI BAKIM
KORUYUCU BAKIM KESTIRIMCI BAKIM
(PREVENTIVE (PREDICTIVE
MAINTENANCE) MAINTENANCE

Koruyucu Bakim
Ana tema belirlenen periodlar dahilinde bakim
yapilmasi, parcalarin defistirilmesidir. Bu sistemin
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bir igletmede kurulmas: minimum 3 yil siirmektedir.
Bu sistemin dezavaniaji, sistemde ariza yapmamis,
daha uzun siire ihtiyaci kargilayacak parcalarin
degistirilmesi ve iiretim akiginin gereksiz yere durdu-
rulmasi ya da aksatilmasidir. Ayrica parga, liretim
hatas, montaj hatast gibi sebeplerden dolay: degistiril-
mesi planlanan perioddan 6nce ariza ¢ikarabilir. Bu tiir
bir durumda koruyucu bakim yontemi arizanin 6niine
gecme niteligini kaybederek ariza ¢iktikca bakim
ozelligine donmektedir. Bunu 6nlemek icin bakim ve
parca degistirme periodlan kisa tutulmakta, sonug ola-
rak daha uzun siire ihtiyaci kargilayabilecek bir parca
hurdaya ayrilmaktadir. Bu bir ekonomik kayiptir. Bu
durum bakim onarim maliyetlerini artirmakta koruyu-
cu bakim tasarruf ettirme espirisini kaybetmektedir.
Kestirimci Bakim

Kestirimci bakim giiniimiizde gelismis
iilkelerin kullandig1 yontemdir. Ana tema makinalar-
dan ol¢iimler alarak onlarin sagliginmn takip edilme-
si, ve gerektikce bakimin yapilmasidir. Kestirimci
bakim bugiin ve gecmisten aldigi 6lgiimleri bir
biitiin icinde egilim ¢éziimleme yontemi (Trend Ana-
liz) ile degerlendirerck gelecekte ¢ikacak olasi arizayi
belirler. Makinalar1 ¢aligmalarini engellemeden takip
ederek sagliklarim yakindan izleme olanagi doguran
bu sistem, liizumsuz durdurmalan ortadan kaldiracagi
gibi, gereksiz parca degistirmelerini de énlemektedir.
Anza cikaracak nokta 6nceden algilandiindan, gele-
cege yonelik bir bakim onarim program:
olusturulmasim saglad:g1 gibi, dogabilecek ami
duruslara neden arizalari da ortadan kaldirmaktadr.
Hedef anza ¢ikmadan arizanm 6niine gegilmesidir ve
bu makinalar iizerinden alinacak olgiimler ile
gerceklestirilir. Kestirimci bakim koruyucu
bakimdan farkl: olarak 3 ay ile 6 ay icinde isletmede
tiimii ile kurulur ve bu siire icinde yakaladigi anzalar
ile kendini geri dondiiriir. Igletmeler bir yatirima gi-
rerken o yaurimin geri doniigiine 6nem verirler. Kisa
siirede geri doniigii saglayan kestirimci bakim bu se-
bepten dolay: geligmig iilkelerdeki igletmelerde uygu-
lamaya alinmigtir. Amerika Birlegik Devletlerinde
1989 yilinda vapilan bir istatistik sonucunda bu sis-
iemi kullanan igletmelerde ortalama 450.600 $/Y1l
tasarrof gercekiegtifi goriilmiistiir (5).

TITRESIM OLCU-ANALIZIN KESTI-
RIMCI BAKIM PLANLAMASINDAKI
ONEMI

Olcemedigimizi bilemeyiz. Kestirimci bakim
icin makinalardan 6lciimler almaliyiz. Déner ekip-

Bilgisayar Destekli Kestirimci Bakim: R.K.KOSE

manli makinalarda titresim lgiimleri bize o makina
ile ilgili tiim verileri verebilmektedir. Kestirimci
bakim esas olarak titregsim 6lgii/analiz yontemini
kullanmaktadir. Isletmenin ve operasyonun durumu-
na gore, yiizey sicaklik 6lclimii, akim 6lgiimii, ultra-
sonik kalinlik 6l¢iimii, giiriilti 6l¢iimii, faz/devir
olciimii tek basina ya da alinan titregim 6l¢iimiinii
desteklemek amaci ile kullaniimaktadir. Giiniimiiziin
teknolojisi tiim bu &lciimleri yapacak kestirimci
bakim amagl: titresim Glgii/analiz veri toplayici ci-
hazlarim kullanima sunmugtur.

Titresimi analiz ederek:

- Balans ayar bozuklugunu,

- Merkez kagiklifin,

- Kaplin ayarsizligini,

- Egri saft problemini,

- Bozuk rulmani,

- Kaymal yataklarda yag film kinkligni,

- Yataklarda radyal gezinmeleri,

- Elektrik motor arizalarini,

- Mekanik ¢oziilmeyi,

- Kayis arizalar1 gibi problemleri, ariza

¢ikmadan gorebiliriz.

KESTIRIMCI BAKIM PLANLAMASININ
3 BASAMAGI

1. Belirleme,

2. Analiz,

3. Onanim
1. Belirleme

Bu bir veri toplayici (data collector) cihaz ile
yapilir. Kritik makinalardan belirlenen nokta ve po-
zisyonda bu cihaz ile dl¢iimler alinir. Manuel uygu-
lamada ol¢iim alan kisi 6lctiigii degeri formlara yaza-
rak igler. Bilgisayar destekli uygulamada olciimler
cihaz hafizasinda saklanir, Olgiimler daha sonra
egilim izleme formuna gecirilir (Sekil 1, Sekil 2).
Bir artig olup olmadig: kontrol edilir. Olgiimlerdeki
bir artig, 0 noktada bir arizanin olusmakta oldugunu
gosterir. Bilgisayarli uygulamada veri toplayict
cihaz bilgisayara RS 232 kablo baglantisi ile
baglanir ve hafizada saklanan bilgiler 6l¢iim turu so-
nunda bilgisayara aktarilir. Bilgisayar egilim izleme
grafiklerini kendisi ¢izer ve istenirse kritige giren
noktalar1 ¢ok kisa bir siirede ¢ikt1 olarak sunar. Bun-
dan dolay: marnuel uygulama yerine bilgisayarli uy-
gulama Onerilmektedir.
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Sekil 2. Egilim [zleme Grafigi Bilgisayar Ciknisi

2. Analiz

Egilim izleme grafiginde herhangi bir artigin se-
bebi aragtirilmalidir. Bu artig 0 makina ile ilgili bir
arizadan kaynaklanabilecegi gibi ¢evreden de etkilen-
me olabilir. Titregim o6lciimleri hizli Fourier
¢evirimi metodu uygulanarak zaman formundan fre-
kans formuna gegirilmekie ve sonug olarak ulagtlan
frekans izgesi (spektrum) incelenerek, titregimi
artrran ariza kaynagi tesbit edilmektedir. Veri top-
layies cihaz 6lgiim degerlerini hafizasina kaydederken
aym zamanda frekans izgelerini de hafizasina kaydet-
mekte ve bilgisayara baglandiginda bu grafikleri de
bilgisayara aktarmakiadr, Dolayzst ile analiz isi ariza
¢tkaracak makinanin yanina gitmeden bilgisayar
ekramndan yapilabilmektedir (Sckil 3, Sekil 4, Sekil

5, Sekil 6). Frekans izgesi analizde kullanilacak
tablo Tablo 1'de verilmigtir. :
3. Onarim ]

Analiz basamaginda belirlenen ariza, igletme
calisma programina bagli olarak degerlendirilir ve
planli onarim programi hazirlanir. Gercklj yedek
par¢a ve onarim igin kullanilacak alet ve edavat
onceden hazirlanir. Isin ustast programli bir sckilde
gorevlendirilir. Teshis olayr ariza ¢ikmadan 6nce
gergeklestirildiginden zaman kaybedilmeden arizali
noktaya ulasilir ve hazirlanan parga degisimi ve
bakim gerceklesgtirilir.

KESTIRIMCI BAKIM ICIN GEREKLI
KADRO

Kestirimci bakim ekibi dirck fabrika miidiiciinc
baglidir. Ulaguig1 sonucu fabrika miidiiriine rapor
eder. Fabrika miidiirii bakim onarim grubuna gerckli
emri ulagtirir. Kestirimci bakim grubunda: 6lgiimleri
alacak bir yil tecriibeli sanat okulu mezunu bir visi-
tor; bilgisayara girig ¢ikiglart yapacak, raporlar: takip
edecek bir sekreter ve ¢ikan sonuglart degerlendirip
analiz edecek bir makina miihendisi bulunmalidir. Bu
¢ekirdek kadro bir visitor daha katarak zen gin-
lestirilebilir.

KESTIRIMCI BAKIM ICIN GEREKLI
DONANIM

FABRIKA MUDUR(U
lsLETMEiMUDURU BAKIM-ONARIM MUDURU KESjTIUMClBAKM
MAll(INAMUIIENDlSI
SEKRETER
VISITOR
VISITOR YARDIMCISI

KESTIRIMCI BAKIM PLANLAMASI

’—>BILGISAYAR (IBM PC UYUMLU; MINIMUM 30 MBYTE HARDDISK
VGA/EGA GRAFIK; MATHCOMPRESSOR-OPSIYON)

YAZICI (DOT MATRIX-EPSON UYUMLU)

KESTIRIMCI BAKIM BILGISAYAR PROGRAMI

;

VERITOPLAYICYANALIZ CIHAZI

44/ MAKINA TASARIM VE IMALAT DERGISI, Cilt 2, Sayi 2, Aralik 1989




BGY1 ~ ADIVARSH BACA GRZIVANTILATOR
YaNTILATOR-HE3 Fatl IETEN YATAY

¢ UAVEFORM DISPLAY
16-PEC-69 18153
)
P = 61,
Loap = 136, ]
e FPM = &0,
2 RFSe 16,32
g 1
Z e
E
2 7!
L
-3
-4
° 200 a00 ce0 == 1700
TINE N MSCes
ATA LAREL:
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Sekil 6. Frekans Izgesi Selale Goriintiilemesi

Bilgisayar Destekli Kestirimei Bakim: R.K.KOSE
ORGANIZASYONUNDA IZLENECEK
YONTEM

1. Igletmede kestirimci bakim dahilinde takip
edilecek makinalar listelenir ve kritiklik de-
recesi verilir,

2. Makinalarin igletme yerlesimine gore kro-
kileri cizilir.

3. Her makina i¢in ol¢iim tiirii, 6l¢iim nok-
tas1 ve 6lgiim yonii belirlenir. Olgiim nok-
talarina makina iizerinde isarctler konur.

4. Her 6l¢iim icin gegerli alarm ve ariza limit-
lerinin belirlenmesi.

5. Her makinanin basit bir ¢iziminin
¢izilmesi ve makina 6zelliklerinin belirlen-
mesi, tutulmussa o giine kadar makinanin
¢ikardig1 anizalarin gézden gegirilmesi, ge-
rekli notlarin alinmas,

6. Her makinanin temel 6lgiim degerlerinin
alinmasi.

7. Olgiimler aras1 zaman diliminin belirlen-
mesi.

8. Makinalarin isimlendirilmesi ve kodlan-
mast.

9. Olgiim turlarinin organizasyonu.

10. Uygulamayi elemanlarin

egitilmesi

yapacak

Sistem kurulurken 6lgiimler alinmaya ve
degerlendirilmeye baslanabilir.

Kestirimci bakimin genel bir akigini gostercn
sema Sekil 7'de gosterilmektedir.

BILGISAYAR DESTEKLI KESTiRiMCi
BAKIM PLANLAMASININ GETIRECEGI
KAZANCLAR
Sekil 8'de Bilgisayar Desickli Kestirimci Bakim

Yontemi Caligma Akagt gosterilmektedir. Bilgisayar
Destekli Bakim planlamasinin getirecedi kazanglar
§u sekilde 6zetlenebilir.

Durugslar arasi siirenin uzamasi

- Uretimin artmasi

- Bakim masraflarnin diismesi
*  Beklenilmeyen arizalarin ortadan kalkmasi

- Giivenirliligin artmasi

- Uretimin artmasi
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R.K.KOSE: Bilgisayar Destekli Kestirimci Bakim

KESTIRIMCI BAKIM AKIS SEMASI
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Jekil 8. Bilgisayar Destekli Kestirimei Bakim Yonteminin Calisma Akisi
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Tablo 1. Titregim Irdeleme Tablosu

Bilgisayar Destekli Kestirimei Bakim: R.K.KOSE

SEBEP: FREKANS: YON: FAZ ILISKISI: GENLIK:
1*BALANSSIZLIK/DENGESIZLIK
la- KUTLE . AYNINOKTADA
DENGESIZLIGH 1nci HARMONIK RADYAL YATAY DIKEY SABIT
ARASINDA 90~
1b- EGIK SAFT Inci HARMONIK EKSENEL YATAKLAR ARASI
180~ FARK SABIT
lc- EKZANTRIK 1nci HARMONIK
MOTOR ROTORU 3000CPM-50Hz  RADYAL -coeee HAREKETLL
6000 CPM -100 Hz
STATIK Inci HARMONIK RADYAL RADYALDE IKt
YATAKTA AYNI
DINAMIK Inci HARMONIK RADYAL EKSENELDE VE
RADYALDE 180~
2*MERKEZ KACIKLIGI (MISALIGMENT)
2a- PARALEL 1ve2 RADYAL RADYALDE 180~ SABIT
2b-  ACISAL 1ve2 EKSENEL EKSENELDE 180~ SABIT
2¢c-  HERIKISI 1ve?2 RADYAL 180~
VE/VEYA SABIT
EKSENEL 180~
KAYMALI YATAKLAR 1ve2 RADYAL EKSENELDE 180~
VE/VEYA
EKSENEL
BILYALI YATAKLAR 1,2, 3 ve
#BILYA*RPM EKSENEL EKSENELDE 180~
3*GEVSEKLIK
3a- RULMAN 1,2,3 RADYAL eeeeeee SABIT
YATAKLARI GIB! PREDOMINANT
DONMEYEN BELK! 10#*RPM
PARCALAR DUSUK GENLIK
3b- IMPELLER GIBI 1*PREDOMINANT ~ RADYAL —coceoee- SABIT
DONENPARCALAR  10*RPM KADAR (HER CALISTIRISTA FARKLI GENLIK
HARMONIKLERDE OKUNUR.)
DUSUK GENLIKTE
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R.K.KOSE: Bilgisayar Destekli Kestirimci Bakim

4*DISLILER
(GMF = GEARMESH FREQUENCY=DI§ DOKUNMA FREKANSI=# DIS*DEVIR/DAK.
4a- AKTARMAHATASI  GMF+HARMONIKLERI DUZ DISLISRADYALDE
HELIX DISLI>EKSENELDE
4b- HATALIDIS GMF+YANBANDLAR DUZ DISLI>RADYALDE
HELIX DISLI>EKSENELDE
4c- MERKEZKAGIKLIGI 1% vefveya DUZ DISLIRADYALDE
2* devir/dak. HELIX DISLI>EKSENELDE
4d- BALANSSIZLIK 1* devir/dak. DUZ DISLI>RADYALDE
HELIX DISLI>EKSENELDE
5*HATALI RULMAN
5a- BILYALIRULMAN  -ERKENUYARI RADYAL e GITTIKCE
30,000-60,000 (KONIK RULMANDA ARTAR
DEVIR/DAK. EKSENEL)
-GEC UYARI
1*DEVIR/DAK VE
HARMONIKLERDE
-IC BILEZIK ARIZASI 1-8*BPFI
-DI§ BILEZIK ARIZASI 1-8*BPFO
-BILYA ARIZASI 1-N*BSF

BSF: BALL SPIN FREKANSI
BPH : IC BILEZIK FREKANSI
BPFO: DIS BILEZIK FREKANSI

5b- KAYMALI YATAK -ERKEN UYARI RADYAL . GITTIKCE
ALT HARMONIKLER ARTAR
-GEC UYARI MEKANIK |
GEVSEKLIK GIB{
GORULEBILIR

“OJL WHIRL YAKLASIK RADYAL . GITTIKCE

0.43*DEVIR/DAK. ARTAR

6*OPEFRASYONA BAGLI

6a- KANAT GECISI #KANAT*DEVIR/DAK RADYAL HAREKETLI

5b- KAVITASYON DUZENSIZDIR RADYAL HAREKETLI
POMPA GOVDESINDEN
OLCUM ALINARAK
DOGRULANIR
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Bilgisayar Destekli Kestirimei Bakim: R.K.KOSE

THINSTABILITY
7a- OIL WHIRL %40-46*DEVIR/DAK. RADYAL ~  —--m-eee- SABIT
7b- ROTORDA ASINMA  %S50*DEVIR/DAK.  RADYAL e SABIT
VE YARI HARMONIKLERDE
KENDINI TEKRARLAR
8*KAYIS PROBLEMLERI
8a- UYUMSUZ ASINMIS GENELDE2*KAYIS RADYAL —  --eee- DEGISKEN
YA DA SIKI FREKANSINDA BELIRGIN
HARMONIKLERDE DE
GORULEBILIR
8b- EKZANTRIK 1*DEVIR/DAK. RADYAL AYNIFAZDA SABIT
VE/VEYA KASNAK
BALANSSIZLIGI ‘
8c- TAHRIK KAYISI 1*TAHRIK DEVRI ~ EKSENELDE  AYNIFAZDA SABIT
YA DA KASNAK
ALIN KACIKLIGI
3.14 * DEVIR/DAK. * PITCH CAPI
KAYIS FREKANSI =
KAYIS UZUNLUGU
9*ELEKTRIK KAYNAKLI ARIZA BELIRTILERI
9a- EKZANTRIKROTOR  2*KAYMA RADYAL - SABIT
FREKANSI 1*DEVIR/DAK.
1 VE/VEYA 2*HAT
FREKANSI (3000,
6000 DEVIR/DAK.)
YAN BANDLARINDA
9h- STATOR 2*HAT FREKANSI+RADYALDE =~ ——--eee- YUKSEK VE
LAMINATTORLE- YUKSEK FREKANSLARDA SABIT
RINDEGEVSEKLIK ~ 2*HAT FREKANSI
YAN BANDLARINDA
9¢c-  KIRIK ROTOR 1*DEVIR/DAK.VE ~ RADYALDE = -----m- SABIT
CUBUGU 2*KAYMA FREKANSI
YAN BANDLARINDA
BIRLIKTE GORULUR
9d- FAZRESISTANSI 2*HAT FREKANSI ~ RADYAL DUSUK VE
YADABOBIN SABIT
BALANSSIZLIGI
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9e-  STATOR 2*HAT FREKANSI RADYAL . SABIT
(KISADEVRE YA DA (EKSENELDE (MOTOR ISINDIKCA
ISINMA) DE BAKILMALI) TITRESIM ARTAR)
9f-  LOOSEIRON 2*HAT FREKANSI RADYAL YUKSEK
SABIT

10*REZONANS '
REZONANS TAKIBINDE BODE GRAFIKLERI KULLANILIR.

(GENLIK * FREKANS - FAZ ACISI * FREKANS)

SISTEMLERIN BALANSI YERINDE YAPILAMAZ.

SERBEST TITRESIMLERDE BASIT OLARAK : W=V KM
W =SISTEMIN DOGAL FREKANS]

K = SISTEMIN DIRENGENLIEt

M=TITRESEN KUTLE AGIRLIGT

BIR SISTEMIN STATIK SEHIMI 1LE DOGAL FREKANSI ARASINDAK] BAGLANTT:
W=Vg/&

&= YER CEKIMI IVMES| (9.81 MM/SAN)
& =STATIK SEHIM
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*  Anzadan kaynaklanan diger anizalarin ortadan
kalkmasi

Hurdaya aynlan malzemenin azalmasi
Yedek parca stoklarmin azalmasi

Onarnim siiresinin kisalmasi

Teshis i¢in zaman harcanmamast - teghisin
onceden yapilmasi

is duruglarinda azalma

- Uretimin artmas1

Makina 6mriiniin uzamast

Uriin kalitesinin artmasi

Isletme giivenliliginin artmasi

Giiriiltii seviyelerinde diisiis

Malzemeden tasarruf

Gerekli malzeme temininde planlt ¢aligma

* * ¥ X ¥

* %k X ¥ X *

SONUC

Endiistrilegmig iilkcler, bakimin ihmal edilme-
sinin ekonomik kayiplara neden oldugunu
giiniimiizde fark etmeye baglamiglardir. Bu gercek
gelismekte olan iilkeler icin degerli bir ders olarak
alinmalidir. Amerika'y: yeniden kegfetmeye gerek
yoktur. En geligtirilmig ol¢iime dayali bilgisayar
destekli kestirimci bakimi -Computer Based Predicti-
ve Maintenance- Tiirk sanayisini yaygin olarak kul-
lanmasi geligsme icin garttir. Bu metodu uygulayarak
ileri iilkelerde milyarlarca dolar tasarruf edilmektedir.
Tasarrufa ¢ok ihtiyaci olan iilkemizde de cn kisa za-
manda yaygin kullanima gegilmelidir.

Durug zamaninin 6nemli bir boliimii o arizanin
taninmasina gitmektedir. Bilgisayar destekli kesti-
rimci bakim uygulandiginda bu teshis zamanindan
tasarruf edildiginden, kisa siireli bir durug ile sorun
¢Oziimlenmekle ve iiretim kayb1 en diisiik diizeyde
tutulmaktadir. Masraftan tasarruf yapilimakta, isietme
verimlilii artmaktadir. Amag uygulamaya yonelik
¢aligmalarla Tiirk ekonomisine katkida bulunmak,
Tiirk sanayisinin geligimine yardimci olmaktir,

Bilgisayar Destekli Kestirimci Bakim: R.K.KOSE

EFFECTS OF TECHNOLOGICAL
DEVELOPMENTS ON MAINTENANCE
PLANNING : COMPUTER AIDED
PREDICTIVE MAINTENANCE

The purpose of this article is to introduce
"Computer Based Predictive Maintenance” which is
also new in the world. First the maintenance mct-
hods - Breakdown Maintenance / Preventive Mainte-
nance / Predictive Maintenance - are explained. Then
the importance of computer based predictive mainte-
nance is imposed. Also the guidelines of implemen-
ting of predictive maintenance arc discussed and com-
pared with other techniques and methods.
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