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erkunt

Tum diinyada artan Uretim ve ilerleyen teknoloiji ile birlikte blitiin sanayi sektorlerinde
ileri safhalarda rekabetlerin 6n plana ¢iktigl gorilmektedir. Boyle bir rekabet ortaminda
Uretim yaparak kar etmek ve bliylimek isteyen sirketlerin yapmasi gereken en 6nemli

konu; tretimlerinde standartlari saglamak ve siirekli iyilestirme dusuncesi altinda
ilerlemektir.




Dokim fabrikalari genellikle magcahane, kaliplama ve ergitme bolumlerinden
olusmaktadir. Bu bolimlerin her biri basli basina birer fabrika olarak gorulebilir.

Neredeyse tamami macali is olan Erkunt’ta, Macahane bolimu oldukca fazla 6nem
tasimaktadir.

Bu baglamda; lretim adedi oldukca yliksek ve parca firesine dogrudan etkili olan maca
Uretimi icin, bir cok calisma yapilmasi kaginilmazdir.

Erkunt 2018 Uretim Planina Gére
Magali-Magasiz is Orani
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Neden Bu Proje ? erkunt

Proje secilirken, mevcut OEE degerleri ve makine doluluk oranlari
degerlendirilmistir. Bu degerlendirme sonucunda, performans degerlerinin, istenilen
OEE degerlerine ulasmak icin yetersiz oldugu tespit edilmistir. Bu nedenle Uretim
sirasinda performansi etkileyecek tim problemler ele alinmistir. Bu problemlerden
birisi de maca parametreleridir.

Bu projede maca parametrelerinin;
* Maca kalitesi

e Parca kalitesi

* (Cevrim suresi

Uzerindeki etkilerine calisilmistir.

Calismada temel hedef ise, yiksek kalite ve dislik cevrim stresidir.



OEE Nedir ?

OEE = (Kullanilabilirlik) x (Performans) x (Kalite)

PLANLANMIS URETIM SURESI — PLANSIZ DURUSLAR

KULLANILABILIRLIK PLANLANMIS URETIM SURESI

Y (URETIM MIKTARI * STD.SURE)

PERFORMANS —_——————
PLANLANMIS URETIM SURESI — PLANSIZ DURUSLAR

Y(URETIM MIKTARI — FIRE MIKTARI — TAMIR) = STD.SURE
TURETIM MIKTARI = STD.SURE

Setup Siresi
10%




Proje Oncesi Analizler

Standartlastirma calismalarina, kapasitesi en dolu ve OEE degerleri en distk
makinelerden baslanmistir.

OEE Doluluk Orani
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Proje Oncesi Analizler erkunt
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Maca Uretim Parametreleri

Maca Uretim parametreleri; maca kalitesini, Uretilebilirligi ve verimliligi dogrudan
etkilemektedir. Bu parametrelerin baslicalarini su sekilde siralayabiliriz;

¢ Ufleme Basinci

e Ufleme Siiresi

* Egzoz Suresi

« Ufleme Sayisi

* Gazlama Siresi (Cold Box)
e Gazlama Miktari (Cold Box)
e Gazlama Basinci (Cold Box)
e Pisirme Siresi (Hot Box)

e Sandik Sicakligi (Hot Box)



Maca Uretim Parametreleri

Maca uretim parametrelerinden bazilarinin agiklamalari kisaca su sekildedir;

O Ufleme Basinci: Kum mikserinde hazirlanan ve kafaya gelen kumun maca sandig
icerisine Uflendigi basinctir.

O Ufleme Sayisi: Maca sandigina kum tfleme isleminin kac defada yapilacagini belirten
parametredir.

1 Gazlama (Yikama) Siiresi: Gazlama sliresi macanin amin gazi ile yikanarak
kiirlesmesini saglayan dnemli bir parametredir. Bu sire gazlama miktari ile dogrudan
iliskilidir.

O Gazlama Miktari: Bu parametre, 6n ve son dozaj olmak tzere iki farkh sekilde
belirlenebilir.

O Egzoz Tahliye Siiresi: Gazlama islemi sonrasinda iceride bulunan gazin temizlenme
isleminin suresidir.
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Standartlastirma Calismalarn erkant

Makine parametreleri lizerinde yapilan deneme c¢alismalarinda kaliteli Grtn, yeterli
kiirlesme, mukavemet degerleri istenilen araliklarda ve standart zamanlarda daha fazla
maca Uretilmesi amaclanmistir. Ayni zamanda cold box makineler icin kullanilan amin
gazl miktarinin da regine Ureticilerinin referans ettigi hedef degerlerde olmasina

calisiimistir.

Belirlenen hedefler dogrultusunda makine parametrelerinden olusan bir deney
tasarimi olusturulmus ve hangi parametrelerin hangi degerlerde maca lizerinde ne gibi

etkileri oldugu konusunda ¢alisiimistir.

Maca Kalitesine Gore Puanlama
1 puan: Maga Uretilemiyor.
2 puan: Maca fire iiretiliyor.
3 puan: Figirlerde eksiklik var. Tadilat Gerekli.
4 puan: Uretime uygun degil.
5 puan: lyi

Deney Tasarimi Puanlama Cetveli



Standartlastirma Calismalarn

Deney Tasarimlari

Yukaridaki tabloda elde edilen
sonuclara gore 2 ve 8 numarali

Maca Kalitesi . ..

G 6re Puaniama. denemelerde maca kalitelerinin

1 2 3 _ Acikiamalar en Ust seviyede oldugu
1 Yiksek Yiksek Disik 4 4 4 Uretime uygun degil . .
2 Yiksek | Yiksek | Yiksek | 5 5 5 Makineye zararli gozlenmektedlr. Ancak 2
T T T e acE Srmuer numaral denemede, iifleme ve
4 Dilsiik Yilksek Yiksek 2 2 2 Maca cikmiyor ’
5 Yiksek Disiik Yiksek 4 4 4 Uretime uygun degil . H
> oo T oo T ome T 1 11 e —— egzoz surelerinin uzun olmasi
e L It A R cevrim suresini uzatacagindan
2 Yiksek Disik Disik 5 5 5 ygun

tercih edilmemistir.

Alttaki deney tasariminda ise
e e e 1,2,5 ve 8 numarali denemelerin
Siiresi Siiresi Basinci Kalitesine Gore

Puanlama sonuglari uygun gorulmektedir.

B Schemeer Ancak 2 numarali denemenin
1 Diisik Yiksek Diistik 5 5 5 Uygun
5 R T T hem gevrim suresi kisa hem de
3 Diisiik Yitksek Yitksek 2 2 | 2 Maca cikmiyor bas|ng du§uk O|dugundan bu
4 Diisik Distk Yiksek 3 3 3 Uretime uygun degil
5 Yilksek Yilksek Diistik 5 5 5 Uygun deneme Olumlu Olarak
6 viksek | Dosik | Yuksek | 2 | 2 | 2 Maca cilkmryor secilmistir.
7 Yiksek Yiksek Yiksek 4 4 4 Uretime uygun degil
8 Yiksek | Disiik Disik | 5 | 5 | 5 Uygun
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Standartlastirma Calismalarn erkant

SURE (5N)

Magalar saglam gikryor.
Sertiezmeme gozlendl.
2 SAGLAM

SICAKLIK [°C)

Maga saglam pkyor. Gok
37 sertlesmeme gizlendl.
2 SAGLAM

Hotbox macalari icin yapilan ‘Sandik Sicakligi-Pisirme Suresi’ ne ait ¢alisma
yukaridaki tabloda verildigi gibidir. 100 saniyede 195°C sandik sicakliginda
calisiimasi en uygun parametre olarak tercih edilmistir. Sicakhk 6lcimleri
makineden ayarlanmistir. (Makine termokupllari kalibre edilmistir. Sandik
yluzeyindeki sicaklik dagilimlari termal kamera ile dogrulanmistir.)



Ufleme Basinci: Bu parametrenin yapilan ¢alismalar sonucunda hafif ve karmasik sekilli

macalarda ucg/kose noktalarin daha iyi doldurulabilmesi adina daha yiksek degerlerde
olmasi gerektigi anlasiimistir. Yapilan denemeler sonucu elde edilen bir grafik asagidaki

gibidir.
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Calhisma Sonrasi Edinilen Bilgiler

Gazlama Miktari: Gazlama miktari arttikca gazlama stresinin distigu yapilan denemeler
sonucunda acikca gortulmustir. Ancak hem maliyet hem de saglik acisindan fazla miktarda
gaz kullanimindan kac¢inilmalidir. Gazlama miktarinin diisuk olmasi tam kirlesmeye engel
olurken, fazla gazlama maliyet acisindan negatif sonuclara neden olmaktadir.

Gazlama (Yikama) Siresi: Gazlama sliresi bir macanin tretiminde ¢evrim siliresini en ¢ok

etkileyen parametre oldugu icin, bu degerde yapilan iyilestirmeler oldukca fazla kazang
saglayacaktir.

Bu 2 parametre arasinda elde edilen grafik asagidaki gibidir.
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Calhisma Sonrasi Edinilen Bilgiler

Ufleme Sayisi: Agirligi fazla olan macalarda genelde 2 iflemenin dogru sonuclar verdigi
yapilan calismalarda tespit edilmistir. Burada maca sandiklari icin secilen makinelerin
uygun hacimlerde olmasi da 6nemli bir etkendir.

Egzoz Tahliye Siresi: Yetersiz stirede olmasi durumunda artik amin gazi nozillerdeki kumu
dondurarak nozul tikanmalarina yol acgabilir




Kazanclar

6114 OEE Kayip Dagilimi

= Kullanilabilirlik

WA Parametrelerin
B PERFORMANS.! . .
 OEE: standartlastirilmasi projesinde
elde edilen sonuclara gore

makine OEE grafikleri ve
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& ¥ F IS & ¢ performans kayiplarini gdsteren
grafikler asagidaki gibidir.
6118 OEE Kayip Dagihmi Grafikler incelendiginde OEE
degerlerinde artis meydana
geldigi gozlenmistir.
| Kullanilabilirlik
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Kazanclar erkunt
Parca . %
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Yag Karteri 40%
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Motor Blogu 41%
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Yukaridaki tabloda ise bazi macalardan elde edilen kazanclar yer almaktadir.

Bu proje sonunda 3 mag¢a makinesinde standartlastirma islemi tamamlanmis
olup, diger maca makinelerinde de devam ettiriimektedir.
Ayrica yine OEE degerlerinin arttirilmasina yonelik calismalar strdirilmektedir.



Kazanclar

STANDARTLASTIRMA SONRASI 6114 MACA STANDART SURELERI

Bu proje sonunda 3 maca
makinesinde
o standartlastirma islemi
—" B tamamlanmis olup, diger
maca makinelerinde de
devam ettirilmektedir.
Ayrica yine OEE
degerlerinin arttirilmasina

yonelik calismalar

STANDARTLASTIRMA SONRASI 6118 MACA STANDART SURELERI
sUrdurulmektedir.
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