BAKIM PLANLAMASI
e




Bakim Planlamasi Nedir?
N

e Bir fabrikanin makina ve tesislerinin surekli
olarak calisir durumda olmasini saglamak
amaci ile yapilacak olan faaliyetlerin
planlanmasidir.



Bakim faaliyetlerinin basariya
ulasabilmesi i¢in;

Her isletme teknolojik, isletme ve ¢evre sartlarina gore bir bakim
politikasi tasarlamalidir.

Bakim i¢in gerekli olan malzeme stoklari hazir olmalidir.
Butun bakim faaliyetlerinin kayit islemi yapilmalidir.

Bakim talepleri bir merkezde toplanmali ve buradaki yoneticinin onayi
ve bilgisi ile bakim islemi yapiimalidir.

Uretimde calisan isciler cok acil durumlar disinda bakim islemleri
yapmamalidir.

Ariza sikliginin azaltilmasi ve onarim suresinin azaltilmasi amaci agik
bir bicimde belirlenmelidir.

Cesitli bakim onlemlerinin Ust yonetimden teknisyenlere kadar tim
personeli icermesi gereklidir. Bakim isletmede, verimli ve ekonomik
urdn imali, isletmenin tim bolumlerinin birlikte calismasi ile
gerceklestirilebilir.



Bakim planlamasi, bakim muhendisligi
aracihigiyla yapiulir.

e Bakim muhendisligi faaliyetleri temel ve
yardimci fonksiyon faaliyetleri olmak uzere iki
gruba ayrilir.



Bakim muhendisliginin temel
fonksiyonlari:

Mevcut fabrika, makina, arag-gereclerin bakimi,
korunmasi ve kontrolu,

Mevcut makina, arag-gereclerin ve binalarin
degistiriimesi,

Yeni makina, arag-gereclerin yerlestiriimesi ve yeni
binalarin insaati,

Enerji uretim ve nakil v.b. tesisatin kontrolu ve
bakimi,

Bakim hizmetlerinden yararlanma duzeyinin
artiritlmasi,



Bakim muhendisliginin yardimci
fonksiyonlari:

e Ambarlarin korunmasi ve bakimi,

Fabrika binasinin yangin, patlama v.b. gibi tahribata yol acan
tehlikelere kargi korunmasi. Bunun icin gerekli olan koruyucu
malzeme ve tesislerin bakimi,

Hurda makina ve arag-gereclerin bakimi ve degerlendiriimesi,

e Cevre Kkirliliginin onlenmesi amaci ile artik maddelerin ortadan
kaldirilarak degerlendirilmesi,

Bina, makina, arac ve gereclerin sigorta ettiriimesi,

Kapicilik, bekgcilik vb. hizmetler isletme yonetimince bakim
muhendisligine verilebilecek diger gorevlerdir.
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Bakim Faaliyetlerinin Amaci
S

Uretim maliyetini dusurmek, verimi ve urun kalitesini arttirmak,
Makine duruslarini azaltarak uretim surekliligini saglamak,

Onceden hazirlanacak lretim programlarinin gerceklesmesini
saglamak,

Kapasite kullanim oraninin artiriimasini saglamak,

Her ’g_[]rl[] tesis, makine ve ekipmanin faydali omrunu uzatmak
ve boylece bu yatirimlar icin harcanan sermayeden daha fazla
verim elde edilmesini saglamak,

Her turluU makine ekipmani kullanan personelin guvenligini
saglamak,

Bakim onarim masraflarini azaltmak,



Bakim faaliyetlerinin uretim akisi,
verimlilik ve maliyetler uzerindeki etkileri:

e Makinalarin ve onlari ¢alistiran iscilerin bos kalmasi.
e Dolayl iscilik ve imalat genel masraflarinin artmasi.

e Musteri taleplerinin karsilanamamasi, musteri
kaybetme

e Arizali makinanin zincirleme olarak butun sistemi
etkilemesi.

e |[skarta oraninin artmasi, kalitenin dugsmesi.
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Bakim Planlamasinin Organizasyonu
c ]
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Bakim Faaliyetlerinin Akigi
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Bakim Faaliyetlerinin Performans
Kriterlert:

e Etkili bir organizasyon yapisinin kurulmasi. imalat, UPK ve diger ilgili
departmanlarla iligkilerin belirlenmesi. Bakim onarim departmanini
olusturan Unitelerin yetki, sorumluluk ve gorevlerinin tanimlanmasi.

e Bakim onarim ile ilgili her cesit bilgiyi iceren basit fakat yeterli bir kayit
sisteminin kurulmasi. Kayit formlarinin dagitiminin, doldurulmasinin ve
toplanmasinin eksiksiz yapilmasi.

e Bakim onarim butgelerinin yeterli duyarlik ve esneklikle dizenlenmesi.

e Uzun ve kisa vadeli bakim onarim ihtiyaclarinin saptanarak
programlarin hazirlanmasi. Kisa vadeli tamir programlarinin esnek
olmasina dikkat edilmesi.

e Bakim onarim insangucu ihtiyaclarinin saptanmasi.

e Bakim onarim iscilik, islem suresi ve malzeme masraflarinin tahmin
edilen degerleri ile fiili degerleri arasindaki sapmalarin yakindan
izlenmesi ve tedbirlerin vakit geciriimeden alinmasi.



Bakim Modelleri
N
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Plansiz Bakim

e Bu sistemde makina ariza yaptiginda mudahale
edilir. Bakim-onarim maliyetleri dusuktir ve bakim
onarim icin daha az elemana ihtiya¢ duyulur. Bu
yontem; cok sayida yedekleri bulunan, kolay tamir
edilebilen ve fazla pahali olmayan makinelerle uretim
yapan tesislerde ve atolyelerde uygulanmaktadir.
Isletmede ariza zamani bakim yapildigindan, onarim
esnasinda uretim kaybi oldukca fazla olmaktadir.



Plansiz Bakimin Olumsuz Yonleri:
oo

'Y Ariza her an olabilir.

o Guvenlik riski bulunmaktadir. Makinenin pargalarindan birisi
arizalandiginda, kontrolun kaybolmasina, makinenin iglemez duruma
gelmesine ve hatta operatorun yaralanmasina yol acabilecek
tehlikelere neden olabilmektedir. Bazen arizayi arastirip, dlzeltirken
de yaralanmalara neden olabilmektedir.

o Makine plan digi kontrolden c¢ikarak arizalanabilmektedir. Eger
arizanin meydana gelecegi kestirilemez ise, uretim planlamasina
ters dusecek sekilde elde olmayan nedenlerden dolay! ansizin
makine arizasi gorulebilmektedir.

o Uretim kaybi ve Uretim gecikmesi olur. Yedek makine bulunmuyor
ise ya uretim geciktirilir ya da Uretim tamamen durdurulur. Arizalar
ihmal edildigi takdirde, daha buyuk hasarlara neden olur.



Planli Bakim
« /7]

e Bircok problem ve ariza planli bakimlar esnasinda
belirlenir ve planli bakim ile bunlarin iyilestiriimesi
cabuk ve maliyeti dusuktur. Planh bakim
calismalarinin yapilabilmesi ve sonuglarin istenen
duzeyde Iyi olabilmesi igcin mutlaka makinenin her bir
parcasinin kontrol altinda olmasi gerekir. Parca
omurleri arttirildiktan ve parca omurleri konusunda
hassasiyet yakalandiktan sonra planli bakim
faaliyetleri daha iyi sonu¢ vermeye baslar.



Planli bakimin sagladigi avantajlar:
-

e Duruslari en aza indirir, olasi arizalar1 azaltir,
Uretim maliyeti azalir,

Onceden hazirlanan Uretim programlarinin gerceklesmesini
saglar,

Isletme verimini yikseltir ve bakim maliyetlerini diisirr,
Enerji giderlerini dusurdur,

Guvenli bir calisma saglar,

Makina omrunun uzamasina yardimci olur,

Malzeme ve yedek parca stoklarini en aza indirir,
Eleman ihtiyacini duasurur,

Kaliteyi arttirir.



Planlh Bakim Programlnln
Hazirlanmasinda Izlenecek Yollar

1.

Arizalarin giderilmesi ve zayif noktalarin
lyilestiriimesi

Ekipmanin teknik ozellikleri ve gegmisi
hakkinda bilgi toplanmasi.

Bakim siralamasinin hazirlanmasi
Yapilabilirlik arastirmasi

Bilgi yonetim sisteminin kurulmasi



Planli Bakim Yontemleri
G

Planli Bakim I

Periyodik Bakim I Kestirimci Bakim I Onleyici Bakim I
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Periyodik Bakim
-

e Periyodik bakim ekipman omrunun uzatilmasi ve plansiz
duruslarin azaltilmasini hedefleyen, fabrika ve ekipman icin
yapilan planli bir bakim turaddr. Bu yontemde, arizalarin
cikmasi beklenmemekte, sisteme daha onceden periyodik
olarak yapilan bakim neticesinde olasi arizalarin onune
gecilmektedir. Bakim ekibinin deneyimi ve makinelerin
gecmisteki performans ve ¢alisma sartlari goz onunde
bulundurularak, makinenin hangi zaman araliklarinda
durdurularak bakima alinacagi belirlenmistir. Ayni sekilde,
denetime dayali olarak bakima alinan makinede hangi
parcalarin degistirilecegi belirlenir ve bu parcalar stokta hazir
bulundurulur.



Periyodik Bakimin Dezavantajlari
S

e Sistemde ariza yapmamig, daha uzun sure ihtiyaci karsilayacak
parcalarin degistirilmesi ve Uretim akisinin gereksiz yere durdurulmasi.

e (Cok sayida bakim personelinin istihdam edilmesi.

e Periyodik bakim sirasinda, gerek istatistik ve gerekse tecrubelerle
degismesi planlanan parcalar, belki de dmurlerini tamamlamadan
degistiriimek zorunda kalacaktir, bircok parcanin stokta hazir
bulundurulmasi gerekecektir. Bu da yedek parca maliyetini arttiracagi
gibi stoklama problemi de getirir.

e Periyodik bakimdan sonra, gerek ayar ve gerekse yeni pargalardaki
surtunme ve aginmalar dolay|S|yIa makinenin ideal haline gelmesi igin
bir sire gececektir. Yeni ayarlamalar ve ilk asinmalardan sonra iyi
calisma sartlarina donulecektir ama bu arada uretim kalitesinde ve
miktarinda dusme olacaktir.



Periyodik Bakimin Avantajlari

Arizalar azalacagindan duruslar daha iyi kontrol edilebilir ve makine kullanilabilirlik
orani artar. Bunun sonucu olarak Uretim miktari artar ve daha guvenilir tamir
zamanlari belirlenebilir.

Makinelerin gerek duyacagi ayarlar zamaninda yapilacagindan verim ve kalite artar,
kusurlu Gran orani azalir. Uretimin birim maliyeti dusger.

Azalacak ariza onarimlari yerine normal kontrol, ayar ve onarimlar yapilacagindan
daha duzenli ve kontrol edilebilir bir calisma ortami saglanir.

Onarim giderleri azalir. Cunku kontrol sonucu degistirilen parcalar nedeniyle daha
buyuk capta olusacak arizalar onlenmis olacagindan daha az bakim masrafi
yapilmis olur.

Makinelerin normal dmrinden daha Gnce yipranmasina engel olunarak yenileme
masraflarinin geciktiriimesini saglar.

Yedek parca kontrolinun daha iyi yapilabilmesini saglar.

Bakim masraflarinin fazla oldugu uniteler belirlenerek ek onlemler alinabilmesine
olanak sadlar.



Kestirimci Bakim

Malzemelerin veya hareketli sistemlerin fiziksel 6zellikleri ile iglevlerinin
gerektirdigi durumlara gore, belirli 6lgme ve degerlendirme tekniklerine gore
yapilan, ariza olusumunu engelleyen ongormeli bir bakim uygulamasidir.

Kestirimci bakimda, igletmelerdeki makinalar belli noktalardan izlemeye alinir.
Bunun igin, bir takim olgum cihazlari kullanilir. Belli bir zaman araliginda alinan
olcum sonuglari degerlendirilir. Elde edilen dlgum degerlerinin egilimi
incelenerek, sistemde olusabilecek arizalar makine iyi durumda iken bile
onceden tespit edilir.

Kestirimci Bakim bir cihazin ariza yapmak uzere mi oldugunu ya da durumunun
genel olarak hangi safhada oldugunu belitmek amaciyla teknik bilgilerin
analizini saglar. Problemler daha pahali ve buyuk arizalara donugsmeden
dizeltilirler. Bu yontem, calisan sistemi takip ederek olasi arizalari tespit ettigi
icin sistemin gereksiz durmasina ve gereksiz parga degisimlerine engel
olmaktadir. Olgum degerlerinin egilimleri analiz edilerek bir planl bakim
programi hazirlanir ve sistem bakima alinir.



Kestirimci bakimin faydalari:

Bazi parca degisimlerinin makinenin ¢alismadigi zamanlara
planlamasi olasi hale gelir. Bu da toplam maliyeti azaltir.

Bakim icin gerekli isgucu, alet ve yedek parcalar planlanan durus
zamaninda kullanima hazir olur.

Ekipmanin gercek mekanik durumunun gostergesi olan gercek
verilerle ¢aligilir. Bakim planlari gercek veriler 1s1ginda
gerceklestirimekte ve guncellenmektedir.

Kestirimci bakim plan-disi arizalari buyuk o6lgide onlemesinin yani sira,
gerceklesecek arizalarin diger sistemleri yipratmasini da engellemekte,
ayrica tamirden sonraki durum hakkinda da gercek veri saglamaktadir.

Makine i¢cin gcok onemli arizalar minimum duzeye indirilebilir.

Bakim suresi, dolayisiyla makinenin durusu minimum duzeye
indirilebilir.

lyi durumda olup ¢alisan makineler gereksiz yere durdurulmamis olur.
Bu sayede, harcanan zaman ve maliyet en az duzeyde kalir.



Kestirimci Bakim Yontemleri
G

Model Bazli Ariza Erken Uyari Sistemi
Titresim Analizi

Yag Analizi

Sicaklik Analizi

Akustik Emisyon

Parcacik Analizi

Korozyon Izlenmesi

Performansin Izlenmesi



Kestirimci Bakim Programinin
Asamalari

e Tespit : Makinanin calisma sartlarinda
meydana gelebilecek bir degisikligin mumkun
olan en kisa surede tespit edilmesi.

e Analiz ve Teshis: Meydana gelen
degisiklige neden olan hasarin teshisi icin,
makinenin karakteristiginin daha ayrintili bir
sekilde incelenmesi.

e Diizeltme (bakim-onarim): Gerekli onarim
ve degistirmenin yapilmasi.



Onleyici Bakim
...

e Onleyici bakimda amacg¢ makinalarin arizalarini
ortaya cikarmak degil, baslangigta arizanin ortaya
cikmasini onlemektir. Burada, tasarimda, yaglama
sisteminde ve isletme sartlarinda yapilacak
degisiklikler ile ariza sebepleri ortadan kaldirilabilir.
Bu yontem, ariza olmamasi igin yaglama, tasarim ve
muhendislik hizmetlerinde yogun bir arastirma ve
gelistirme faaliyetlerinin yapilmasini gerektirir. Bu
gibi nedenlerden oturu, bu yontemin kuguk
Isletmelerde kullanimi siniril olmakta; ancak ARGE
bolumlerinin bulundugu buyuk isletmelerde daha
yaygin bir sekilde kullaniimaktadir.



Onleyici Bakim programi;
S

e [ahribatsiz deneyleri,
ePeriyodik kontrolu,
eOnceden planlanmis bakim etkinliklerini,

eDeneylerde veya kontrollerde bulunan
eksikliklerin duzeltilmesi icin bakimi
kapsamalidir.




Bakim Politikalari
]

e Bakim onarim ekibini genis, kullanilan arag sayisini yiiksek tutmak: Bu yol secildigi
taktirde, arizayi yapan bir makinayi o anda tamir edecek ekibin arizaya derhal mudahale
etme olasiligi yuksek olur. Makinalarin bog bekleme suresi kisalir. Buna kargilik bakim
onarim ekibinin ve araglarinin bog kalma orani yuksektir.

e Koruyucu bakima agirlik vermek: Koruyucu bakimla beklenmedik arizalarin tretimi
aksatmasi buyuk olgude onlenebilir. Ancak bu yol secilmeden once daha sik yapilan
bakimlarin ve zamanindan once degistirilen pargalarin maliyetlerini saglayacak yararlarla
kiyaslamak gerekir.

e Yedek iiretim kapasitesi bulundurmak: Uretim hattinin kritik noktalarinda, bir ariza
meydana geldiginde derhal devreye sokulabilecek yedek makinalar bulundurulur. Burada
da uretim durmasi ile ortaya ¢ikan kayiplarla yedek makinalarin maliyetleri kiyaslandiktan
sonra karar verilir.

e Makinalarin giivenilirlik derecesini arttirmak: Uretimde kullanilacak makinalarin, fiyatlari
yUuksek fakat omarleri uzun olan tiplerini segmek ve bdylece ariza olasiligini azaltmak
mumkundur. Degisecek yedek parcgalar icin de ayni yol izlenebilir. Daha pahali ve
dolayisiyla guvenilir makine kullanarak ariza kayiplarini azaltmada da bir maliyet
kiyaslamasi s0z konusudur.

e [s istasyonlari arasinda yari mamul stoklari bulundurmak: Meydana gelen bir ariza
nedeniyle is akisinin durmasini dnlemek igin tamir suresince diger is istasyonlarina
onceden biriktirilmig yari mamul stoklarindan besleme yapilir. Yari mamul stoklarinin
kapladigi alan ve bunlara baglanan para bir maliyet unsuru olarak g6z 6nune alinir.



Kiivet Egrisi
N
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Onleyici bakimin faydali yonleri;
o]

e Daha az makina bozulmasi sonucunda uretim ¢alismama suresinin azaltiimasi.
e Makine ve ekipmanin zamanindan once degistiriimesinin onlenmesi.

e Bozukluklari onarmak igin ariza temeli yerine bir program temelinde ¢alisma
nedeniyle bakim iscilerinin daha ekonomik kullanimi ve azaltilmis fazla mesai
maliyetleri.

e Zamaninda yapilan rutin onarimlar buyuk Olgekli onarimlarin sayisini azaltir.

e Parcalar calisirken bozuldugunda genellikle diger pargalara da zarar
vermektedir. Ikincil arizalarin azaltilmasiyla onarim maliyetleri azaltilir.

e Daha iyi ekipman durumu nedeniyle iskarta urun, tekrar isleme ve hurdada
azalma.

e Duzeltici bakim, operator egitimi veya kullaniimayan malzemenin degistiriimesi
ihtiyacinin belirtilerek asiri bakim maliyetli ekipmanin tanimlanmasi.

e Artan emniyet ve kalite kosullari.



Bakim Yonteminin Secimi
—

Mevcut makinalarimizin durumuna gore bakim yontemlerinden
maliyet fayda analizine gore en uygun olani uygulanmalidir.

Makinenin uretim agisindan kritikligi
Makinenin ¢alisma prensibi
Makinenin tipi

Surekli veya aralikli calisma durumu
Ariza veya problemin olusum sikligi
Makinenin ¢alisma ve cevre sartlari
Proje bilgileri

Makinenin yuku

Makinenin ozellikleri



Koruyucu Bakim
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(Sekil: 11.6.) - Koruyucu bakimda; koruyucu bakim (T, m) tamir (T,) ve bakim
perlyodu (Ty) sdrelerinin zaman ekseni (zerindekd dagilimlarr.




Koruyucu Bakim
S
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Koruyucu Bakim

2. Ty/T; oram e yaklashkea KBden vazgegilmelidir. KB'm énemli bir avantai T nin
T ’den kiigilk, yani bakim maliyetinin tamir malietinden daha az olmasidr Ty afcarak
'1‘S ye yaklagtikea, yani T, /T, -1 oldukga bu avantaj kayholur.

3. Ik iki prensibin halam politikas: karan tizerindeld etkisi, makinalarm durmas: ile
ortaya ¢ikan maliyetler kargismda hafifleyebilir, hatta tamamen ortadan kalkahilir.
Ornegin, giivenlik ara stoklar yapilamayan bir montaj hattmda beklenmeyen bir ar-
2 biitiin tiretimin durmasma neden olur. Bayle bir durumda caligma saatleri dhgmda

veya durgun mevsunlerde , maliyeti yiiksek olmasma kargin koruyucu bakim yapilma-
s1 tercih edilir,



Koruyucu Bakim

4, Makinalarm imalatg tarafindan verilen spesifikasyonlar1, ariza dagihm egrileri ve
fabrikanin ariza kayitlar incelenerek; caligma yiizdesini (olasihini) durma siires, ig-
cilik ve parga maliyetlerinin bir fonksiyonu olarak veren bagntilar bulunur. Gahgma
yiizdesini maksimum yapan optimal ¢ziim, yani optimal bakim periyodu uzunlugu
bu bagntilardan yararlanarak hesaplanir. | |

5 Makinalarm durma maliyeti cok yiiksek ise, 3. prensipte belirtildigi gibi KB ¢aligma
saatleri diginda yapihr. Ayrica;
(a) Ty,'yi kisaltmak, |
(b) TB ekiplerini genig tutmak ve
(c) TB ekiplerine fazla mesai yaptirmak

gibi garelere bagvurulur.



Koruyucu Bakim
-]

Cok makinah sistemlerin TB planlamasinda en cok uygulanan matematik yéntem Kuy-
ruk Modeli (= Queuing Model) veya diger adh ile Bekleme Hatt: (= Waiting Line) modelidir
Kuyruk modelinin dayandi: temel prensip (Sekil: 11.7 Ydeki blok diyagram ile temsil edil-
migtir. Sistemin insangiicii ve i§ gorme kapasitesi diyagramda kapal bir kutu (= black box)
ile gisterilmistir. Makinalarn ariza dagihm egrileri farkh oldugundan herbirinin servise
gelis zamanlarim (ariza ¢gtkma zamanlari) ayri ayri tahmin etmek giictiir. Aslinda bu tah-
minler yapilabilse bile tahminlerden sapmalar bir araya geldiginde o kadar karmagik bir
durum ortaya gikar ki uygulamaya gecme olanaf bulunamaz. Yapilan aragtirmalar bu tir
sistemlerde makinalarm servis istasyonuna gelis siirelerinin genellikle Poisson dagihmina
uydugunu gostermistir. Kuyruk modelinin amact TB sisteminin toplam maliyetini mini-
mum yapan kapasitenin bulunmasidur. Sistemin toplam maliyeti; tamir i¢in bekleyen maki-
nalarin bos kalma maliyeti ile sistemin igletme maliyetler: toplamindan ibarettir. Bu iki



Koruyucu Bakim
-

GIRDI . GIKTI
‘ TB SERVisi
{Black Box)

(Sekil: 11.7.) - Kuyruk modelinin elemanlar.



Koruyucu bakim
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Belirli varsayimlar altmda, tek-kanall ve tek-agamali bir TB sistemine ait karakterigti)
blgiler asagdaki formiillerle hesaplanahilir: |

)= Birim zamanda sisteme gelen ortalama makina sayisint,
= Birim zamanda sistemde tamir edilen ortalama makina sayisim gostermek fizere

() TB sistemindeki ortalama (kuyrukta bekleyenler ve tamir gérmekte olanlar toplamy)
makina sayisy,

e S



Koruyucu bakim

(b) Bir makinamn sistemde harcadip (kuyrukta bekleme ve tamir siireleri toplamy)
ortalama zaman,

_ 1
TR
(c) Kuyrukta bekleyen ortalama makina sayisi,

2
L P
-2
(d) Kuyrukta ortalama bekleme siiresi;

W = (2)

(3)

A
Y=o
(e) TB servisinin verimi (¢cahsir durumda olma yiizdesi),
| p=A/p (5)
() TB servisinin bos kalma olasihg, _
’ Po=1-A/p ' (6)

(4)

formiilleri kullamhr.



Koruyucu bakim
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Ornek: Bir fabrikanm tamir servisine saatte ortalama iki arizah makinanmn geldigi ve or-
talama tamir siesinin yirmi dakika oldugu tespit edilmigtir. Serviste saat ticreti 7TL. oln
bir is¢i cahismaktadur, Bir makinanm kuyrukta bekleme maliyetinin 10 TL/saat oldugu ka-
bul edilmektedir. Bu verilere gire yukaridaki formiller kullamhrsa;

) =2 makina/saat ve i = 3 makina/saat
degerleri ilgili formillerde yerlerine konularak,
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L=2/(3-2) =2 sistemdeki ortalama makina sayisi,

W =1/(3 - 2) = 1 saat, sistemde harcanan ortalama zaman,

L, = 22/3 (3 - 2) = 1,33 kuyrukta bekleyen ortalama makina sayisi
Wq=2/3 (3~ 2) = 0,67 saat, ortalama kuyrukta bekleme siiresi ve
p = 2/3 = 0,67 sistemin verimlilizi



hesaplanabilir. Giinlitk kuyrukta hekleme maliveti: § saatlik bir 15 giiniinde 2 ¥ 8 = 16 ma-
 ina geldigi ve W, = 07 saat oldugu gtzbniine almarak bekleme maliyeti 10 TLs, x 16
adet/etin X 08T s./mak. = 107 TLgiin ve giinlitk iseilk maliveti de 7 TL/s, x 8 5./ giin = 56
[]/eim oldugundan,

Toplam maliyet = 107 + 56 = 163 Thin



pulunur. Ayn servis istasyonunda saat ficreti 9 TL olan, buna karsilik saatte 4 makinay
(1 = 4) tamir edebilen baska hir ig¢i cahgmas halinde toplam maliget aynt yol izlenerek,
40 + T2 = 112 TL/giin olarak hesaplanabilir, Bir bagka alternatif olarak sistemde bir yeri-
ge diisiik ticretli iki isginin cahstirlmas: digtndlebilir, Ancak bu takdirde gok kanalls kuy-
ruk modeline ait karmagtk formillerin kullamlmas: gerekir
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Kullanilan malzeme ve
iscilikler kaydedilir




SAP Bakim Modulu

Isletmede yapilan tum bakim onarim iglemlerinin kayit altina alinmasini, takip
edilmesini, planlanmasini ve maliyetlerinin kontrol edilmesini kapsar. Belirli
periyotlarda duzenli olarak yapilan bakim-onarim faaliyetleri sistemde
tanimlanabilir. Istenen tarih veya olgcum degeri geldiginde sistemde otomatik
olarak cagrilar olusturulabilir. Bu sayede hem hatalarin dnune gecilmis olur,
hem de is gucunden tasarruf saglanir.

SAP’nin esnek raporlama sistemi ile talepler dahilinde nesnelere, kataloglara,
bakim onarim turlerine, maliyetlere vb. bircok konuya dair raporlar alinabilir.
Hangi makine ka¢ kere arizalandigi, en fazla devam eden makine bakim
durumlari, hangi hafta hangi bakimlarin yapilacagi, bakimda harcanan
malzemeler, malzeme stok durumlari, en fazla karsilasilan ariza nedenleri,
bakimlari yapanlar, malzeme beklenen mudahaleler, uretim kayiplari gibi rapor
dokumleri ve grafikler izlenebilir.
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SDLa Grewil metrik dolum makinasi
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SET= Colormat etiket makinasi
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SIMEL Macun karistirma makinasi
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SIME1 1 Karigtiricili miksex

SHME1= Karigtiricili miksex
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Bakim planinin gérantilenmesi: Strateji plani 3MK1
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Bakim planinin gorantilenmesi: Strateji plan 3MK1
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