Prosediir No:005

BAGFAS LIMANI BAKIM iSLERi PROSEDURU
1. AMAC

Firma Isletmesini isler halde tutabilmek, kullanilan cihazlarin bozulmasindan kaynaklanacak mal,
can kayb1 ve ¢evre zararlarin1 onlemek i¢in makine ve ekipmanlarin dogru calisabilmesini
saglamaktir.

2. KAPSAM VE GECERLILIK

Iskele kapsaminda bulunan yiikleme bosaltma ( kamyon ve is makineleri hari¢) makine ve
ekipmanlarin bakim islerini kapsar.

3. TANIMLAR, KISALTMALAR

Bakim: isletme faaliyetlerinde kullanilan her tiirlii ekipmanin siirekli ¢aligir halde tutulabilmesi
amaci ile diizenli kontrol ve onariminin yapilma isidir.

Kalibrasyon: Tesiste 6lgiim islemlerinde kullanilan ekipmanlarin, belirli periyotlarda referans
noktasi temel alinarak ayarinin yapilma isidir.

4. SORUMLULUKLAR

Bakim Onarim Midurligi

Is Saglig1 ve Giivenligi Uzmam
5. UYGULAMALAR

5.1. Genel Bakim Faaliyetleri

5.1.1. Iskelede bakim yapilmasi gereken tiim ekipmanlar listelenmis, kodlanmis ve bakim
periyotlar1 olusturulmustur. Ekipmana nasil bakim yapilacagi Bakim Talimatlar ile ve
kontrol ve bakim tablolari ile belirlenmistir. Bakim periyotlarmin takibi bakim dosyasi ile
yapilacaktir. 15 gilin araliklarla Bakim Miihendisi veya Bakim formenleri tarafindan
yapilan bakimlar kontrol edilir. Bakim ve Operasyon Elemanlar1 yaratilan mail yoluyla
veya sozli bildirilen is emirlerinin takiplerini yaparak, giinliik veya haftalik bakimlari
talimatlara ve kontrol tablolarina gére yaparlar. Programda is emrinin kapatilabilmesi i¢in,
bakim ile ilgili bilgilerin yazilmasi gerekmektedir.

5.1.2. Bakimi yapan kisi, bakim bulgularini, notlarin1 gergeklesenler sayfasina yazar ve mail
yoluyla gelen bildirimleri BAGFAS Web ilgili kisminda saklar.

5.1.3. Bakim talimatlar1 olusturulurken, makine ve ekipmanlarin teminini saglayan firmanin
tavsiye bilgilerinden ve gecmis tecriibelerden faydalanilmistir.

5.1.4. Yanagmis durumda bulunan, tehlikeli yiik tasiyan gemilerin yiik gilivertesi ve noktalari ile
tehlikeli yiiklerin kiyt depolama yerlerinde sigara i¢cmek, ates yakmak, kaynak gibi
kivilcim ¢ikaran isler yapmak yasaktir.

HAZIRLANMA TARIiHi ONAYLAYAN

Fabrika Muddira




5.1.5.

5.1.6.

5.1.7.

5.1.8.

5.1.9.

5.1.10.

5.1.11.

5.1.12.

5.1.13.

5.1.14.

5.1.15.

]

Prosediir No:005

Yanict maddeler, kivileim olusturucu islemlerden uzak tutulur ve tehlikeli yiik ellegleme
sahasinda kivileim olusturan arag¢ ve alet calistirilamaz. Form 003- Sicak ¢alisma izin
formu onaylanmadan ise baglanmaz.

Is Saglig1 ve Giivenligi Uzmanlarindan is izni almadan herhangi bir bakim onarim faaliyeti
yapilamaz. Herhangi bir kaza durumunda Prosediir 007 Kaza Prosediirii uygulanir.
Yaralanma olaylarinda Form 002-Kaza ve Meslek Hastaliklar1 bildirim formu doldurulur.

Periyodik bakimlara ek olarak, Ariza durumlarinda, arizali cihazin bakimi i¢in Birim
amirleri mail yoluyla veya sozli ek is talebinde bulunur. Bu is emri de, periyodik
bakimlardaki gibi islem goriir.

Tehlikeli maddelerle yapilacak faaliyetlerde sicak-soguk calisma izni formu ve MSDS ler
temin edilir.

Isletmede bakim, Bakim Onarim Miidiirii’niin y&netiminde Bakim Personeli veya varsa
Bakim Miiteahhitleri Elemanlarinca yiiriitiilmektedir, Ayrica Servis bakimi gerektiren
cihazlarin bakimlari, kendi yetkili servislerinin belirledigi periyotlar da Servis
Elemanlarinca yapilmaktadir.

Tesisteki basingli kaplar (kompresér hava tanki), forklift muayeneleri Makine
Miihendisleri Odasi tarafindan periyodik olarak yapilmaktadir.

Uzmanlik gerektiren bakimlar; pompa bakimlari, topraklama oOl¢iimii, vb. taseron
kullanilarak yapilmaktadir.

Ariza durumlari ve bakimi yapilan her cihazla ilgili bilgiler vardiya amirine bilgi verilerek,
Giinlik Vardiya Defteri'ne de yazilmaktadir. Bu sayede vardiya degisimlerinde iletisim
saglanmaktadir.

Isletmede sik rastlanan arizalar veya ilk defa rastlanan arizalar veya siirekli tekrarlanan
arizalar igin onaya sunulmak iizere caligmalar yapilir. Onayr alinan degisiklikler Satin
Alma ve Tedarik prosediiriine uygun olarak alim1 yapilir. Burada ariza ile ilgili detaylar ve
arizanin giderilmesi i¢in yapilanlar calismalar yazilmaktadir. Burada amag ayni ariza ile bir
kez daha karsilagildiginda kolayca ¢oziime gidebilmektir.

Isletmede kullanilan makine ve ekipmanlarin yedek pargalari, émiirlii parcalari, temini
uzun zaman alacak pargalari belirlenerek, stokta bulunmasi veya temini icin gerekli
onaylarin alim1 saglanacaktir. Yedek Parga stoklar1 giincel ambar tarafindan tutulmaktadir.

Bakim ekipmanlar1 asagida sunulmustur:
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Iskele - Tahmil Tahliye

1 Nolu iskele ( Vesfarte )
Iskele Vinci

1 nolu iskele amonyak transfer kolu

1 nolu iskele iistii band1 n= 1448 d/d 15 kw 1000 mm 189 m

1 nolu iskeleden giden bant n= 1472 d/d 55 kw 1000 mm 483 m
Kiikiirt/ Fosfat transfer band1 75 kw 1000 mm 300 m

Fosfat band1 55 kw 1000 mm 106 m

Fosfat band1 90 kw 1000 mm 177 m

S1 Fosfat band1 18,5 kw 1000 mm 30 m

S2 Fosfat band1 30 kw 1000 mm 42 m

S3 Fostfat band1 30 kw 1000 mm 64 m

2 Nolu iskele
Amonyak transfer kolu

F.Asit hatt1
S. Asit hatt1

3 Nolu iskele
Iskele vinci

Iskele vinci bunkeri

M1 transfer band1 n=1500 rpm 22 kw 1200 mm 240 m
M4 transfer bandi n= 1500 rpm 75 kw 1200 mm 550 m
M5 transfer bandi n= 1500 rpm 45 kw 1200 mm 276,5 m

Yeni Ambar Bantlarn
M7 bandi n= 1500 rpm 5 kw 1000 mm 225 m

R1 band1 n= 1500 rpm 22 kw 1000 mm 227,5 m
R2 band1 22 kw 1000 mm 225 m
R3 arabali band1 30 kw 1000 mm 208 m

Sisteme ait kontrol tiniteleri,elektrifikasyon ve sair ekipmanlar {izerine
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5.2. Deniz Sistemlerinin Bakimi ve Kontrolii

5.2.1.

5.2.2.

5.2.3.

5.2.4.

5.2.5.

5.2.6.

Isletmede bulunan Deniz sistemlerinin Bakim ve kontrolleri her bir ekipman ve yap1 icin
olusturulmus olan talimatlara gore yapilir.

Platformdaki ve iskeledeki tiim izoleli flenglerin, elektrigi gecirmedikleri 12 ayda bir test
edilir ve test sertifikas1 diizenlenir. Bu izoleli flenglerin boyanmamasi saglanmalidir

Samandiralarin mevkilerinde kayma olup olmadigi devamli gozle kerteriz alarak kontrol
edilmesi gerektigi gibi GPS cihaziyla da enlem ve boylam olarak her yil kontrol
ettirilmelidir. Bu islem kuvvetli firtinalardan sonra tereddiit hasil olursa da yapilmalidir

Samandiralarda ¢arpma sonrasi ezik, varsa delik olup olmadig1 kontrol edilmelidir. Delik
varsa su alacagindan devamli bir tarafa bayilma olacaktir. Bu durumda karaya alinip tamir
edilmelidir.

Samandira kilitleri, firdondiileri ve zincirleri dalgi¢ marifetiyle yilda bir olarak gozle
kontrol edilir, ringe bagl ayaklarin kilitlerinin lizerinde ve bagli oldugu kontrol edilir

Isletmede bulunan deniz yapilarinin beton aksamlari su iistiinden ve su altindan olacak
sekilde karot alinarak akredite bir kurulus tarafindan Isletme Minimum Standartlarinda
belirtildigi sekilde 5 yilda bir mukavemet sorveyleri yaptirilarak gemi baglama babalari
gibi baglama elemanlarin testleri yaptirilir sertifikalandirilir. Maksimum ¢ekme yiikleri
iizerlerine markalanir.

5.3. Acil Durum Ekipmanlarinin Bakimi ve Kontrolii

5.3.1.

5.3.2.

5.3.3.

5.3.4.

Isletmede bulunan Acil Durum Ekipmanlarindan her zaman calisir konumda olmasi
gereken ve yedegi olmayanlar i¢in periyodik bakimlarina ek olarak haftalik test bakimlari
yapilmaktadir. Ornegin Jeneratdr, Yangmn pompalarmin tiimii, Yangmn Kornalari, Acil
Durum butonlar1 vb., haftada bir kez test edilerek calistig1 teyit edilir, sayet arizali bir
durum tespit edilirse, yeni i emri yaratilir ve ariza giderilir.

Isletmede bulunan diger Acil Durum Ekipmanlari’'min bakimlari periyodik olarak
kullanilarak yapilir.

Yangin Tiipleri, aylik olarak Tesis elemanlarinca, 6 aylik periyotlarda da tiip saglayici
firma tarafindan yerinde kontrol edilmektedir. Her tiip lizerinde bakim kartt mevcuttur ve
bu bakim kartlar1 rutin saha kontrol formlart ile kontrol edilir.

Ayrica yapilan ISG birimi tarafindan yapilan tatbikatlarda, Acil Durum ekipmanlarinin
bliylik bir kismi kullanilmaktadir, tatbikat sonunda tespit edilen hatalar i¢in is emri
olusturularak bakimlar yapilir.
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5.4. Kalibrasyon

54.1.

5.4.2.

5.4.3.

54.4.

5.4.5.

Isletmede kalibrasyon gerektiren cihazlar listelenmis, Kalibrasyon Talimatlar1 ve
Periyotlar1 olusturulmustur.

Isletmede iiriin satisinda kullanilan iiriin sayaclar1 6 aylik periyotlarda kalibre edilir ve
Kalibrasyon Kayitlar1 <> Kalibrasyon> dosyasinda Isletme amirligi tarafindan tutulur.
Sayaclar kalibre edildikten sonra Olgii, Ol¢ii Kontrol Birimine haber verilerek, kalibre
edilen sayaglarin tekrar onlarin kontroliinde kalibrasyon teyitlerinin yapilmasi ve
sayaclarin miihlirlenmesi saglanir. Sayet bir otomasyon arizasindan dolayr miihiir
sOkiilerek sisteme miidahale edildiyse, saya¢ yeniden yeni bir is emri yaratilarak kalibre
edilir ve Olgii, Ayarlar Miidiirliigii tarafindan miihiirlenmesi saglanir. Gegici
miihiirlemeleri Olgii, Ayarlar Miidiirliigii’nden egitim ve yetki almis Isletme Amiri
yapmaktadir.

Isletmede kullanmilan diger proses sayaglari, Operasyon Elemanlarinca talimatlara gore
kalibre edilmektedir.

Kalibrasyon Belgeleri kayitlar1 Is Saghigi ve Giivenligi Uzmam tarafindan kontrol edilip,
Olcii Kontrol Birimi tarafindan tutulmaktadir.

Diger olgtim aletlerinin tamami da yine yukaridaki talimatlar uyarinca iiretici firmanin
veya yonetmeliklerin emrettigi dogrultuda yapilir veya yetkili firmasina yaptirilir.

5.5. Egitim

5.5.1.

5.5.2.

Bakim konularinda uzmanlik gerektiren konularda, firma i¢cinden ya da disindan uzmanlar
tesise davet edilerek egitim vermesi saglanmaktadir.

Is Saglig1 ve Giivenligi egitimleri, Is Saglhig1 ve Giivenligi Uzman tarafindan verilir.
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