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Bu calismada 6ncelikle bakim sistemleri siniflandirmas: ve bir
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sistemi kurmak i¢in verilen sistematik yaklasima uygun olarak

ANKARA sonuglar anlatilmstir.

GIRIS

Bakim béliimleri bir ok igletmede iiretim faa-
liyetinde dogrudan rol almadiklar icin ihmal edilmig
ve genellikle bozuk bir organizasyon ve eksik bir
kadro ile ¢alismak zorunda brrakilmislardir.
Isletmelerin yonetimleri, buna genelde kendilerince
mantikli bulduklart bir takim nedenler ileri
sirmektedirler. Son yillarda Tiirkiye'de grup olarak
yaptigimiz bakim organizasyonu caligmalar:
sirasinda tesbit ettigimiz bu nedenlerden bazilarg
asagida sralanmigtir.

"Makinalarimiz ¢ok eski, onlara hicbir bakim
faydali olamaz. Zaten biz onlan degistirecegiz."

"Bu ekipman son model ve otomatik. Tiim iste-
digi bir iki yerine yag koymak."

"Yillardir higbir problemimiz olmadi. Niye
simdi ugrasalim. Zaten bu makinalar ¢ok saglam.”

"Tiim ustalarimiza makinalaring iyi bakmalaring
styledik ve bu sistem ¢aligiyor.”

"Bu konuda iyi yetismis cleman ¢ok aradik ama
ne yapalim bulamadik, onun icin de bakim sistemi
kurmadik."

"Bizim usiabaslarimiz makinalarin avuglarinin
ici gibi bilir, bizim neyin hatali oldugunu
sOyleyecek baska bir sisieme ihtiyacimiz yok,"

"Muhasebe kayiilarimiza bakin, bu sekilde de
yaptigimiz kar ortada. Neden sistemj degistirelim?"

Bu tiir igletmelerde iiretim tamamen tesadiifler
sonucu siirdiiriilmektedir. Arizalars Onleyici higbir
koruyucu 6nlem alinmamistir. Bir makina bozulma-
dan barekeie gegilmemekiedir, eger bir makina bozu-
for ve firetim durursa da igicimede tam bir panik halj
yasanmaktadir. Bu isletmelerde bir bakim sistemi
kurulmadigt icin de boyle bir sistemin maliyete eiki-
si ve sisteme kaikisi da bilinmemektedir,

Diger bir kisim isleimelerde de bakim sistemi

var goriinmektedir. Buralarda kabul edilmig bakim
yontemleri vardir, bakimn maliyet tahminleri, he-
saplar1 ve kontrolleri yapiliyor gériilmektedir, Ama
Gte yandan igletmeye daha yakindan bakilirsa, bakim
grubu siirekli bir kosusturmaca, reorganizasyon ve
savunma halindedir. Sanki bakim isi igletmenin
diger tim faaliyetlerinin iistiine ¢ikmig gibi bir
inanig tiim igletmede yaygn hale geldigi i¢in bakim
ve iiretim gruplart genellikle ¢ekismekte ve her tiir
kiigiik kazanin bile sorumlulugu bakim grubuna
yikilmakadir,

Bazen de bakimin problemi gereginden fazla
kural ve kirtasiye islemini uygulamaya koymasindan
veya bagka durumlarda da kisisel ¢ekismelerden kay-
naklanmaktadir,

Bu makalede ise bir bakim sistemini kurmak
icin bir sistematik vaklagim verilecek, bakim sis-
lemleri tanitilacak ve bu yaklagimin yurdumuzda uy-
gulandig1 bir durum ve sonuglari anlatilacakur.

BAKIM SISTEMINE SISTEMATIK
YAKLASIM

Bakuim sisieminin tiim islevleri asagidaki temel
Ggelerden birinin iginde tanimlanabilmektedir. Bu
tgeler:

a) yonetim teknigi,

b) sckreterlik ve bel ge tutma teknigi,

¢) personcl yénetimi,

d) teknik bakim ve muayenc uygulamasi,

€) performans ve maliyet kontroliidiir,

Ihtiyacimiza cevap verebilecek bir bakim sisqe-
mi de bu ana 6gclerin bir kombinasyonu olacakur,
Her sistem gibi bakim sistemi de bir takim evrelerin
bilegimi ile olugsmusg bir harcketler ddngiisiinden
olugmaktadir (Bkz. Sekil 1),
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Sekil 1. Sistematik hareketler dongiisii

Bu dongiiniin incelenmesinden anlagtlacagi
iizere bir bakim sisteminin ilk evresi isletme
hakkinda ilgili bilgilerin toplanmasidir. Daha sonra
bu bilgiler 1181 altinda igletmenin bakim ihtiyaci
tesbit edilecektir. Daha sonra da bu bakim ih-
tiyacinin gercktirdigi bakim programlari ve
kilavuzlan hazirlanacaktir, Daha sonra bunlar uygu-
lamaya konularak miikenimellestirilmeye ¢aligilacak
ve sistemden elde edilen bilgiler ve sistem kontrol
edilecektir. Burada kontrolun anlamini dogru
algilamak harcket dongiisii iginde ¢ok biiyiik 6nem
tagimaktadir. Bakim bilgilerinin formlara aktariimasi
bu formlarm bakimi yapan tarafindan imza edilip
yénetici tarafindan onaylanmas: kontrol demek
degildir. Kontrol bu toplanan bilgilerin derlenerek
degerlendirilmesidir. Bu degerlendirme sonucunda
bakimdaki uygulama hatalar1 igletmenin makinalari
kullamim hatalar1 ve makinalardaki malzeme ve/veya
iasarim uyumsuzluklari tesbit edilerek bunlar
diizeltilebilmektedir.

Bagka bir deyisle bu sistematik yaklagimla iler-
lerken bir igletmede; neyin, nigin yapilmasi gerektigi
bakim iginin nasil ve ne zaman yapilacagi, ve bu
igin nerede ve kim tarafindan yapilacag agikca tesbit
edilmektedir. Ayrica bu dongiide, verilen sisteme is-
tendigi zaman yeni yaklagimlar da uyarlanabilmekte-
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dir. Omegin, eger bakim sistemi bilgisayara uyarla-
nacaksa buradaki degigiklik giinliik ig listelerinin ve
formlarinin bilgisayardan ¢ikmast ve toplanan verile-
rin kartlar yerine bilgisayara iglenmesi ve bu verile-
rin daha siiratli degerlendirilmesi geklinde olacaktir ki
bu da sisteme dogrudan uygulanabilecektir. Veya
eger bir kisim bakim igleri artik merkezden degil de
yoresel olarak yapilacaksa bu durumda da hangi
iglerin devredileceginin belirgin olabilmesi igin
boyle bir sistematik yaklagima ihtiyag vardur.

Sistematik bakim, bu hareket déngiisiindeki her
evrenin igletmenin kogullarina uygun olarak planian-
mast ve detaylandinlarak uygulanmasidir.

UYGULANAN BAKIM SiSTEMLERI

Diinyada uygulanan bakim sistemleri
isletmeden igletmeye farklihiklar gostermekle beraber
esas olarak agagida verilen beg ana grupta toplanabi-
lir: a) Bozulunca bakim, b) diizenli bakim, ¢) plank
bakim, d) ariza 6nleyici bakim.

Bozulunca Bakim

Bu yaklagim ayni zamanda "tamir" sistemi ola-
rak ta adlandirilir. Ancak gercekte hicbir sekilde sis-
tematik degildir ve Sekil 1'de verilen harcket
dongiisiiniin hicbir evresi bu yaklasgimda yer almaz.
Bu yaklagimda, bozulma olmadan arada sirada
yapilan yaglamalar hari¢ herhangi bir bakim servisi
yoktur. Bazen bakim personeli de yoktur ve bir ma-
kina bozulunca ya o makinanin ustasi veya digardan
getirilen bir tamirci vasitast ile ariza giderilir. Yedek
malzeme stoku, bakim biitcesi ve bakim kayitlar:
yoktur.

Kisa dénem icin ¢ok ekonomik gibi gériincn bu
sistemde igletmenin yonetimi, isletmeyi ayakta tut-
mak i¢in yapilan harcamalar, tiretim siirecinde dur-
malardan 6tiirii ortaya ¢ikan kayiplar: gozleyemez,
ayrica herhangi bir bakim kart1 ve bilgisi
olmadigindan sistematik arizalart da algilayamaz.

Boylece bakim organizasyonu olmamastmndan
dogan tiim sorunlar, bozulmalar ¢ok artana kadar or-
taya ¢ikmaz, Igletmede bir tamir ckibi olmayinca her
i bir acil ig hiiviyetindedir. Bozulan parcay1 kim
onaracaktir ? Yedek parca nercden bulunacakur 7
Tamir iicreti nasil ddenecektir ?

Bu durumda ustasindan igletme miidiiriine kadar
herkes arizaya care arayacaktir. Bu da igletme igin
zaman ve para kaybi demektir. Ayrica ariza
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giivenilmez bir sekilde onarilmug, arizanin sistematik
olup olmadig: ve nedeni anlagimamigur.

Bu sistem bir harici bakim yiiklenicisi buluna-
rak ve makinalarin ustalarina kendi makinalarinin
bakim gereksinmeleri anlaularak biraz daha iyiletiri-
lebilir. Bu sistem, eger fabrika veya isletmeyi bakim
igin durdurmak ¢ok pahali ise Onerilebilir. Aksi halde
giivenilir bir yontem degildir.

Diizenli Bakim

Bu sistemde diizenli periyotlarla bazi bakim
iglemleri yapilir. 6rnegin, tiim kompresorler her pa-
zartesi sabah konirol edilir, veya her makina 100 saat
calismadan sonra yaglanir gibi.

Bu bakimda diizenli bir bakim kalibs siirckli
olarak uygulanacakiir. Bu nedenle bakim ekipleri
siirekli olarak dolu olacaklarindan, onarim isi bagka
ekipler tarafindan gergeklestirilecektir. Cok basit
olan bu sistemde sekreterlik hizmetleri hemen hemen
hi¢ yok denecek kadar azdur. Periyodik muayeneler
sirasinda gozlenen aginmig parcalarda degistiril-
diginden genel de bozulmalari da Onleyen bir sistem-
dir ve igletmenin makina parkinin 6mriinii uzaur, By
sistemin maliyeti bir makinaya bakim yapmak icin
gerekli siire, makina Sayisit ve makinalarin bakim
frekanslani carpilarak bulunur,

Diizenli bakimda bir makinanin bakim periyodu
genel bir ortalama deger olarak belirlenmektedir, Bu
nedenle iircticinin makina icin Onerdigi periyotlara da
uyulamiyabilir. Cogu kez eger makinanin degisik
kisimlan i¢in degisik bakim periyotlar1 6neriliig ise
bu bakimlarin hepsi ortalama bir periyotta yapilir.
Ormnegin, ana rulmaniar eger 100 saatte ve digliler
hafiada bir yaglanacaksa bakim periyotu ayda iki defa
olarak almabilir. Bu tiir bakim makinalarin ayrintils
olarak yapilacak #izel bakim ihtiyaciarin: gideremez.

Planli Bakim

Bu tiir bakimda isletmedeki makinalarin §zel
bakimina dnem verilir, Bu bakimda; makina
lireticisinin bakim 6nerisi, makinanmn giinde kag saat
calistii, makinanin yik altnda mi caligtifi ve
¢aligma kogullannin makina iireticisi firmann belirt-
tigi kogullara uyup uymadigi gibi konular énem
tasimaktadir,

Bu bakim sisteminde, bakim kilavuzlan daha
detaylidir ve bir makinanimn dcgisik aksamalarina
degisik bakim periyotlar uygulanabilmekiedir, Belir-

li periyotlarla degigtirilecek pargalarin degisimi ve
ayarlarin yapilmasi da by bakim sistemi kap-
samindadir. Bu tiir bir bakim uygulamast ile iki
bakim aras1 zamanda ortaya cikabilecck arizalar mini-
muma indirilir,

Bu sistemde Zamanla toplanan verilerin
degerlendirilmesi sonucy bazi kisimlarin bakim pe-
riyodu uzatilirken bazilarindak; de kisalulir veya bazi
detaylar ihmal edilir, boylece de maksimum bakim
ekonomisi saglanir. Bu sistem bir ekip calismasini
ve bakim iginin énceden programlanmasini gerckti-
rir. Haftalik bakim programlan ayrmidt bir gekilde
en azindan bir hafta evvel hazirlanmali ve ekiplere
duyurulmalidir,

Bu uygulamada, sistemden en biiyiik fayda ve
ekonomi ancak toplanan verilerin siircklj degerlendi-
rilmesi sonucunda elde edilebilir, Bdoylece sik aginan
pargalarin aginma nedenleri tesbit edilcbilir, bakim pe-
riyotlart ayarlanabilir, ve makinanin calisma sartlart
degistirilebilir. Bu da bakim i¢in harcanan emck ve
paranin en iyi sekilde degerlendirilmesini saglar,

Ariza Onleyici Bakim

Bu tiir bakim ancak ucaklar, madenlerin hava-
landirma sistemleri, enerji iiretim istasyonlari ve
bunlar gibi arizalanmalan biyiik problemler yaraia-
cak sistemlerde uygulanir,

Arnzalarin 6nlenmesi icin bu y6ntemde, planl;
bakima, sistemin zayif noktalarinin tesbit edilmesi
ve normal kogullarda kullanilacak pargalarin bile
anzasiz ¢alismay1 garanti etmek icin degistirilmesi
gibi iki Gnemli ek yapilmigtir. Bunlara ck olarak
aragta planlt bakim periyotlari arasinda da muaycnc-
ler yapilarak tam giivenli bir caligma saglanmaya
caligtimistur,

Ayrica, bu yéntemde bir yanda istatistik metod-
lar kullanilarak parca 6miirleri layin edilmeye
caligilmakta, 6te yandan da tahribatsiz muaycne
yontemleri kullanilarak ilerde sorun yaratabilecck ha-
talar heniiz o boyutlara gelmeden tesbit edilmeye
caligilmaktadur. Bu nedenlerle de bu tiir bir bakim
sistemi uygulamas: ¢ok pahali ve sadece mutiaka
kullaniminin gerekli oldugu igletmelerde kullanidir,

BAKIM SISTEMININ KURULMASI

Bir bakim sistemi, amaglart ve hedefleri bell
olmayan rastgele yapilmig bakim ve onarim isleri
toplulugu degildir. Bakim sistemi, eldeki makina ve
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techizatin en az ariza ¢ikararak en uzun siire iglev
yapmasint minimum maliyetle saglamay1 hedefleyen
bir sistemdir.

Boyle bir sistemi kurarken oncelikle igletmenin
diger iinitelerinin gorevleri ve igletmenin organiza-
syonu incelenmeli, bakim yapilacak makinalarin en-
vanteri cikarilmalidir. Daha sonra yapilacak ig
"[sletmenin galigma sartlar1 i¢inde bu makina parkina
nasil ve ne kadar bakim yapilmali?" sorusunun ce-
vaplandirilmasidir. Bu soru cevaplandinldiktan sonra,
bu bakimin ekip ve bakim yeri organizasyonlari
gerceklestirilmelidir. Bu da bagka bir deyigle "Isi
kim, nerede yapmali?" sorusunun cevabidir. Bu
agamada artik bakim y6netimi kisa 6zetleri yukarida
verilen dort bakim sisteminden birini tercih edip uy-
gulamaya koymak durumundadir. Bundan sonraki
safha da bu bakim iginin kagit iistiinde nasil
yapilacagina karar verilmesidir. Burada 6ncelikle
techizata ve secilen bakim sistemine uygun
kilavuzlar, bakim ekiplerinin dolduracagi formlar ve
kontrol listeleri hazirlanmali ve bunlarin kullanimi1
bir sisteme oturtulmalidir.

Yukarida bahsedilen ¢aligmalar ilerleyerek sis-
tem oturdukca sistemin optimum yonetimi ve ni-
hayet kontrolu da miimkiin olacaktir. Béylece bakim
sisteminden elde edilen veriler degerlendirilerek hata-
lar diizeltilecek, mal alim politikasindan, makina
igletme tarzina kadar igletmede birgok geyi etkileye-
cek bir zincirleme reaksiyon baglayacaktir,

Sistemin baslangicinda sadece acil arizalara
bakan ekip, ekip sayisinda herhangi bir artma olma-
dan sadece planli bakim caligmasina gegcilerek is
yiikii olarak rahatlayacak ve bir miiddet sonra artik
bakim anizali makinalarin belirleyecegi zamanlarda
degil bakim organizasyonunun gerektirdigi zamanlar-
da yapilacakur. {3 yiikiindeki bu hafifleme Sekil 2'de
verilen semada gosterilmektedir. Bu gsemada 10
kisilik bir bakim ve onarim ekibi oldugu var-
sayilmaktadir. Bu ekip baglangicta sadece arizalanan
makinalara bakim yapmaktadir ve bu durumdaki ig
yiikleri % 100 olarak kabul edilmigtir. Bu ekipten
bir kigiyi alip diizenli bir sekilde makinalart yaglama
ve muayene etme igine ayirirsak bu bile makina
arizalarini azaltacak ve ekibin ig yiikiinde % 10 bir
azalma meydana gelecektir. Diizenli olarak bakim
yapmak tizere iki kigi aymrirsak ekibin toplam isi
daha da azalacakiir ve bu azalma ekibin % 60'1m1 yani
6 kisiyi diizenli bakima ayirana kadar devam edecek-
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tir. Bu durumda ekibin toplam is yiikii yiizde 25 aza-
lacaktir. Daha fazla kigiyi diizenli bakima ayirmak
ise bir yarar saglamiyacaktir. Ciinkii iyi bir bakim
yapilsa da isletmede ortaya ¢ikacak acil onarim igleri
ve Onceden tahmin edilemeyen diger igleri yapmak
icin de personele ihtiyag vardir ve geri kalan dort kisi
bu igleri yapmak iizere ayrilmigtir. Bu 6rnekte veri-
len rakamlar igletmeden igletmeye degigiklik
gostermekle beraber diizenli bakima gegmenin ig
yiikiindeki azalmaya etkisini géstermek acisindan bu-
rada incelenmigtir.
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Sekil 2. Planli bakima gegilmesi ile on kigilik ig
yiikiinde ortaya ¢ikan azalma

YENI KURULAN BiR BAKIM SIiSTEMi
ORNEGI

Tiirkiye Petrolleri Anonim Ortakligina
(TPAO), ODTU MATIMAREN ekibi olarak yapilan
bakim sistemi kurma caligmalar1 1985 yilinda
baglamig ve ii¢ yil siirmiigtir. Bu calismada
TPAOQ'daki tiim gruplar icin bakim sistemi kurmak
yerine bdyle bir sistemi kurmak icin gerckli sistema-
tik yaklagim verilmig daha sonra da igletmede sorum-
lulugu Makina ve fkmal Gurup Bagkanliginda bulu-
nan Mack kamyonlan ve agur vasita filolarinda planli
bakim sistemi kurulmug gerekli personel egitildikten
ve planli bakimin yarar1 ispatlandiktan sonra da Son-
daj Gurup Bagkanlig:1 kontroliinde bulunan Sondaj
Kuleleri ve techizati i¢in bir bakim sisteminin 6n
hazirliklar: yapilarak sistem TPAQ'ya devredilmistir.
Bu makalede sadece TPAO'nun elinde bulunan Mack
kamyonlar icin kurulan sistem ayrintili olarak ele
almacakiir,
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Bakim ¢aligmalaring bagl
iglerinin tiim iinitelere de uygulana
Oncelikle TPAO'nun elinde bulun
techizatin envanter; ¢ikariilmaya ¢
i¢in her makina grubunun sicile
lim teknik 6zellikler belirlen
grubu icin ayri birer desen gel
sicil kart hazirlanmigtr (Grne
Bu kartlar Omeklerde goriildiig
yaninda gerekli idari Ozellikle
kartlar hazirlandikian sonra,
elinde bulunan 1062 lagit ve
grupta toplanan 5745 ¢esit m
sondaj kulesi ve buna ajp tim ekipmanmn iizerinden
gerekli sicil bilgilerini almig, bunlara belirlenen bir
simflandirma sistemine g0re numara vermis ve bun-
larla ilgili dosya calismalar da Yaparak gerekli sici]

anirken bakim
Cagi varsayilarak
an tim making ve
aligilmigtir, Bunun
gecirilmesi gerekl;
mi§ ve her makina
igtirerck 18 degisik
k i¢in bkz. Sekil 3).
ii gibi teknik bilgilerin
ti de icermekiedir. By
proje ekibi TPAO'nun
is makinas; ile 43 ana
uhtelif techizatn ve 38

Bu sirada diger pir grup ta 46 kamyondan
olusan MACK filosunda uygulanan mevcut bakim

Organizasyon ve uygulamalarini inceleyerck baglica
Su gézlemlerde bulunmugtur,

1. Gozlem tar

ihi itibariyle Batman Bolge
Miidiirliigiinde 46 ad

et Mack kamyonu meveut olup,

sunun genelde yaklagik %
digini gostermistir,
2. Bakim konusunda aciklikla gézlenen husus,

planli bir bakim uygulamasinin bulunmaylgxdu. Ge-

nelde Batman Bolgesi arag filosu ve makina parki jle
ilgili bakim anlayi

$1, ara¢ ve makinalarin miimkiin
oldugunca diizenij araliklarla yaglanmaya
alinmasindan ibarettir, Yapilan yaglama isleminin de

bilingli olarak uygulandig: soylencmez. Bakim Ate-
kartlarin doldurmustur, Iyesinde Mack kamyonlarinin sadece diizenlj
T_—_ e N—* e
Cinsd

H C06eee 0000000050005, 00

H.-rhn:.......n.u....n.....

Imel il ; 08 020809000605640,,

Y‘?' H $9000000900000000000g000s0

Fodel§

Frereensuininiiiiiiiai,. | TPAG Mo T T
Seri My

Ketolog Mo

:ununnnuuunu-

Hizmet Yerf g

£090¢500000600060000;

92500004 0305068500

°
® 9990000000054,

2080900406c00000, 202040000400 00ap0 000,

Faks imm mment 0 ere002000006m0060000006s
(Peak Tergue, fating)

Rargs yiik gipt @ ©29000000000000s
{Counterbalance Type)

Calvsms kursiars; ...,....,.mms.e.m..“.....mm...e
{ Polished Red Strokes)

Dislt hutusy gipf s o
{Gear Reducer Type)

Tel halat boputtor ¢ ...
{¥irelin: senger dimensions )

8060080060850 0us0

.eunu--a-n.unsunnnn

ceonuauuoncnunoucaaaa»weo-nuo

Potak tiplert 5
{Bearing Types)
Genel boyutiar :

fna Yetak : 0000500000000,
{Center Bearing)

Teeeieesaneons BOY o0 ecsis0s0n0nnnasneses, §R

Fehsime polished rog Fuky
(Pesk Poiished Rod Load)

Fksima kurs fcin ethin kersy yuk ¢
{Effective Counterbalance, 3¢ AN,
Pospz Mzlary {strobyg)
(Pump Speeds)

Disl oramsy o cocoas
(Reduction Retis)
Teplde aerlog o .
{Overall Keight)

ceces Bengelsme yatags o,.,,,,

(Equelizer deering)

2%¢0s0000enans

s unc-nooaun--u-.uanu-nun

e ..-a-.--auu-uu--cn-

Stroke)

s
H la'oou'llln!tul-allclncu'l.'laloll.

ereecoss V2§ Kapasitesq
foi1 Copacity)

-------------------

.
® 00cns0ev0b000,
......................

©€0090050000s000 Kranm Fotags ©¢%00000000a,,

{Crank Pig Bearing)

©ts630csa4500 9wsessn0ng

03505008 88066250000, €2025050000

®0ce0000c0ag o2dctasnnno

P8

T7%eie0000gg 52350605000

:C!"'ﬁl'!llllqlllll'lill-'llﬂlaal.l'!t! Yu&st*]'k
K&y?s eb‘d' qaannenn-unuanauoecus'sasaeuunnmse 50]13' H lcnannnnu-ucauaunnunon-nuuu.u-un:-
Gniteys Catistyren Htorun; _ ginst Farkesy ___Fodel] Gletl Devr§ Seri Mo JPAG No

90e60s0sgp

05escr0s0,

Seccesccaag

©cc00035ca00

®s0se
9086230008 t208000eng, ®%c0coc000004a, 98500000050,

Sekil 3. Grnep sicil kary

56 / MAKINA

TASARIM vE IMALAT DERaGIs],

Cilt 2, Say; 2, Aralik 1989




yaglamalarinin yapilmasi i¢in dahi yeterli imkanlarin
mevcut olmadig1 da gozlenmistir. Ayrica araclarin
gorevlendirme ve bakim sorumluluklarinin ayr ayr
birimlerde bulunmasi da cesitli pratik giicliikler
dogurmaktadir. Birimler arasi iletisim eksikligi ve
organizasyon yetersizligi nedeniyle her birimin ken-
dine has bakim atelyeleri olugturma egilimi, proble-
mi ¢dziimii daha zor bir hale getirmektedir.

3. Batman Bélgesi Makine ve Ikmal Miidiirliigii
Onarim Atelyeleri i¢inde yer alan Mack Atelyesinde
20 adet agir vasita tamir ustasi ile bir miihendis, bir
yonetici, bir ustabagi ve bir postabagi kadrosu bulun-
dugu tesbit edilmigtir. Genelde gerck onarim gerckse
planli bakim gereksinimlerinin bu kadroya yapilacak
az sayida ilavelerle kargilanabilmesi miimkiin
goriilmektedir. Ancak dikkat edilmesi gerekli nokta
bu kadrolarin egitim seviyesi yeterli elemanlarla dol-
durulabilmesi ve uygun bir planli bakim ve onarim
organizasyonunun yapilmasidir. Ayni durum Mack
kamyonlarina sadece yaglama hizmeti veren bugiinkii
Bakim Atelyesi icin de gecerlidir.

4. Araglarda meydana gelen arizalarin bir
kisminin da kullanim hatalar1 sonucu oldugu
gozlenmigtir. Bu konuda arag siiriiciilerinin egitim
eksikligi yaninda, araclarin gorelendirilmesinde uy-
gulanan yontemin de pay1 oldugu goriilmektedir. Her
gorev icin degisik arac ve siiriicii kombinasyon-
larinin kullamiimasi sonucu ara¢ ve insan
biitiinlesmesi kigisel baglilik ve sorumluluk duygu-
larmin olugumu engellenmekte; boylece siiriiciiniin
araca gosterecegi itina ve hakimiyet azalmakiadir,

5. Mack Tamir Atelyesinde ¢ok uzun siire (bes
yila kadar) bekleyen kamyonlarin bulundugu
kayitlardan anlagiimaktadir. Bu durumun ana nedeni
yedek parca ihtiyacinin diizenli olarak
kargilanmamast; tamire gelen bir takim araglarin
diger araclar icin yedek parca kaynagi olarak kul-
laniimasidir. Bu problemin ¢6ziimii yedck parca kri-
tik stok seviyelerinin ayarlanmast ile ilgili
goriinmektedir. Ancak, bir 6nceki maddede belirtil-
digi gibi arizalarin bir kismmin kullanim hatast so-
nucu olugmast, istatistiki olarak belirlenecck yedek
par¢ca ve malzeme ihtiyaclarinda énemli olciide
yanilmalara ve problemin devamina neden olabile-
cektir,

6. Mack Tamir Atelyesindeki yigilmanin bir
diger ana ncdeni de yurt icinden saglanan yedek
parcalarin (6megin sizdirmazlik elemanlari) malzeme
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kalitesi ve Olgiilerinin standardizasyonu agilarindan
yetersiz olmasidir. Yapilan temaslarda her diizeyde il-
gili bu konuya deginmig ve araglarin ¢ok kisa
araliklarla tekrar tekrar atelyeye dénmek zorunda
kaldiklart belirtilmigtir.

Bu verilerin 15181 alinda MACK kamyonlan
icin en uygun bakim sisteminin diizenli bakim siste-
mi olduguna karar verilerek bu sistem uygulanmaya -
caligilmigtir. Bu sistemin uygulanabilmesi icin
MACK kamyonlar: ile ilgili literatiir ¢aligmasi
yapilarak cesitli tiplerde iiretilen bu kamyonlar igin
gerekli ve secilen bakim sistemine uygun A, B ve D
tipleri diye adlandinilan sirasiyla 1,5 ayda, 3 ayda ve
bir yilda bir tekrarlanachk bakim ve yaglama prog-
ramlari tiim teknik dokiimanlari ile hazirlanmigtur.,

Hazirlanan bu program proje grubu ve
TPAO'dan bu ig i¢in ayrilan bir grup tarafindan
MACK kamyonlarina uygulanarak gerekli
degisiklikler ve gelistirmeler yapildiktan sonra ta-
mamlanan bu programlar yogun bir e§itim faaliyeti
ile bakim grubuna tiim teknik ayrintilari ile
ogretilmigtir.

Uygulamada kargagaya neden olmamak igin, bir
aracin bakima gelmesi ile yapilacak iglemlerin sirasi
ve kullanilacak ig formlari tesbit edilmig ve bunlar
Sekil 4'de verilen "Bakim Iglemleri Akig Semasi"nda
gosterilmigtir.

Uygulamay: gerceklestirecek ve gerckli kontrol-
leri saglayacak idari organizasyon c¢aligmalari da
yapiimig ve TPAQ'ya asagida kisaca belirtilen dort
secenek sunulmustur,

1. Secenek: Bu secenckie Batman Bolgesinde,
Makina ve Ikmal Miidiirliigii biinyesinde bir "Bakim
Bag Miihendisligi" kurulmast ve miidiirliigiin ismi-
nin "Makina Bakim ve Ikmal Miidiirliigii" olarak
degistirilmesi 6ngoriilmiigtiir. (Bu durumda bélge
miidiirliigii organizasyonu Sekil 5'de verilmistir).

Planli bakim d&neminc yumusak gegisi
saglayacak bu organizasyon su anda Makina ve
Ikmal Miidiirliigii biinyesinde bulunan arag ve
gereclerin daha rahatlikla ortak kullaniminin
saglanmasi ve gercktigi takdirde onarim ckiplerinden
bakim ekiplerine takviyeye daha kolaylikla imkan
vermesi dolayisiyla cn az yatirima gerck duyulan bir
organizasyondur. Ayrica bakim sirasinda daha belir-
gin bir sckilde ortaya ¢ikacak olan kritik pargalarin
stok ve ikmalinde dc kolaylik saglanacaktir.
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Sekil 4. Bakim iglemleri akig diyagram

Tiim bu avantajlara ragmen yeni bir yapida ku-
rulmadigi icin bakim igletmesini baglatacak bir iv-
meye sahip olmama olasilig1 vardir, Ayn1 zamanda
onarimi da iistlenmis bir miidiirliik icinde gorev
aldig1 iin, miidiirligiin onarim iglerine daha énem
vermesi halinde Bakim Bag Miihendisligi fazla bir
insiyatif sahibi olamayacakur. Diger miidiirliiklerle
olan iligkilerinde de, herhangi bir yaptirimi olma-
mas: soruniar yaratabilecektir,

2. Segenek: Bu secenekte Batman Bolgesinde,
Teknik Bolge Miidiir Muavinine dogrudan bagl: bir
"Bakim Miihendisligi" kurulmas: Ongoriilmiigtiir.
Boyle bir yapinin daha atthmc1 ve diger
mithendisliklerden iistte bir mevkiye baglandig1 igin
bakimi zorlayici olabilecegi aciktir. Zaman igerisinde
gerekirse bu bakim miihendisligi kolaylikla
miidiirlik haline doniigebilecektir. Diger
miidiirliiklerle dogrudan temasin olmadig1 ve
yazigmalarin daha iist bir makam araciligs ile
yapilacag: bu organizasyonun semasi da Sekil S'de
verilmistir. Bu secenegin fazla radikal olugu, zaten

igleri yogun olan bolge miidiir muavininden agir
zaman talebi olmas: ihtimali, makina onarim merke-
zindeki insan giicii ve arag taleblerindcki giicliik, fi-
ziksel yer zorlugu ve yatirim sorunlars cn biiyiik de-
zavantajlan olarak siralanabilir,

Sekil 6. Bakim idari organizasyonu icin 2. secenek

3. Segenek: Bu secenckte Batman Bolge
Miidiirliigiine baglt bir "Bakim Miidiirliigi" kurul-
masi 6ngdriilmiistiir. Diger miidiirliiklerle dogrudan
temas saglayabilecck, bakimda insiyatif sahibi ola-
cak bu atilimci organizasyonun ise, planli bakima
gegiste gerektirecegi yatirim zorluklars ve bu ani
yap1 degisikliginin biinyede doguracagi huzursuzluk-
lar gibi dezavantajlar vardir, Bu organizasyon semasi

Sekil 7'de verilmistir.
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Sekil 7. Bakim idari organizasyonu icin 3. secenek

§8 / MAKINA TASARIM VE IMALAT DERGIS|, Cilt 2, Sayi 2, Aralik 1989




4. Secgenek: Bu secenckte Batman Bolge
Miidiirliigiine bagh bir "Nakliyat Miidiirligi" kurul-
masi ve igletmedeki tiim hareketli araglarin bakim
dahil sorumluluklari ile bu miidiirliige baglanarak bir
"Bakim Bag Miihendisligi" olusturulmasi
ongoriilmiigtiir. Isletme biinyesine adaptasyonunda
biiyiik sorun yaratabilecek bu radikal ¢6ziim de Sekil
8'de verilmistir.
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Sekil 8. Bakim idari organizasyonu igin 4. segenek

Tiim bu segenekler icin bakim sisteminin alt
birimlerinin organizasyonu hemen hemen ayni olup,
TPAO tarafindan diizenli bakima en rahat ‘geg¢isi
saglayacagi inanci ile 1. secenck tercih edilmigtir. Bu
secime uygun olarak Batman Bolgesi bakim igletme
alt organizasyonu da hazirlanmig ve uygulamaya
konmugtur (Bkz. Sekil 9).
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Sekil 9. TPAQ Batman Bélgesi bakim idari organi-
zasyonu
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Bu ¢aligmalarin sonucunda yeni bir personcl ige
almadan sadece MACK onarim at6lycsinden 6 kisiyi
diizenli bakima ayirarak filonun verimi bir yillik bir
uygulama sonucu % 60'dan % 85'c ¢ikarilmigtir. Bu
arada araclarin bakimda eskisinden uzun siire kalma-
lar1 nedeni ile olan kayipta % 4 olarak tahmin cdil-
migtir. Yapilan istatistiki ¢aligmalar sonucu bakim
atolyesinin % 87 verimle ¢aligtigi ve MACK onarim
atolyesinin ig yiikiiniin de % 25 civarinda azaldift
gbzlenmistir.

MAINTENANCE SYSTEM PLANING

In this study, in the first hand, the classification
of maintenance systems and the phascs of a
maintenance system has been described. Later on, the
structure of a maintenance system constructed in
Turkey, according to the systematic approach given
for the construction of a maintenance system and the
obtained results are given.
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