IMALAT SANAYINDE
VERIMLILIGIN YUKSELTILMESI VE
MALIYETLERIN DUSURULMESI
ACISINDAN PLANLI BAKIMIN ONEMI

CTEIMAKES AN




Tarihsel Gelisim

« Bakim, aletin ilk icat edildigi veya isletmeye
kondugu andan itibaren var olan bir olgudur.

« Calisan techizat veya makinenin bozulmasi,
yipranmasi mutlak olduguna gore onun
neticesinde bakimda var olmaktadir.

« Endustri gelistikce ve otomasyona gidildikce
yatirnm giderleri artmakta, buna bagli olarak
bakim giderleri de artmaktadir.



Bakimin Onemi

Yapilan istatistikler makine arizalarinin sebebinin

% 70’inin

zamaninda ve dogru yapilmayan bakimlardan
kaynaklandigini gostermektedir.



Bakim Planlamasinin Hedefleri

« Tesis, makine, techizat ve binalarin faydall
omrunu uzatmak

* Yipranmayi ve eskimeyi azaltarak isletmenin
degerini korumak

« Makinelerin ve donanimin uretim kapasitesini
hazir ve en yuksek duzeyde tutmak



Bakim Planlamasinin Hedefleri

 Mamulun kalite duzeyini arttiracak sekilde
makinelerin yeterliliklerinin saglanmasi

. |sci Sagligi ve is glivenligi icin techizat ve
makinelerin guvenli ve emniyetli calismasini
saglamak

* Tum donanim, techizat ve makinelerin en dusuk
maliyetle calismasini saglamak



Bakim Turleri

PLANLI BAKIM

PLANSIZ BAKIM




Planli Bakim

* Planh bakimin genel kavrami, makine veya
tesise belirli bir plan ve programa gore islem
yaplilarak, isletmenin verimli calismasini
saglamak.



Plansiz Bakim

* Bu sistemde makine veya tesis ariza yaptiginda
mudahale edilir. Bakimin direkt maliyeti
dusuktur. Fakat makine durus, kalite ve tekrar
devreye alma maliyetleri yuksektir



Bakimin Siniflandirniimasi

Planli Plansiz
Bakim Bakim
I I
I I I I I I
Onleyici Duzeltici Kestirimci lyilestirici Acil Arizi
Bakim Bakim Bakim Bakim Bakim Bakim




Planli Bakimin Amaci

e Makinelerin durusunu en aza indirerek mimkuin olan en
yiksek dizeyde Uretimi saglamak.

e Onceden hazirlanacak tiretim programlarinin
gerceklesmesini saglamak.

e Makinelerin ekonomik omrini uzatmak.

e Ariza hasarlari en aza indirmek suretiyle onarim giderlerini
azaltmak.

e Planli bakim yoluyla bakim giderlerini azaltmak.



Planl Bakim Periyotlari

Gunluk Bakim
Haftalik Bakim
Aylik Bakim
Alti Aylik Bakim
Yilhk Bakim



Planli Bakim Periyotlari

AYLIK BAKIM:

-Kizak yollar ve millerin otomatik yaglayici ile yaglanip yaglanmadigi,
teleskopik kapaklar sokulerek elle ve gozle kontrol edilmelidir.
-Plastik yag hortumlarinin iginin yag ile dolu olup olmadigi, kopukluk
veya tikaniklik olup olmadigi gozle kontrol edilmelidir. Bu
olumsuzluklardan birinin olmasi halinde tezgah derhal durdurulmal
ve servis elemani ¢aginimalidir.

-Teleskopik kapaklar sokulerek lineer kizaklara giden talaslar hava
tutulmadan firga veya emisli sipdrge ile talaglardan temizienmelidir.
Teleskopik kapaklar montaj edilmeden once makine kesinlikle
calistirilmamalidir.



Planli Bakim Periyotlari

UC AYLIK BAKIM:

- Yatay ve dikey pnomatik silindirlerin kece ve yastiklama ayar civatalari kontrol
edilmeli, bozulmus ise yeniden ayarlanmalidir. Ayarlar tutmuyor ise silindir
degistirilmelidir.

- Silindir kegesi kontrol edilmeli, kacgiriyor ise degistiriimelidir.

- Pnomatik ve yaglama sisteminde kacak olup olmadigi kontrol edilmelidir.

6 AYLIK BAKIM:
-Sogutma sivisi tanki tamamen bosaltilip temizlenmeli ve tekrar yerine

yerlestirilmelidir.
-Is mili motor kayisinin gerginligi ve deforme olup olmadigi kontrol edilmelidir.

YILLIK BAKIM:

—Lastikten yapilmis plastik elemanlarin gorevlerini tam olarak yapip
yapmadiklari, kirllma veya bozulma olup olmadigi kontrol edilmelidir.

—ATC ve takim sokme silindiri Gzerindeki digmelerin (switch) ayarlarinin bozuk
veya kirik olup olmadigi kontrol edilmelidir.



Planli Bakim

B ik 6 AYLIK Bakim [ ikinci 6 AYLIK Bakim




Planli Bakim

Planli bakimda neler yapilabilir

Uretim duruslarina veya yipranmalara neden olabilecek durumlari ortaya
¢tkarmak icin Uretim aracglarini veya yardimci tesislerin periyodik olarak
muayene edilmesi.

Tipik koruyucu bakim faaliyeti olarak degerlendirilebilir ve asagidaki sekilde
siralanabilir:

* Yaglama isleri,

* Temizleme isleri,

* Muayeneler, durum muayenesi,
« Kalibrasyon, ayar,

* Programli onarimlar,

* Programli revizyonlar,

* Programli parga degisimleri.



En Cok Rastlanan Ariza Tipleri

. Catlaklar,

Kirllmalar,

Deformasyonlar,

*Asinma, eskime

*Korozyon, erozyon, bosluk olusumu,
Malzeme yorgunlugu ,

*Kesilme,



Muhtemel Ariza Nedenleri

-Fazla yuk altinda calisma,
*Titresimler;

*Uygun olmayan cevre faktorleri,
*Yetersiz yaglama

*Kirlilik,

*Hatali kontrol cihazlari,

*Yanls kullanim,



Muhtemel Ariza Nedenleri

* Catlamalar, hasar
* [sSinma,

* Titresim artisi,

« Gurdlta artist,

« Koku, curime

* Dlzensiz calisma,



Muhtemel Belirtiler

* Sizintilar,
 Enerji tiketiminde degisimler ,

« Baglanti noktalarinda gevsemeler,salgi vb.



Kazanclar

Firmalarin ve bizim yaptigimiz olgumler
neticesinde planh bakim neticesinde,

Bakim Faaliyetlerinde Azalma: % 25 - % 30

Ariza Azalist: % 35 - % 45

Uretimde Artis: % 20 - % 25



Bakimsizlik Nelere Yol Acar?

BAKIM YONETIMI YETERSIZLIGININ YONETIM TEKNIKLERI UZERINDEKI

NIHAT AMAC

BOZUCU ETKISI
TEKNIK

KAIZEN=SIFIR
KOTULESME

LEAN=SIFIR YANLIS
URETIM

LEAN
MANUFACTURING

BAKIM YONETIMI
YETERSIZLiGI=

ILAVE KAYIP
ILAVE HATA
ILAVE KAZA
ILAVE STOK

ILAVE KOTULE SME

ILAVE YANLIS




Ariza Orani (Plansiz Durus Gerceklesme

ihtimali)

*  Anza Orani = Plansiz Durus Sayisi / Calisma Siiresi

*  Yukandaki Anza Orani grafigi bize bu is merkezinin giderek daha iyi duruma getirildigini
gOstermektedir.

* Anza Orani, Bakim Yonetimi icin kullanilan anahtar performans kriterlerinden birisidir.



MTBF (Mean Time Between Failure)

MTBF = Calisma Siiresi / Plansiz Durus Sayisi

MTEF Crafizi

f
i1 Ll

 MTBF degerinin zaman igcinde artiyor olmasi surprizlerin azaldigini, giderek daha az
arizanin oldugu ve problemsiz ¢alisma dilimlerinin giderek uzadigi anlamina gelir.
*  *Biris merkezinin aylar itibari ile MTBF grafigi

 MTBF degerinin azaliyor olmasi ise 6lgiime s6z konusu olan ¢alisma diliminde
aksiliklerin artiyor olmasi demektir, kisacast MTBF degeri ne kadar yuksek ise o kadar
iyidir.



MTTR ( Mean Time To Retrieve)

« MTTR - Mean Time To Repair veya Retrieve : Plansiz olarak gergeklesmis olan bir durusun
ortalama suresidir. Diger bir deyimle bir is merkezinin plansiz olarak durdugu andan tekrar ¢aligir
duruma gelisinin ortalama degeridir. Zaman ilerledik¢e azaliyor olmasi olumlu.

«  MTTR = Plansiz Durus Siiresi / Plansiz Durus Sayisi

MTTE (s




Availability (Hazir Bulunma Orani)

Bir cihazin veya tezgahin ¢aligmaya hazir bulunma orantisidir. Dogal olarak bu deger
ne kadar yuksek ise o kadar iyidir.

« Availability = Calisma Siiresi * 100/ (Calisilan Siire + Plansiz Durus Siiresi)

Brrailshility Grafigi

iYu=aler
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* Formdule baktiginizda bunun olabilmesi icin “Plansiz Durus” suresinin azalmasi
gerekmektedir, bu ise hem MTBF’in yukselmesi hem de MTTR’nin distyor olmasi
demektir. Plansiz Durus sifira yaklastikca MTBF sonsuza, MTTR ise sifira inecek
dolayisi ile Hazir Bulunma Orani 100 olacaktir.



http://www.cengizpak.com.tr/index.php/mtbf-mean-time-between-failure-nedir/
http://www.cengizpak.com.tr/index.php/mttr-mean-time-to-retrieve-nedir/

Tezmaksan Bakim Hizmetleri
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U TEIMAKSAN

Tezmaksan Bakim Hizmetleri

Bdélge Ofisleri
Bayiler
Servis

Bayiler

Takpa Makina Bursa

Ihsan Kogak Makina Konya
Cevher Makina Kayseri
Efmak

Bolge Ofisleri
Istanbul Merkez Ofis
Serbest Bolge / Catalca
Ankara Ofis

Izmir Ofis

Konya Ofis

Bursa Ofis

Adana Ofis




CTEIMAKSAN

Veri Analizi ve Planli Bakim

N @ 7 .4l = 23:25
Show ¥ Edit v

Mobil takip sistemi . Change state

i is Beklemede
Acik Gagri

i\ Parca Bekliyor
J Mis.Onayi Bekleniyor

Ariza ve veri analizleri | IR

' Servis iptal Edildi

Uzaktan Servis

ifl is Baslangici

Yillik ve ayI|k veriler if Tekif Verilecek

f Kargo ya Verildi.

iy Kargo Geldi.
Randevu Verildi.
- FUAR

Makine/ model veri analizi




CUTEIMAKSAN

Hizmet Kapasitesi

* Yilhk ortalama 800 makine bakimi
« CNC Isleme Merkezi , Torna ve universal

* Ortalama 120 den fazla isletmeye hizmet



CUTEIMAKSAN

Hizmet Kapasitemiz
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Hizmet Kapasitesi

“TEZMAKSAN’1n planh bakimlar: sayesinde maddi-manevi HATSA
Metal Sanayi ve Ticaret Ltd. §ti.

kaylplal'lll 6nﬁne gegtik” www.hatsametal.com

HATSA METAL Genel Miidiirii Sunel Karakas; ‘“Plansiz durus ve ariza, biiyiik olciide bakimsizhiktan kaynaklaniyor.
Sanayicinin iiretimdeki durmalara tahammiilii yok. Ustelik bakimsizhk, makinanin rijitligini ve dolayisiyla cikan
parcanin da kalitesini olumsuz yonde etkiliyor. Planh bakin goz ardi etmek is, zaman, kalite ve itibar kaybim
beraberinde getirir. Ustelik siparis gereken zamanda yetistirilmedigi icin maddi yaptirnmlara da yol acar. Uc yildir
makine parkurumuzdaki tezgahlarin bakimimi TEZMAKSAN’1n isinin ehli personeli iistleniyor. Firmanin uyguladig:
profesyonel bakim ile pek cok kaybin oniine gectik.”

Mehmet $entiirk Sunel Karakas
TEZMAKSAN Teknik Servis Miidiirii Hatsa Metal Genel Miidiirii l



Hizmet Kapasitesi

Osgiin Metal: “Biiyiik meblaglar odeyerek temin ettik,
neden tezgahlarimiz bakimsiz kalsin ki?”’

www.osgun.com.ir

Osgiin Metal Miisteri ili§kileri Yoneticisi Hakan Giinister: ‘“Planh bakima ayrilan biitceyi, bosa harcanmuigs bir para
olarak gormiiyoruz. Biiyiik meblaglarla temin ettigimiz tezgahlarimiz neden bakimsiz kalsin, neden iiretimimizi riske
atalim? Onlem almak miimkiinken planh bakim anlasmasi gerceklestirdik. Muhtemel arizalar: 6nceden saptayan ve
plansiz duruslarn oniine gecen TEZMAKSAN, bakim hizmetinde profesyonel oldugunu kanitladi. Bundan sonra da
birlikte planh bakim calismasi gerceklestirmeye devam edecegiz.”

Osman Giinister Hakan Giinister Erding Giiney
Osgiin Metal Genel Miidiiri  Osgiin Metal Miisteri Iliskileri Yoneticisi TEZMAKSAN Bakim Bolim Sorumluisu



U TEIMAKSAN

Hizmet Kapasitemiz

 Yilhk 800 tezgaha bakim

* 100 den fazla firmaya yillik
bakim anlasmasi

« Ball bar ve Lazer ile kalibrasyon

 Vibrasyon olgumu testleri ve kestirimci
bakim



Planli bakimin yani

sira “Kestirimci Bakima” da el atti

TEZMAKSAN, planh bakimin yani

sira “Kestirimci Bakima’ da el atta

TEZMAKSAN Bakim Bo6liim Personeli, isveg markasi
SPM’den aldig1 Leonova Emerald cihaziyla miisterilerine,
periyodik bakimin yani sira Kestirimci bakim da yapabilecek.
SPM’in egitim ekibi TEZMAKSAN’a bes giinliik bir
kestirimci bakim teknolojileri egitimi verdi.

TEZMAKSAN Bakim Boliimii'ne egitimi SPM 4. Seviye Egitmeni Christer
Larsson verdi. Zamandan kazandiran ve firmaya bakim esnasindaki durus
stirelerini belirleme imkani sunan uygulamayi periyodik bakimdan aywran
en belirgin 6zellik; ariza sinyallerini cok énceden almaya ve kok neden
arastirmasina imkan yaratmasi.

Kestirimci bakim nedir, nasil yapilir?

Kestrimci bakim titresim analizi, yag analizi, sicaklik analizi gibi yontemleri
kullanarak makine elemanlarindaki arizalari tespit ederek arizalar1 6nlemeyi
hedefleyen bakim yontemidir. Sadece sisteme verilen akim ve gerilim bilgileri P
kullanilarak o sistemde olusabilecek mekanik ve elektriksel arizalarin tespit yontemidir. Bu yontemle Oncelikle izlenecek sistemin
ogrenilmesi prosesi tamamlanir. Ogrenme verileri kullamilarak sistemde bir problem olup olmadigi tespit edilir. Bu yontemle eksenel
ayarsizlik, balanssizlik, kaplin ayarsizligi, rulman ve rulmanli yatak arizalar1 onceden tespit edilebilir.
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