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Dokumhanelerde Planli Bakim

Calismalari

Organized Maintenance Works in Foundries

Hasan ATAS
Mak. Yik. Mih.
Componenta Dokimculik A.S.

Gunumuzin rekabetci ortaminda firmalarin maliyetlerini azaltmak icin yaptiklari yaris iceri-
sinde makinalarin verimliliklerinin artttirilmasinin ayri bir onemi vardir. Mevcut makinalarin
iyilestirilmesi ve daha verimli kullanilmasi ile rekabet ortaminda bir adim one cikilacagr mu-
hakkaktir. Bu nedenle yapilacak planli bakim ¢alismalarinin uygulanmasi olduk¢a dnemlidir.

nin engellenmesi icin cesitli faaliyetler yu-

ritilmektedir. Bunlardan bir taneside T.P.M
calismalaridir.T.P.M. kapsaminda makinalarda verim-
litigin arttirilmasi ve O.E.E. degerlerinin yikseltilmesi
calismalari yogun ve zor bir donemdir.

DékUmhanelerde makinalarin ariza yapmasi-

Ginudmiuzun rekabetci ortaminda firmalarin maliyetle-
rini azaltmak icin yaptiklari yaris icerisinde makinala-
rin verimliliklerinin artttirilmasinin ayri bir énemi var-
dir. Mevcut makinalarin iyilestirilmesi ve daha verimli
kullanilmasi ile rekabet ortaminda bir adim dne c¢iki-
lacagi muhakkaktir. Bu nedenle yapilacak planli bakim
calismalariin uygulanmasi icin topyekin bir kararlilik
gerekmektedir.

Operatorlerle beraber yuritilecek calismalar maki-
nalarda O.E.E degerenini arttiracagi gibi MTTR (Ariza
icin harcanan siire] ve MTBF [iki ariza arasindaki siire)
degerlerinide olumlu etkilyerek makinalarda istem disi
duruslari azaltacak ve Uretimi arttiracaktir.

Ariza Tanimi
Tanim: Ekipman tanimlanmis bir fonksiyonunu kaybe-
der. Uretim kaybi olusur.

Orijini: Insanin gerekli islemi (koruyucu-&nleyici ba-
kim) yapmamasindan kaynaklanan olumsuzluklardir.

Makinalar neden ariza yapar?

Hareketli parcalar asinir ve yorulur (metal yorulmasi)
Dis etki ile zarar goriince (darbe, carpma... vb.)

Su, nem, korozif ortam, asiri isi/soguk

Kalitesiz elektrik enerjisi
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Yanilgilar:

“Klcik Duruslar” ile arizanin karistirilmasi,

Planli bakim (6nleme] ile ariza cozmenin karistirilmasi,
Anormallik veya yetersizlik ile arizanin karistirilmasi,

Yanilgilar:
Dogal kotlye gidis, ekipman dogru kullanilsa bile fizik-
sel yipranmaya bagli performans kayiplari ile ilgilidir.

Hizli kotlye gidiste ise insanlar, yapilmasi gereken
seyleri onemsemedikleri icin kdtdye gidisi yapay olarak
hizlandirirlar. Mesela, insanlar dogru bir sekilde yag-
lama yaptiklarinda dogal kotiye gidis gozlenir. Fakat
yaglama yetersiz olacak sekilde ve cok uzun zaman
araliklari ile yapilirsa kétiye gidis hizlanir. Bu da ekip-
manin dogal émrinu kisaltir.

Ekipman Etkinliginin 8 Kaybi

Planli bakim calismalarinin basariya ulasabilmesi icin
isletmede operatorlerin yapacagi otonom bakim calis-
malarinin onemi blyiktir. Sadece bakim bolimiunin
yapacagi calismalar ve makinalarda gerceklestirilecek
operasyonlar otonom bakim olmadigi sirece basaril
olmayacaktir. Bu nedenle otonom bakim kapsaminda
operatorlerin ve planli bakim kapsaminda bakim gru-
bunun rolleri tam olarak belirlenmeli ve gorev paylasi-
mi yapilmalidir. Planli bakim organizasyonunun olus-
turulmasi icin gorev dagiliminin mevcut yetenekler ile
belirlenmesi sarttir.
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Uretim yapmak \J’ Uretim yapmak
Setup ve ayar \1’ Setup ve ayar
Temizlik Temizlik
Yaglama Yaglama
Sikma Sikma

Periyodik bakim

Periyodik bakim

Duzeltici bakim

Dulzeltici bakim

Kestirimci bakim

Kestirimci bakim

Ariza bakim

Ariza bakim

MP-Bakim Onleme

MP- Bakim O6nleme
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Kapatma
Calisma Siiresi /
Yikleme Sdresi — Aniza

isleme Siiresi — Setup ve Ayarlar
— Kesicl, jig vb.
— Baslangic
— Hiz
Net Yikleme Siresi —
Cokote ve

— Bosta Bekleme

KD'li isleme Siiresi Hata, Tamir

Overall
Equipment -
Effectiveness

KD'li isleme Siiresi

Yikleme Siresi

Planli Bakim Sisteminin

Olusturulmasi
Sifir ariza kavrami bir slogan olup ma-
kinalarin arizalarin en aza indirilmesi

ve istem disi duruslarin azaltilmasi
anlamina gelir.Makinalarda yapilacak
calismalarda gorev dagilimi yapildik-
tan sonraverilen gérevleriicin otonom
bakim ekibine destek verilmelidir.

Disik maliyetle ve makinalarin devamli c¢alisir durumda
tutularak enverimlisekilde calistirilmasiisletmede motivasyonu
arttiracagl  gibi  Benim Makinam olgusunuda
gelistirecektir
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1. Planli Bakimin Vizyon, Misyon,
Hedef ve Politikalarinin saptanmasi
2. Sifir Ariza Faaliyetleri

3. Uretim Bolimiiniin Desteklenmesi
4. Bakim veri toplama ve degerlen-
dirme sisteminin kurulmasi

5. ZBB sisteminin kurulmasi

yedek parca ve yaglama yonetimi

6. Kestirimci bakim sistemi (KBB)
7. Bakim Maliyetleri ve bitce sistemi

Uygulanacak bakim ydntemi par-
cadan parcaya gore degisir. Hangi
parcada zaman bazli bakim, hangi
parcada kosul bazli bakim uygula-
nacak buna ekip birlikte karar ve-
recektir. Tim bunlarin kararinda
bakim maliyetleri de g6zénlinde
bulundurulmalidir.  Planli  bakim
kapsaminda pokoyoke ugulamala-
ri, kaizen calismalari, Z.B.bakim ,
Kosul bazli bakim, Onleyici bakim
faaliyetleri tim operatorlere ve
bakim grubuna birlikte kurulacak
ekiplerle sevdirilmeli ve uygulama-
lar 6zendirilmelidir. Unutulmamali-
dirki tim iyilestirme calismalarinin
merkezinde operatdr vardir.

Uygulanan T.P.M. calismalari ve
kurulan kaizen ekipleri ile hatala-
rin tesbiti , veri toplanmasi, verile-
rin degerlendirilmesi, onceliklerin
tesbiti calismalari operatorlerin
makinalari sahiplenmesini ve O.E.E
(Overall Equipment Effectiveness)
degerinin artmasini saglar.

Operatorler alacaklari egitimler ile
3 temel faaliyeti gerceklestirmeli-
dirler; Stkma, yaglama, kontrol.

Planli Bakim Calismalari sonucu;
I. Daha az makina arizasi olacagin-
dan duruslar daha iyi kontrol edi-
lebilir ve makina kullanma suresi
artar. Bunun sonucu imalat miktari
artar ve daha garantili ve lyi teslim
zamani tesbit edilebilir.

Il. Makinalarin zamaninda sihhatli
ayarlar yapilacagindan daha lyi ve-
rim elde edilir. Boylece mamulin
kalitesi muhafaza edilir, kusurlu
mamul orani azalir.

lll. Arizalardan olusan ara onarim-
lar azalir ve onarimlar arasinda ge-
cen sure uzar. Boylece bakim isgu-
cl ve techizatindan daha iyi istifade
edilir.
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IV. Onarim masraflari azalir. Ara
kontrollerde yapilan islemler ve de-
gistirilen parcalarin maliyetleri, ari-
zalara nazaran daha diusuk olur.

V. Makinalarin faydali émri uzar.
Genel olarak daha iyi bir bakim se-
bebiyle makinalarin yenilenmeleri
icin lizumlu zaman uzar.

VI. Yedek makina ve techizat ihtiyaci
azalir ve tesisin yatiriminda tasarruf
saglanir.

VII. Bakim masraflari azalir. Planli
bakim, isci ve malzeme masrafla-
rinda tasarruf saglanir.

VIII. Daha iyi yedek parca kontrold
yapilabilir ve stok miktari azaltila-
bilir. masraflarinda tasarruf sagla-
nir.

IX. Daha uygun bir calisma sagla-
nir. Bakim masraflarinin asiri oldu-
gu boldmler dikkati ceker. Gerekli
arastirmalar vyapilarak lizumsuz
isler veya yanlis uygulamalar du-
zeltilebilir. Operatorlerin calisma
durumlarinin islahi ile, makinalari
hor kullanmalari sonucu ariza ihti-
malleri ve asiri yipranmalar gideri-
lebilir.

X. Arizalar sebebiyle Uretimde ca-
lisan iscilerin prim kaybi daha az
olur.

XI. Iscilerin emniyeti ve tesisin ko-
runmas! daha iyi temin edilebilir.
Boylece tazminat ve sigorta mas-
raflari daha az olur.

XIl. Yukaridaki sebeplerle Gretimin
birim maliyeti duser.



The planned maintenance systems
are usually comprehensive pre-
ventive maintenance programs
including machinery, workshops,
accommodation etc. It was cre-
ated first time by Arne Christen-
sen [ACCO company) in 1915. This
type of survey arrangement can
be granted to any type of ship.Pre-
sently, the survey arrangement
based on planned maintenance
might include machinery and au-
tomation equipment - included in
the Continuous Machinery Survey
scheme.

All maintenance work carried out
is to be documented by the plan-
ned maintenance system. A ma-
intenance system documenting
the maintenance of the category
“Classification  Survey” only is
considered as insufficient.

Why Planned Maintenance?
There is only one reason to sup-
port a planned maintenance
program. Planned maintenance
increases profits! The primary
objective for any business is to
produce profits for the owner.
Profit oriented goals apply to an
elderly couple operating a corner
grocery store, as well as to large
corporations. Even maintenance
consulting firms have to operate
at a profit.

Maintenance control in a mine,
fleet or plant can increase profits
in two ways:

Increased production: Reduction
of wasteful or unnecessary down-
time increases production, the-
reby increasing profits.

Reduced costs: Higher produc-
tivity, method improvements or
material changes can reduce ma-
intenance costs, thereby increa-
sing profits.

It is the responsibility of mainte-
nance management to continually
seek ways to increase production
or reduce costs. It is usually ea-

sier to achieve higher profits by
increasing production. Mainte-
nance can help operations achi-
eve higher production by increa-
sing “on-line time” or “up-time”.
In most cases the maintenance
department, not operations, has
the greatest opportunity to incre-
ase production. A machine that is
not operating due to a mechanical
problem is producing nothing. A
piece of equipment that is up and
running, even if poorly attended,
is producing and adding to profit.
Planned maintenance helps keep
downtime at a minimum, while
still maintaining the equipment in
such a condition that both produc-
tion and cost goals are achieved.

The benefits of planned mainte-
nance are real. Additional advan-
tages of a planned maintenance
program are listed below.

Advantages of Planned Mainte-
nance

- Releases front-line foremen
from major planning duties and
allows them more time to super-
vise their crews.

- Provides procedures to plan,
execute, monitor and control ma-
intenance resources.

- Reduces delays in waiting for
men, material, tools after a job is
in progress.

- Provides for systematic collec-
tion of materials prior to planned
jobs.

- Provides procedures to imple-
ment and continue a PM prog-

ram.

- Provides a communication link
between maintenance and opera-
tions.

- Provides a daily plan for front-
line supervisors.

- Allows hourly employees to be
100% work loaded.

- Helps field repairs coordinate
work with shop and construction
forces.

- Performance reporting allows
upper management to judge ma-
intenance progress.

- Reduces the time required for
critical shutdowns or overhauls.

- Reduces maintenance costs.

- Provides a tool for operations to
assign priorities.

- Reduces emergency break-
downs.

by John W. Rushton, Rushton In-
ternational. www.rushtonintl.com

There is only one reason to support a planned maintenance
program. Planned maintenance increases profits! The primary
objective for any business is to produce profits for the owner.
Profit oriented goals apply to an elderly couple operating a
corner grocery store, as well as to large corporations.
Even maintenance consulting firms have to operate at

a profit.
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