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Dokumhanelerde Tamamlama Bolumlerinde Otonom Bakim
Uygulamalarinin Maliyet ve Verimlilige Etkisi

Hasan ATAS
*Doktas Dokimcilik Tic. ve San. A.S., Orhangazi, Bursa.
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e “SIFIR ARIZA” TPM’in 6nemli hedeflerinden biridir. Makinalari hi¢ ariza yapmayan bir fabrikayi

duslilyoruz. Ustelik, tretilen iriinlerin hepsi kaliteli, operasyonlarimizdan ¢ikan hurdalar fevkalade
azalmis.

* Boyle bir fabrikaya ulasabilmek icin makina operatoérlerinin, makinalarinin isleyisi hakkinda uzman
seviyesinde bilgilendirilmis olmasi gerekiyor. Operatorlerin makinalarini ¢ok iyi tanimalari, bakimh
tutulmasi hususunda sorumluluk almalari ve ekipmanlarini blyik bir maharetle kullanmalari sart.

* Makinalarin hic¢ ariza yapmamasi icin operatorlerin bakima aktif katilimlari( otonom bakim ),5S,kaizen
v.b yaklasimlar v.b. kullanilmaktadir

e Otonon bakim uygulamalari bilyali temizleme makinalarinda iscilik , kaliteli Gretim , ariza sayilari ve
periyodu , sarfiyat malzemelerinde azalma konusunda tasarruf saglamayi amaclamaktadir.

Sekil 1 Sekil 2
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Otonom kelimesi “bagimsiz” anlamina gelir. Otonom bakim, operatérlerin
bakim departmanindan bagimsiz olarak kendi ekipmanlarinin bakiminda

(kendi kendilerine yeterli) rol almalarn icin dizenlenen aktiviteleri kapsar.

Otonom bakimda operatorler ve bakimcilar arasindaki rol dagilimi su sekildedir.

Faaliyet Bakimcilar Operatorler
Uretim yapmak v
Setup ve ayar v
Temizlik vV
Yaglama v
Sikma v
Periyodik bakim v v
Duzeltici Bakim v

Kestirimci Bakim v vV
Ariza Bakim ) \
MP Uygulamalan v

Revizyonlar V vV

Sekil 3

* Dokium parca temizleme makinalari en basit olarak parca Gzerinden kalip ve maca kumu kaldirma islemidir.
* Doktas A.S de parca temizleme islemi 3 methodla yapilmaktadir.

e Askili tip bilyal temizleme makinalari

e Tamburlu tip temizleme makinalar

* Elle bilya puskirtme islemi

* Sekil olarak farkl olsalarda her bir islemin amaci istenilen ylzey kalitesinin saglanmasidir.Firmamizda 5 adet askili tip
, 8 adet tamburlu tip ve 1 adet yolluk temizleme makinasi mevcuttur.Askili makinalardan 3 tanesi 6 tirbinli, 1 adet 8
turbinli ve 1 adet 4 tlrbinli makina mevcuttur.Tamburlu makinalarin 4 adeti 2 tirbinlidir
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Bilyali temizleme makinalarinda otonom bakim ¢alismalarinda ilk 6nce tum operator ve bakim
calisanlara otonom bakim konusunda egitim verildi.

Operatorler ve bakim personeli yeni gérev dagilimlari ile yapacaklari isler konusunda pratikler yaptilar.

Otonom bakim 7 asamasi asagidaki sekilde verilmistir.

ADIM

TAHIM

UTGULAMALAR

1
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behrienr

Donom kanimbar pealbin
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eamiles linkned
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§ Bigiakg
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CHonom bakmn wguanmas

Sekil 4
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Ik i¢ adimda, makinalarin Gzerindeki “k6tiiye gidis” analiz edilip, gerekli 6nlemler alinarak
durduruluyor. Bunun i¢cin temel bakim aktiviteleri olan temizleme ve kontrol ile

yaglama, sikma iglemlerini hi¢ aksatmadan yerine getiriyoruz. Makinalar tGzerinde
tespit ettigimiz uygunsuzluklar icin “F-Tag” — Hata Kartlar asiyoruz. Belirlenen
uygunsuzluklari bakimcilarin da yardimi ile ortadan kaldirip, makinalarimizi ilk gunku

hallerine dondurmeye calisiyoruz.

Bu calismalar esnasinda Onleyici bakim ve temizlik kontrol listelerini olusturduk

Otonom bakim calismalarinda uzeride durdugumuz konular ;

1. Sarfiyat malzemeleri
2. Verimlilik
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Verimlilik ve sarfiyat malzemelerinde iyilestirme caligmalari
1. Makina duruglarinin azaltilmasi

Birim zamanda temizlenen parga sayisinin arttiriimasi

Bilya v.b. malzemelerin verimli kullanimi

Kullanilan asinma parcgalarinda tasarruf edilmesi

a & WD

Temizlik ve kontrol sisteminin kurulmasi

Makina duruslari azaltilmasi ve parcga sayilarinin arttirilmasi ¢alismalarinda yapilan

calismalar :




I') Doktas

ONLEYICI VE PERIYODIK BAKIM KONTROL LISTESI

4
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JURBIN UNITELERI
PERIYODU
NO KONTROL NOKTASI TOLERANS SORUMLL GON HAFTA AY
1 [PALETLERIN KONTROLO EGER KALINLIGI Y ARISI KADAR ASINDIYSA DEGISTIR OPERATOR &1
2 |DAGITICI KOMTROLU EGER 3-4 mm. KANAL ASINDIYSA DEGISTIR (OPERATOR %
3 [YON VERICI KONTROLU EGER 5-6 mm. KANAL ASINDIYSA DEGISTIR CPERATOR
4 |SIKMA PARCASI KONTROLU ASINDIYSA DEGISTIR OPERATOR &1
5 |PALET PIM VE YAYLARI KONTROLD PALET HAREKET EDIYORSA DEGISTIR (OPERATOR &1
& |KAYISLARI KONTROL ET ELLE BASTIRDIGINDA KENDI KALINLIGIND AN FAZLA EGIMLE ISE GERDIR |OPERATOR &
7 |KAYIS ASINMAST KONTROLO MOTOR VE Y ATAK DEVIRLERINI KONTROL ET OPERATOR &
& |TURBIN AGISI KONTROLU ACIYI GOSTEREN PARCA KONTROLU CPERATOR &
9  |AMPERMETRE KONTRCLO (OPERATOR 1
10 |TURBIN BESLEME KLAPELERI KONTROLU (OPERATOR 1
11 |TURBIN KASASI ASINMA PARCALARI KONTROLD  |DELINDIYSE DEGISTIR OPERATOR &
12 [MOTOR VE YAT AK SICAKLIKL ARI KONTROLO g:séﬁ gpﬂ:jﬁ ;LEAEEERI‘EERJIT EDILECEK.EGER 70 CDEN FAZLA IsE MEK +ELK B AKIM &
13 |YATAKLARIN ¥ AGLANMASI 3 AYDAEIR
14 [TURBIN BESLEME HORTUMLARI KONTROLU BILYE KACAGL VARSA DEGISTIR CPERATOR ]

Sekil 5
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Otonom bakim calismalari esnasinda Sarfiyat malzemeleri ( Bilya v.b. )kullanimi ve asinma

parcalarinin dmrunun arttirilmasi ile ilgili yaplan calismalarda incelenen konular.

Bilya secimi:

DOokim parcalarin temizlenmesinde kullandigimiz asindiricl yuvarlak tip ve dusuk karbonlu
bilyadir. Tercihe gore yuksek karbonlu veya diusuk karbonlu bilya kullanilabilir.

Her 2 cesit bilyada kumlama islemlerinde avantaj ve dezavantajlara sahiptir.

Yuksek karbonlu tip bilya kullanilmasi surekli sistemlerde basarili olmakla beraber bilya
sarfiyati , iscilik , islem silresi v.b hususlar ile parca yuzey kalitesi arasindaki dengeyi iyi
irdelemek gereklidir. Puskurtulen bilye turbin kanatlarindan gecerken belli bir kinetik enerji
kazanir.

E = /2 mv2 E = bilya enerjisi m = bilyanin kutlesi v = bilyanin hiziy = 4/3 'l r3
M= Vk .y( yodgunluk )
E= .4/3 .01 r3.y.v2
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Amag harcanan enerjinin tamaminin ¢carpma etkisi sonucu
temizlenecek parca Uzerinde olmasidir.

lyi bir ylizey kalitesi elde edebilmek igin sekildeki gibi iri ve kiigiik tanelerin

birlikte ve yeterli miktarlarda bulunmasi gereklidir.

Eger karisimda ¢ok buyuk bilyalar mevcut ise lokal olarak temizleme iglemi
yapsada parcga Uzeri puruzla kalir.

Tam tersi karisimda ¢ok ince taneli bilyalar mevcut ise malzeme yluzeyinden
kumlu kismi kaldirmasi ve parganin temizlenmesi mumkun degildir.Bu
nedenle bilya karigim oranlari secilen bilya tipine gore gragiklerle takip
edilmeli ve elek analizleri ile bilya karisimi gozlemlenmelidir.

Sekil 8

Makina verimliligine etki eden filtre Unitesi,Seperator, Turbin

acilarinin duzenlenmesi.
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Sekil9
Hot spot bdlgesisnin kontrolu ile tirbinlerin ayarlanmasi.
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Sekil 10

Filtre Unitesi dlcimlerini yapilmasi
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Seperator bolgesinin ayarlanmasi;

Manyetik Ayirici Kapasitesi = 50-150 kg / dakika
Asindiricida Kalan Kum = Agirhigin % 2’si
Onemli Avantaijlari :

1-Bulunan sisteme basit bir sekilde uygunluk

2 —Asindiricinin , kumun ve kalitesiz tanecik
boyutunda uygun ayirma

3 — Toplamda ve makinada ¢ok daha az asinma
4 — Daha kisa ufleme suresi
5 — Daha az asindirici tuketimi

6 — Daha uzun bakim araliklari

% 1-2 Kum Miktari = Yarim Galisma Omrii

Sekil 11
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Bilya Analizlerinin takibi: Bilya analizi hem is pargasinin temizlenme etkinligi hemde
asinma parcalarinin dmurleri acisindan oldukca dnemlidir
ve seperatorin ne kadar efektif caligtigi ile ilgili bilgi
verirken yapilmasi gerekli ayar degisiklikleri hakkinda
klavuzluk eder.

Kullanilan eleklerin herbirinin elek boyutlari farkhdir ve bilya
Olculerine gore ayarlanmigtir.

Basit hesaplama yontemi su sekildedir ;

Makina icinde sirkulasyon halindeki bilya turbin girisinden
numune alinarak tartilir.Numune alma islemi sonunda 100
Gr bilya en ustteki elek Uzerine dokulerek elek sallanir ve
her bir elekteki bilya tartilarak not edilir.

Bilya grafigi Uzerinde tarti sonuglari isaretlenir ve sistemdeki
bilyanin karigimi ve iginde eger varsa toz miktari
hesaplanir.Grafikten bilya karisimi ve eksik bilya buyukIigu

Seki 1'2 | tesbit edilir.
eki

Yapilan bilya analizleri surekli takip edilerek kayit edilir.
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Temizlik ve Kontrol sisteminin kurulmasi ;
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SIRA

YAPILACAK CALISMA

SORUMLU

PLANLANAN TARIH

TPM EKiP TOP LANTILARININ DUZENLI OLARAK
YAPILMASI,YILLIK TOPLANTI PROGRAM BELIRLEN-
MESi, TOPLANTI TUTANAKLARININ EKiP DOSYASIN-
DA ARSIVLENMESI.

EKIP

SUREKL

TPM TOPLANTILARINA TOM EKiP OYELERINiN KATI-
LIMININ SAGLANMASI,TOPLANTI DEVAM TAKIP FOR-
MU HAZIRLANMASI.

LEROL

AYDA BIR

MAKiNA EKIPMANLARI iLE iLGILI TEK NOKTA
EGITIMLERININ VERILMES].HER TOPLANTIDA 10 DAK.
BU KONUYA AYRILIRSA VE EGITIM FORMU DOSYAYA
KONULURSA i¥i OLUR.DOSYANIN TEMEL] YAPILAN
iYILE STIRME LERIN RE SIMLi HALI VE VERILEN EGITiM-
LERIN iMZALI FORMLARIDIR,

LE

15.01.2003
2201.2003
29.01.2003

10

TPM 2 NCi ADIMIN AMACI iLE iLGILI EGITIM

MR

07.01.2003

1 NCi ADIMDAK]I TEMiZLIGIN KORUNMASI

EKIP

SUREKL

1

OEE EGITiMI VE RILME SI.GRAF iK UZERINDE OPERATOR
YORUM YAPABILMELIDIR.

C.Ce

07.01.2003

1 NCi ADIMDAN KALAN PROBLEMLERIN G GZUMLEN-
MESI.

EKIP

Tay

TEMIZLIK VE YAGLAMA i SLERININ PERIYODUNA
UYGUN OLARAK YAPILMASI VE CHECK-Li STLERE
i SLENMESI.

EKiP

SUREKL

12

HATA KARTLARI iLE iLGIL] EGITiM VERILMESI.NEDEN
YAZILIR, KIRLILIK KAYNAGI NEDIR, TEMiZLENMESi ZOR
BOLGE NERESIDIR,CALISILMASI GUG BOLGE NERES]
DiR.

u.Q.

21122002

MAKINA i$ GUVENLIGI Li STESI CIKARILMALI VE i§
GUVENLIGI BIRIMINDEN EGITiM ALINMALL

ce.

1ay

13

YAGLAMA NOKTALARININ BELIRLENMESi, SORUMLULA
RININ ATANMASI,YAGLAMA PERIYODU VE SURELERI,
EGITiM VERILMESI.

MR

28.01.2003

TEMIZLIGIiN AMACI VE BIiLINGLI YAPILMASI iLE iLGILI
EGITiM VERILMESi.

M.R

Tay

TEMIZLENECEK BOLGELERIN BELIRLENEREK CHECK-

LiST HAZIRLANMASI VE TEMIZLiK IHTIYAC LiSTE SiNiN
CIKARILMASL.MAKINA TEMIZLIK BOLGELERINE TEMIZ-
MALZEMELERININ KONMASI VE TEMIZLiK YAPILACAK

BOLGELERE SORUMLULARININ ATANMASI.

M.R

2ay

14

ETKIN OLARAK HATA KARTLARININ ASILMASLASILAN
HATA KARTLARININ YAPILMASI VE BILGISAYAR
TAKiBI.MALIYETLERININ HE SAPLANMASI.

SUREKL

15

MAKiNA DURUSLARININ DOGRU OLARAK HESAPLANA-
BiLMESI iCiN RAPORLARIN YAZIMINDA DURUSLARA
DiKKAT EDiL ME Si.

EKIP

SUREKLI

Sekil 13

16

MAKINAYA PARCA DEGISiMi,ILAVE FORMLARI,CHECK-
LiSTLER KONACAK.YAZIMI KONUSUNDA OPERATOR-
LERE EGITiM VERILECEK.

LE.

SUREKL




I') Doktas £ GURIS
SONUC

Otonom bakim calismalari sureklilik arzetmelidir ki calismalarinda elde dilen neticeler
devam edecektir.Bu gcaligsma surekli uygulanmasi ve devam ettirilmesi gerekli br
calismadir.

Yapilan kaizen ¢aligsmalari , operator ve bakim gurubu ile yurutulen ¢calisma neticelerinde.

Bilya sarfiyati Enerji sarfiyatinda |Asinma parcalarinda Verimlilik artisi
iyilestirilmesi ( %) iyilesme (%) tasarruf (%) ( makina x saat / ton)
20 10 15 10
Cizelge 1

Makina duruslarinda elde edilen basari

MTTR (%) MTBF ( % )
8 35
Cizelge 2
Kaynaklar :

1- GEMBA “ Seminer notlari “,Total productive maintenance,2005
2- Pangborn “ Ervin AMASTEEL” ,Pangborn operator information ,1996
3- 3-Doktas “ TPM egitim yayinlari ” Otonom bakim cilt 1,2,3,4,5, 2003



