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OZET

Gelisen teknolojiyle beraber giiniimiiz rekabet ortaminda miisteri
memnuniyetinin saglanmasi ve iiretimin devamhhgi icin kayipsiz, kaliteli, ucuz,
hizh iiretim yapabilmeye olan ihtiyac, sirket yoneticilerini, eski iiretim ve bakim
yontemlerini degistirmeye zorlamistir. Bunu gerceklestirmenin en iyi yolu ise
cok iyi yerlesmis bir Toplam Kalite Yonetimi iizerine insa edilecek Toplam

Verimli Bakim programdir.

Toplam Verimli Bakim, ekipmandan kaynaklanan Kkayiplarin ortadan
kaldirilmasim1 ve ekipmanlarin verimliliklerinin arttirilmasimi hedefleyen bir
Japon felsefesidir. Bu felsefede operator ve bakimcilar arasinda bakim islerinin
paylasimi yapilir, boylece makinelerin siirekli olarak maksimum verimde

calismasi icin gerekli sartlarin gerceklesmesini saglar.

Bu calismada, Toplam Kalite Yonetimini uygulayan MKE Silah Fabrikasi icin,
klasik bakim yontemlerinin de degistirilerek Toplam Verimli Bakim
programinin Fabrikaya uygulanma safhasi anlatilmistir. Toplam Verimli
Bakim uygulamasimin etkin olarak uygulanmasi ve tam anlamiyla sisteme
adaptasyonunun saglanmasi icin ortalama 3 yil gibi bir siire gerekmektedir. Bu

nedenle TVB secilen pilot tezgahlara uygulanmistir. Pilot tezgahlarda yapilan



iyilestirmeler ve uygulamalar sonrasi durum, uygulama oncesi durumla

karsilagtirilmis ve elde edilen gelismeler ortaya konmustur.
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ABSTRACT

With the advancing technology in today's competitive environment, ensuring
customer satisfaction and the need for able to make lossless, high quality,
inexpensive, rapid production, was forced company managers to change the old
methods of production and maintenance. The best way to accomplish this is that
the Total Productive Maintenance Program that will be built on a well

established Total Quality Management.

Total Productive Maintenance is a Japanese philosophy which targets to
eliminate losses resulting from equipments and to increase the efficiency of the
equipments. In this philosophy, the sharing of maintenance work is performed
between the operator and maintenance worker; therefore, it ensures the
necessary conditions for the machines to work continuously in the maximum

efficiency.

In this study, the phase of the application of Total Quality Management to the
factory with conventional treatment methods as amended for MKE Weapon
Factory which implemented Total Quality Management is described. The
average 3-year period is required for applying Total Productive Maintenance
effectively and ensuring fully adaptation to the system. Therefore, TVB was

applied to the selected pilot machine. The state after the improvements in bench
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and pilot applications is compared with the state prior to the application, and

the resulting developments have revealed.
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XIX

SIMGELER VE KISALTMALAR

Bu c¢alismada kullanilmis bazi simgeler ve kisaltmalar, agiklamalar1 ile birlikte

asagida sunulmustur.

Simgeler Aciklama

°C Derece santigrat

Sa Saat

Kisaltmalar Aciklama

MKEK Makina ve Kimya Endiistrisi Kurumu
OEE Overall equipment effectiveness
TCV Toplam cihaz verimliligi

TKY Toplam kalite yonetimi

TPM Total productive maintenance

TVB Toplam verimli bakim



1. GIRIS

Firmalar i¢in glinlimiiz iiretiminin temel amaci miisteri memnuniyetini en {ist
seviyede saglamaktir. Miisteri memnuniyeti, miisteri sartlarinin yerine getirildiginin
miisteri tarafindan algilanan memnuniyet derecesi olarak tanimlanabilir. Bu
memnuniyetin saglanmasi, kaliteli ve daha verimli bir iiretim sistemin kurulmasi ile
miimkiin olabilir. Bu sistem ancak standardizasyon ve siirekli kaynak iyilestirme
(makina, techizat, insan, prosediir, sorumluluk ve yetkiler, iyilestirme faaliyetleri,
hedefler vb.) yoluyla miimkiin olabilir. Miisterilerin {iriin iizerindeki beklentisi
stirekli artmaktadir. O halde firma stratejisi hata kaynaklarimi ortadan kaldirmak

suretiyle daha verimli ve kaliteli iiretim olmalidir.

Uretimin devamliligim saglamak ve kaliteli iiriin iiretmek igin bugiiniin modern
endiistri diinyasi daha yiiksek verimli makina ve tesisleri gerektirmektedir. Uretim
hatlarinda beklenmedik arizalarin meydana gelmesi, iiretim planini aksattig1 gibi

firmaya ekstra mali ytikler getirmektedir.

Bir iiretim hattinda, planlanan {iretimin yapilmasi beklenirken ortaya ariza gibi ¢esitli
sorunlarin ¢ikmasi ve bu sorunlar yarattiklar1 kesintiler ile iiretim planlarim altiist
ettigi i¢in isletmelerdeki bakim faaliyetleri kritik Ooneme sahip olurlar. Bakim
faaliyetlerinin belirli amaclara yoOnelik olarak bilingli ve planli bir sekilde

yuriitiilmesi gerekmektedir.

TVB igerisinde, bilinen planli ve arizi bakim faaliyetleri yer aldigi gibi bakim
azaltma, Ozellikle tasarim sathasinda bakim kolaylastirma ve makine operatorlerinin
sorumluluk ve motivasyonlarini arttirma ¢alismalar1 vardir. TVB yiiksek seviyelerde
techizat arag-gerec etkinligine ulagmak i¢in bir¢ok unsuru iyi bir bakim programina

baglayan bir techizat ve yontem gelistirme stratejisidir [1].

TVB ilk olarak 1970’lerde Japonya’da uygulanmaya baslanmis, daha sonra tiim
diinyaya yayilmistir. Toplam Verimli Bakim hizla uluslararasi kabul géren bir sistem

haline gelmektedir. Toplam Verimli Bakim iilkemizde 1990’11 yillarin baslarinda



kabul gormiis basta Pireli, Brisa, Kordsa, Tofag, Netas, Argelik ve Beko olmak iizere

uluslar arasi 6l¢ekte calisan pek ¢ok Tiirk firmasinda uygulanmaya baslanmistir [2].

Bu c¢alismada Toplam Verimli Bakim’in isletmeler i¢in Onemi ve nasil

uygulanacagina yonelik bilgiler verilmistir.

Caligma kapsaminda ilk olarak TVB hakkinda genel bir giris yapilarak, konu ile ilgili
yapilan ¢alismalar ve farkli firmalarda yapilan TVB uygulamalarinda elde edilen
sonuglara deginilmistir. Ardindan TVB’nin uygulanmasina yonelik bir yaklagim

gelistirilmis ve MKE Silah Fabrikasinda uygulanmigtir.

Calismada Fabrikanin onceki durumu ile TVB’nin ilk yil uygulama sonucu elde
edilen sonuglar karsilagtirilmistir. Ariza sayisindaki diisiis ve ekipmanlarin durus

stireler gibi degerlerde ne tiir degisiklikler oldugu ortaya konmustur.

Bu bdlimde TVB uygulamalarina iligkin literatiirde bulunan c¢alismalara yer
verilmektedir. Literatiir incelendiginde TVB konusunda gerceklestirilen bir¢ok

calismaya rastlanmaktadir.

Bu c¢aligmalardan bir tanesi Nas,E. [3] tarafindan Erkunt Sanayi A.S.’de
gergeklestirilmistir. Nas,E., Erkunt Sanayi A.S.’de TVB c¢alismalarina Diinya
ekonomisindeki biiylimenin Tiirk Dokiim Sektoriine talep patlamasi seklinde
yansimasi ve makine parki yeterli olmasina ragmen buna karsilik verilememesi
sebebiyle girisilmistir. Ik etapta temel sekiz siitiin denilen egitim, planli bakim,
kalite, bireysel iyilestirmeler, erken ekipman yonetimi, is glivenligi, saglik ve hijyen
ile ilgili ¢alismalar yapildi. Uygulamaya baglanmasi ile rakamlarla ve sirket
kiiltiirtine etkileri olarak iki tiir gelisme gozlendi; sirket hedeflerine calisanlarin
katiliminin baslamasi, iiretimde verimlilik artis1, sifir is kazasi, sifir ariza, sifir fire ve
sifir stok disiincesinin yerlesmesi, calisanlar i¢in rahat ve konforlu ortamlarin
hazirlanmasi, ISO 9000 ve QS 9000 kalite sertifikalarinin alinmasi, fonksiyonlar
arasi duvarlarin yikilmasi ve sirketi benimseme duygusunun gelismesi. Planli bakima

gecilmis ekipman Omiirleri izlenmekte, bakim personelinin becerileri yiikseltilmis ve



otonom bakim uygulamasi ile operatdrlerin “benim makinem” anlayisi ile ¢alismalari
saglanmigtir. Belirlenen problemler takim c¢aligmalariyla TPM metodolojisine bagh
kalarak kolaylikla ¢6ziime ulastirilmaktadir. Temizlik ve yaglama standartlar
olusturulmustur. Biitiin bu calismalarin sonucunda ¢alisanlarin sirket hedeflerine

katilimi saglanmis sirket kaynaklari israf edilmeden kullanilmaya baslanmistir [3].

Diger bir calismada ise, Gorener, A., Yenen, V.Z., TVB uygulamalarin1 dokiim
sektorlinde faaliyette bulunmakta olan Ulusal ve uluslararasi pazarlarda faaliyet
gosteren bir firmada yapmislardir. Bu ¢alismada 6zellikle, TVB uygulanan hatlardan,
otomatik kaliplama hatt1 ve dokiim yontemiyle elde edilen parcalarin alin yiizeyini
taslama makinelerinde TVB uygulamalar1 sonrasi, kaliplama hattinda ve
makinelerdeki gelismeler ile uygulamalarin ekonomik ve teknik acidan avantajlar
incelenmistir. Otomatik kaliplama hatt1 ve alin taslama makinelerinde c¢alisan
operatorlerin otonom bakima yonelik bilgi ve beceri seviyelerini yiikseltmek icin
egitim programlar1 uygulanmigtir. TVB uygulamalarinin gerceklestirildigi ilk ti¢ yila
bakildiginda, bir¢ok noktada Onemli gelismelerin gergeklestigi goriilmektedir.
Uygulamaya, genel ekipman verimliligi agisindan baktigimizda ise, kaliplama hatti
ve alin taglama makinelerinde, yillar gectikgce genel ekipman verimliliginin artmakta
oldugu ortaya ¢ikmaktadir. Ayrica uygulamalar; kayiplarin ve arizalarin azaltilmasi
konularinda bir¢ok noktada fayda sagladigindan maliyetlerin disiiriilmesinde de

biiyiik rol oynadigi goriilmiistiir [4].

Yurdakul, M., Tiirkbas, S., Altinova, S., Mercedes Benz Tiirk A.S.’de yapilan TVB
uygulamasini ana hatlari ile belirlemistir. ilk olarak TVB modeli olusturulmustur. Bu
dogrultuda ekipler kurulmus, giinlik bakim formlar1 olusturulmustur. Bu formlar
sayesinde ekipmanin aylik ariza sikligi, toplam tamir siiresi, imalat hattina etkisini
gosteren grafikler elde edilmistir. Toplanan bilgilerden yola ¢ikarak TVB saha
uygulamasinin yapilacagr ekipmanlar saptanmistir. Bu ekipmanlarin sorunlarinin
¢coztimiine iligkin is paketleri hazirlanmis ve uygulanmigtir. Uygulamalarin ardindan
ekipmanlarin aylik kullanim oranlar1 ve iiretim miktarlar1 hesaplanarak elde edilen

gelismeler irdelenmistir. Kullanim orani, TVB uygulamasi dncesi ii¢ yilin ortalamasi



%85,2 iken uygulama sonras1 7 aylik ortalama %98,4 olarak elde edilmistir. Buna

gore kullanim oraninda %13,2 iyilesme saglanmistir [5].

Chand, G., Shirvani B., inceledikleri hiicresel iiretim yapan bir otomotiv yedek parca
iireticisinde yaptiklar1 arastirmada montaj hiicrelerde fizibilite ¢alismalar1 yapmus,
hiicre 4 haftalik bir siire boyunca takip edilmistir. Yapilan inceleme sonrasi Toplam
ekipman verimliligini %62 ve 6 biiylik kayip ile iiretim siirecinde %38’lik kayip
saptamuglardir. Uretimin  %97’si uygun, %0.33’ii kayip %2.67’si ek iscilik
gerektirmekte olarak nitelendirilmistir. Sonug¢ olarak TVB ve TKY uygulayan
isletmelerde bile detayli inceleme yapildiginda Toplam Ekipman Verimliliginde
kayiplar goriilebildigini bu bakimdan isletmelerde TVB’1n siirekli gozden gegirilmesi

ve eksilerinin giderilerek etkinliginin arttiritlmasi gerektigini belirtmislerdir [6].



2. TOPLAM VERIMLI BAKIM VE FAALIYETLERI

Toplam Verimli Bakim, daha iyi ve gilivenilir sonuclar elde etmek i¢in tiim
calisanlarin sistem performansini gelistirmeye katkida bulunduklari sistematik bir
yaklagimdir. Sonug, etkinli§i optimize eden, arizalar1 elimine eden ve giinlik
aktivitelerde otonom operatdr bakimimin olugmasina ve/veya gelismesine yardimci

olan ekipman bakimui i¢in yenilikg¢i bir sistemdir [2].

TVB’a ulasilana kadar bakim faaliyeti ¢esitli asgamalardan gegmistir.

1. 1950°den oncesi: Arizalarin Bakim ve Onarimlart
2. 1950°1i yillar: Onleyici Bakim (Preventive Maintenance)
3. 1960’11 yillar: Uretken (Verimli) Bakim (Productive Maintenance)

4.1970’1i yillar: Toplam Verimli Bakim (Total Productive Maintenance)

Diinya sanayilerinde 1950’lere kadar “Arizi Bakim” anlayisinin hakim oldugu
goriilmektedir. Bu anlayisin temelinde; “makine arizalandigi zaman tamir edilir”
diistincesi bulunmaktadir. Arizanin ne zaman olusacagi belirsiz oldugundan, bu tiir
ariza duruslar dretim planlarinda 6nemli gecikmelere neden olur. Bu bakim
anlayisinda “yiiksek kayip” faktorii s6z konusudur. Japonya gibi 2. Diinya Savasi’nin
ardindan ¢oken sanayisini yeniden kurmak ve eski giiclinli yakalamak isteginde olan
tilkelerde, mevcut kapasitenin en verimli sekilde kullanimmi ve isletme giiciinii
olusturan ekipmanlarin korunmasini esas alan yeni uygulamalarin temelleri atilmaya

baslanmistir.

1950 yilindan itibaren isletmelerde “Onleyici Bakim” uygulamasina gegilmistir. Bu
bakim tekniginde temel unsur; arizalanmadan 6nce belirli zamanlarda bakim yapmak
olarak tanimlanmaktadir. Yani, zaman esasli bir bakim yonetimidir. Bu sistemde
onceden belirlenmis noktalar periyodik olarak kontrol edilir. Degistirilmesi gereken
parcalar degistirilir, yaglama, temizleme, ayar yapma gibi islemler gerceklestirilir.
Bu sistemde esas olan makinenin mevcut durumunu korumasidir. Ekipman

arizalardan korumak icin gerceklestirilen onleyici bakim yontemi 1960’larda yerini



“Uretken Bakim”a birakti. “Verimli Bakim”, &nleyici bakima ilave olarak iyilesme
kavramm da igermektedir. Onleyici bakimdaki mevcudu koruma anlayisi bu
yontemde iyilesme ve gelisme kavramlar ile pekistirilir. Mevcut makinelerdeki
bakim duruslarinin nedenleri incelenerek, makinelerde arizaya sebebiyet vermeyecek

tyilestirmeler yapilir. Makineler arizaya yol agmayacak sekilde tasarlanir [2].

TVB, 1970’1li yillarda Japonya’da hayat bulmustur. Bu yontemin ilk olarak 1969°da,
Toyota grubunun bir firmasi olan diinyanin en biiyiilk otomobil elektrik aksami

ireticilerden Japon Nippondenso sirketi tarafindan gelistirildigi ifade edilir [2].

TVB’nin bir imalat tesisinde uygulanmasi sirasinda amaglari su sekilde siralanabilir:

e Bakim etkinliginin maksimize edilmesi.

e Ekipman etkinliginin ve tiretkenliginin maksimize edilmesi.

e Organizasyonun tamaminda biiylik kayiplarin (duruslarla ilgili kayiplar, hazirlik
ve ayar siirelerinin olusturdugu kayiplar, hiz kayiplari, kalite bozukluklarindan ve
yeniden islemelerden kaynaklanan kayiplar, kii¢iikk capta calismayr durdurma
hadiselerinden kaynaklanan kayiplar, v.s.) ortadan kaldirilmasi.

e Tezgah operatorlerinin direkt olarak bakim faaliyetlerine katilmasi ve sahiplik
duygusunun kazandirilmasi.

e Ekipmanin servis dmrii i¢in bir bakim sisteminin gelistirilmesi.

e Basta teknik, miihendislik, tasarim, iiretim ve bakim ¢alisanlar1 olmak {izere tim
calisanlarin bir amag etrafinda toplanmasi.

e  Sifir durus, sifir kalite kusuru, sifir malzeme ve sifir iggiicii kaybina ulasilmasi.

e Kiigiik grup faaliyetleri ile siirekli gelisimin desteklenmesi [2].

Toplam verimli bakim, oncelikle “engelleme” kavraminmi ele alarak, koruyucu
islemlerin yapilmasint zorunlu hale getirirr TVB’da operatorler ve bakim
personelinin anormalliklere zamaninda tepki vermeleri sarttir. Operatorler kendi

tecriibelerine ve Ol¢limlerine dayanarak tespit edecekleri bozukluklar i¢in 6nlem



almalidirlar. Sekil 2.1.°de toplam verimli bakim ile olugmasi istenilen sistem

Ozetlenmektedir [7].

e : ; o EN UYGUN EKIPMAN
BILGILI OPERATOR +[DUZENLI ISLETME]-:- KOSULLARI
ANORMALLIK
BELIRTILERI

¥

ANORMALLIKLERIN
OLUSMASI

i

ARIZA ONLEME
CALISMALARI

;

[SIHR KAZA+SIFIR HATA+SIFIR DLIRU$]

Sekil 2.1. Toplam verimli bakim ile olugmasi istenilen sistem

TVB i¢in verimliligin maksimize edilmesi, duruslarin azaltilmasi gibi faktorlerin
hepsi birer hedeftir. TVB ¢alismasinda, biitiin kayiplarin elenerek (ideal halde
sifirlanarak), normal kosullarda 6nemli bir harcama yapmadan, tim makinelerin
verimliliginde ve {riin kalitesinde dogrudan oOlgiilebilir bir gelisme saglamak

hedeflenir.

Genel olarak TVB’1n hedefleri sifir hedefi, verimlilik hedefi ve is hedefi olmak iizere

lic baslik altinda toplanabilir.

TVB, eldeki olanaklart en iyi sekilde kullanarak bir sistem dahilinde makine ve
techizatlardan olusan kayiplarin “Sifir Ariza, Sifir Durus” hedefine ulagmasini
saglamaktir. Bir makine veya techizatin eskiyen pargalarinin degistirilmesi veya

calismasint saglamak icin yapilmast zorunlu olan bazi duruslar yapmasi



gerekebilmektedir. Dolayisiyla buradaki “SIFIR” kavramu, istatistiksel olarak sifir
olmaktadir. SIFIR kavrami kurulusun niteligine ve makinelerin karakteristik

ozelligine gore degisebilmektedir.

TVB’1in hedeflerinden birisi, isyerlerindeki insan ve makinelerin rollerinin agik
bicimde anlasilmasini saglayacak bir sistem olusturulmasi ve digeri, bu rollerin en
uygun diizeyde bir insan-makine sistemi yaratmak iizere dogru olarak yapilanmasinin
saglanmasidir. Operatorler ve diger elemanlar, karsilasilabilecek her ariza veya

hatanin sorumlulugunu iistlenmedikge; iyilestirme konusunda basarili olunamaz.

Bir ariza meydana geldiginde, ilgili operatoriin arizaya neden olan etkenleri kesin
olarak belirlemek i¢in bir bakim eleman ile goriismesi gerekir. Ancak bu yapildigi
takdirde operator, ayni olayin tekrar meydana gelmesini 6nleme {izere kendisine bir
yol cizebilir. Her operator calistigi tezgdhin temizligini ve muayenesini yaptikca

egitim diizeyi ve bakim kalitesi giderek gelisecektir.

2.1. Toplam Verimli Bakimin Yararlari

TVB, agirlikla Toplam Kalite Yonetimi felsefesine dayanir. Organizasyon,
hiyerarsinin tiim seviyelerindeki ve tiim birimlerindeki herkesi kapsar. Toplam
verimli bakim, ¢alisma, personel ve bakim anlayisina farkli bir yaklagim getirmis,
firma ve c¢alisanlar i¢in birgok olumlu degisimlerin yolunu agmistir. Firmalarda her
tiirlii kaybin 6nlenmesinin yani sira personel iizerinde de 6nemli etkileri olan toplam

verimli bakimin igletmeler i¢in kabul edilebilir bir felsefe olmasi gereklidir.

2.1.1. Tiim isletmeye olan yararlar

e Makine ve ekipman verimliligini arttirir,
e Personel kalitesini, motivasyon ve moralini, katilim1 arttirir, is gevresini gelistirir,
e Uriin kalitesini arttirir, iiretim maliyetini ve miisteri tatminini olumsuz olarak

etkileyen reddedilen parga, yeniden islem goren parga sayisini azaltir,



e Tiim calisanlar i¢in daha iyi bir ¢alisma ortami1 saglar.

2.1.2. Bakim personeli ile ilgili yararlar

Arizalart gidererek iiretimin stirekliligini saglamaya c¢alisan bakim personeline

sagladig1 faydalar sunlardir:

e Makineler, ekipmanlar ve aletlerin temiz ve uygun sartlarda bulundurulup
muhafaza edilmeleri,

e Arnizalarin azalmasi,

e Basit ve ustalik gerektirmeyen isler i¢in harcanan zamanda azalma. Teknisyen ve
miithendisler geleneksel olarak sorumlu olduklar1 basit ve ustalik gerektirmeyen
islerden kurtulurlar,

e Koruyucu ve 6nleyici bakim faaliyetleri i¢in harcanan zamanda artis,

e Makine ve ekipman problemlerine yol agan nedenlerin ortadan kaldirilmasi i¢in
harcanan zamanda azalis,

e Yeteneklerin gelistirilmesi ve bilgilerin arttirilmasi i¢in daha fazla firsat,

e Uretim personeli ile daha yakin ¢alisma ve isbirligi.

2.1.3.  Toplam verimli bakimin iiretim personeli i¢cin yararlar

Toplam Verimli Bakim’da, iiretim personelinin is i¢in anahtar konumda olduguna
inanilir. Bu nedenle {iretim personeli, kendi tezgahlarina ve iiretim ekipmanlarina
bakmalar1 ve {iretim metotlarinin ve siireclerinin gelistirilmesine aktif olarak

katilmalar1 i¢in cesaretlendirilir.

Uretim personeli kendi makinesinden, alet ve ekipmanindan sorumludur ve iiretim
metotlarinin/proseslerinin  gelistirilmesine aktif olarak katilir. Personelin tiim
kapasite ve potansiyelinin ortaya ¢ikarilmasi icin egitimler diizenlenir, basarilar
odillendirilir. Toplam verimli bakim, iiretim personelinin kabiliyet ve kapasitesinin

kullanilmasi, kisisel gelisimi ve is ¢cevresinin olumlu olarak degisimini saglar.
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Toplam verimli bakim’in operatorler i¢in sagladig1 yararlarin en 6nemlileri sunlardir:

Temiz, diizenli ve giivenli bir is ¢evresi

e  Problemlerin belirlenip ortaya konmasi,

e Islerinde daha fazla kontrol, gelisim icin fikirlerini ortaya koyma firsati,
e Bilgi ve kabiliyetlerini artirma firsati,

e Daha az panik, daha fazla kontrol,

e Daha verimli makinelerde daha uygun metotlarda ¢alisma.

2.2 Toplam Verimli Bakim Faaliyetleri

Toplam Verimli Bakim, dncelikle takimlarin uygulamasi ve tiim ¢aliganlarin katilimi
ile en yiiksek verimlilige ulagmak icin yapilan kii¢iikk grup ¢alismalaridir. Bagka bir
deyisle; iiretimde “sifir is kazasi, sifir hata ve sifir durus”lar1 gergeklestirecek, tiim

calisan personelin benimsedigi bir stratejidir [2].

Uretilen iiriinlerin, fabrikalarin ¢evre ve ortamlarinn farkli olmas1 ve bunun gibi
nedenlerden dolay1 Toplam Verimli Bakim’in yerlestirilmesi ve gelisimi i¢in izlenen
program, her fabrika i¢in farkli olabilir. Uygulamada olusabilecek bu farklilagmalara

ragmen Toplam Verimli Bakim 6 ana faaliyeti igerir. Bunlar:

1. Uretim, bakim ve miihendislik departmanlarinca organize edilen proje takimlar
vasitastyla alti biiyiik kaybin belirlenerek ortadan kaldirilmas.

Bakim departmaninin planli bakim yiiriitmesi.

Uretim departmaninin kullanici (otonom) bakim: yiiriitmesi.

Miihendislik departmaninin énleyici miihendislik faaliyetlerini yiiriitmesi.

Uriin tasarim departmaninin imalat: kolay iiriin tasarim faaliyetlerini yiiriitmesi.

A i

Tiim bu ¢alismalarin egitim ile desteklenmesi.
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Toplam Verimli Bakim faaliyetlerinin basarili olmasi, ancak altt énemli faaliyetin

icinde yer alan insanlar arasindaki isbirliginin saglanmasiyla miimkiindiir [2].

2.2.1. Alt1 bityiik kayip ve giderilmesi

TVB’nin hedeflerinden biri ekipman verimini yiikseltmektir. Makine isleyisi
incelendiginde ekipman verimliligini diigiiren “alt1 biiyiik kayip” goze ¢arpmaktadir

[8].

Cizelge 2.1. Verimliligi diisiiren 6 biiyiik kayip

Calisilmayan zaman Ariza kayiplari
Kayiplart
(kullanabilirlik kaybi) Kurma ve ayar kayiplari
Bos kalma ve kisa siireli durus
Hiz kayiplar kayiplari
(performans kayb1) -
Diisiik hiz kayiplar
Kalite kusurlar1 ve yeniden isleme
Hata kayiplari geregi
(kalite kaybr) Baslangi¢ kayiplari

Calisilmayan zaman kayiplari, makinenin ¢alisiliyor olmasi gereken ancak durdugu
zamanlar1 ifade eder. Baslica iki kayiptan olusur. Bunlar ariza kayiplari ile kurma ve

ayar kayiplaridir [8].

Ariza kaviplar

Ariza kayiplari, alt1 biliylik kayip arasinda en biiyiik olanidir. Seyrek olarak meydana
gelen veya kronik hatalar olabilir Bu hatalarin meydana gelmesi, kayip zaman ve
kayip tiretim hacmi demektir. Ekipman arizalarinin 6nlenmesinde ¢ok kesin ekipman
hatalarinin giderilmesi kadar, dnemsiz gibi goriinen, gozden kacan, gizli kalabilen

hatalarin da giderilmesi gerekir.
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Ekipmanlarin genel c¢alisma sartlarinin = siirdiiriilmesi, TVB’nin en Onemli
hedeflerinden biri olan “Sifir Ariza” hedefine ulasabilmek icin dikkat edilmesi

gereken en onemli faktordiir.

Arizalar iki tip kayba neden olmaktadir. Bunlardan “zaman kaybr”, verimliligin
diismesine neden olmakta; “kalite kaybr” ise kusurlu liriinler sonucunda meydana

gelmektedir.

Ekipman arizalarinin kalic1 olarak giderilmesi i¢in dikkat edilmesi gerekenler

sunlardir:

e Temizlik, yaglama, civata stkma vb. olmak iizere temel islemlerin yapilarak genel
caligma sartlar1 saglanmalidir.

e Operatdor ve bakimciya bu konuda sistemli egitim verilerek standartlarin
olusturulmas: gerekmektedir.

e Ekipmanlarin normal c¢alisma araligi disinda asir1 yiiklenilmesi hizlandirilmisg
arizaya neden olacaktir. Makineye, kapasitesi iistiinde yiikleme yapilmamalidir.

e Yeni bakimdan ¢ikmig olan pargalarin kisa siirede tekrar ariza yapmasi, bakimin
sistemsiz ve aragtirma yapilmadan gerceklestirildigini gostermektedir.

e Karsilasilan arizanin biitiin nedenleri belirlenerek arizanin tekrarlanmamasini
saglayacak c¢oziimler gelistirmek miimkiindiir. Kullanilmakta olan kontrol ve
onarim tekniklerini gozden ge¢irmek * Sifir Ariza ” hedefine ulasmada etkili

olacaktir [8].

Kurma ve avar kayiplan

Bir ekipman iizerinde bir iiriinlin iiretiminin tamamlandig1 andan, diger bir iiriiniin
standart kalitede iiretiminin basladigi ana kadar gecen zaman o ekipman igin

"yiikleme ve ayar” zamanidir [9].
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Kurma ve ayar ile ilgili yapilan faaliyetler ve meydana gelen kayip olaylar1 Cizelge

2.2.”de verilmektedir.

Cizelge 2.2. Kurma ve ayar kayiplarin oranlari

FAALIYET %
Kaliplarin ve aparatlarin sokiilmesi 15
Temizlik 5

Kaliplarin ve aparatlarin hazirlanip, yerlestirilmesi 20
Merkezleme, 6lgme 10
Deneme iiretimi ve ayarlar 50

Ik seferde kusursuz iiriin ortaya ¢ikarabilecek bir ekipman, sifir ayarlama hedefine
ulasilmis oldugunu gosterir. Bu hedefe ulasmak i¢in, proses ¢ok iyi incelenmeli ve
farkli ¢oziim alternatifleri iretilmelidir. “Sifir Ayar” hedefine ulasabilmek icin
yapilmas1 gereken baglama aparatlari ve takimlara ait toleranslarin goézden

gecirilmesi ve standartlasmanin saglanmasidir.

Ekipman baglama aparatlar: ve takimlara ait toleranslarin gozden gegirilmesi:
Bir¢ok durumda; ekipman, baglama aparati ve takimlarin toleranslarinin arttirilmas,
ayar konusunu onemli 6l¢iide basitlestirecektir. Bunun sebebi, diisiik toleranslarda
yapilmis ayarlarin birikerek normalde kaginilabilir nitelikte birgok ayarlama

ithtiyacini ortaya ¢ikarmasidir.

Standartlagsma: Olgme, nicelik tayini ve diger isletme ve bakim esaslarina ait
standartlarda tutarsizlik olmasi da kaginilabilir ayarlamalarin bir diger nedenidir.
Tim bu esaslar i¢in acik, tutarli ve hassas standartlar olusturulmali, yapilmasi
gereken is ve isin nasil yapilacagi konusunda acik nokta birakilmamalidir. Ayrica;
standart montaj ve tesisat doseme yontemleri gelistirilmeli ve standart takim

kullanimi saglanmalidir [8].
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Hiz kaybi, ekipmanin maksimum tasarim sartlarinda calistirilmadigr durumlar ifade
eder. Hiz kayiplar1 ‘bosta kalma ve kisa siireli durus kayiplari’ ve ‘diisik hiz

kayiplar1’ olmak tizere iki kategoriye ayrilmaktadir.

Bosta kalma ve kisa siireli durus kayiplari

Bosta kalma ya da kisa duruslar gegici bir sorun yiiziinden ekipmanin duraksamasi
sirasinda olusur. Ornegin, makinada islenen bir parcanin islem esnasinda sikismast,
ya da calisma esnasinda sensorlardan birinin iglevini yerine getirememesi gibi
durumlar makinenin bosta kalmasidir. Bu gibi duruslar ¢ok kolay bir sekilde

¢Oziimlenebilir [2].

Bosta kalma ve kiiclik duruslarin 6nlenmesine yonelik olarak takip edilecek temel

stratejiler sunlardir [9].

e Parca ve aparatlardaki kiiciik hatalarin giderilmesi

e lyi tammlanmis temel ekipman sartlarmin siirdiiriilmest,
e Isletme prosediirlerinin gdzden gecirilmesi,

e Optimal sartlarin tanimlanmasi,

e Tasarim zayifliklarinin diizeltilmesi.

Kiigiik duruslar1 azaltmak igin, ¢alisma sartlar1 siirekli gozden gegirilmeli ve biitiin kiigiik

duruslar ortadan kaldirilmalidir.

Diisiik hiz kavyiplari

Bu kayip, ekipmanin beklenen hizi ile operasyon sirasindaki ger¢ek hizi arasindaki
farktir. Ekipmanin tasarlandigi hizda calistirildiginda kalite problemleri veya
mekanik problemler ortaya c¢ikmasiyla kendini gosterir ve c¢alisma hizinin
diistiriilmesini gerektirir. Genel olarak operator, operasyon sirasinda ekipmanin

hizinin diistiiglinii fark etmez ve operasyonu siirdiiriir. Bu alt1 kayip arasinda genel
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verimliligi en cok etkileyeni olmasina ragmen, diisiik hizla caligmanin tespit
edilebilmesi hayli giictiir. Bu konuda yapilacak gelistirme ¢aligsmasi, mevcut kosullar
altinda ekipmanin olabilecegi en yliksek hiz degerinin belirlenmesi ile baglamalidir.
Mevcut kosullarin ortaya konulmasi ve bu kosullar altinda hiz arttirma ¢aligmalari,
var olan hatalar1 ortaya ¢ikaracak ve bu hatalarin ortadan kaldirilmasimni

saglayacaktir. Is yerinin teknolojik seviyesini arttiracaktir [7].
Hata kayiplari, ekipmaninin, tanimlanan kalite karakteristiklerini saglamayan iiriin
tretmesidir. Kalite kusurlar1 ve yeniden isleme gere§i ve yol verme ve iiretim

kayiplar1 olmak {izere baglica iki tip hata kayb1 vardir.

Kalite ve veniden isleme kayiplari

Kalite kayiplar1 bir ekipmanin tamamen veya kismen hatali {irettigi {iriinlerin yol
actigr kayiplardir. Diizeltilemeyecek diizeyde hatali iiriinler hurdaya ayrilir. Bazi
hatali tirtinler islenebilecek durumda olsalar bile ilgili is¢ilik ve ekipman zamani bir
Kalite Kaybi olarak nitelendirilir. Kalite kayiplarinin 6nlenmesinde onemli olan

faktorler sunlardir [9].

e Ekipmanin ¢alisma prensipleri ve fiziki mekanizmast,
e Dogru ayarlar ve isletme,
e Aparatlarin ve kaliplarin dogruluk diizeyi,

e (Calisma metotlari.

Kalite hatalarinin kaynaklarmin belirlenmesinde en sik kullanilan yontem hatasiz
tiriinlerin ve sartlarin, hatali iiriin ve sartlarla karsilastirilarak, belirgin farklarin
tespitidir. Bu c¢ergevede Oncelikle hatali ve hatasiz iiriinler karsilagtirilir, sartlar
bazinda takip edilir. Daha sonra, hatali Uiriinleri iireten ekipman, proses, aparat ve
kaliplar, hatasiz iiriinleri iiretenlerle sekil, boyut, yiizey vb. farklarini belirlemek i¢in
karsilagtirilir. Bundan sonra da hatali ve hatasiz {irlinleri iireten ekipmanlarin aparat

ve kaliplar1 degistirilerek iiretim ve karsilagtirma yapilir [8].
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Baslangic kayiplari

Sistemlerin isletmeye alinmalarindan denge konumuna gelinceye kadar gecen
zamandaki tiretim kayiplaridir. Bu dengeleme siireci ekipmanin tasarimina, bakimina
ve prosesin istedigi hassasiyete baglidir. Bu donemde iiretilen ilk iiriinler beklenen

kalite diizeyini yakalayamazlar. Ayrica, bu donemde iiretim miktar1 da diisiiktiir [2].

Altt biiyilk kaybin giderilmesinin yaninda Toplam Ekipman Verimliliginin de
arttirtlmasi1 gerekmektedir. Toplam Ekipman Verimliligi, ekipmanin mevcut etkinligini
6leme, izleme ve gelistirmede kullanilan, hesaplanmasi ve yorumlanmasi basit ve anlasilir
bir kriterdir. Eger ekipman arizalarinin biiyiikliigii ve iiretim kayiplarinin nedenleri tam
olarak anlasilmazsa, TVB faaliyetlerinin hig¢biri biiyiik problemleri ¢6zmeyi veya performans

azalmasini durdurmay1 tamamen gergeklestiremeyebilir.

4 )

1)Ariza Kayiplar -
2)Kurma ve Ayar —+>| KULLANILABILIRLIK
Kayiplari

: - J
3)Bos Kalma ve Kisa e ™
Siireli Durus Kayiplari Toplam
4)Azaltilmis Hiz > PERFORMANS > Ekipman
Kayiplari

vip - J Verimliligi

5)Kalite Kusurlar ve
Yeniden Isleme Geregi
6)Baslangic Kayiplari

1+ KALITE

Sekil 2.2. Toplam ekipman verimligi [§]
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Alt1 biiyiik kayip her isyerinde mevcut olsa da, ekipmanin karakteristik 6zelliklerine

bagli olarak her birinin olugma sikliklar1 ve etkileri birbirinden farklidir.

Ornegin, ariza, kurma ve ayar kayiplarinin ¢ok oldugu bir isletmede, bunun sonucu
olarak kapasite kullanim1 (igletim orani) diisiik olur. Ya da, atil kapasite ve kisa stireli
duruslarin ¢ok oldugu bir isletmede de performans oran1 diisiik olacaktir.
Dolayistyla, izlenmesi gereken yol; dncelikle ekipman verimliligi iizerinde en biiyiik
etkiye sahip olan kayiplar1 belirlemek ve sonra da iyilestirme ¢abalarini biitiiniiyle bu

faktorlere yonlendirmektir. Bunun i¢in, sira ile asagidaki islemler yapilmalidir.

1. Alt1 biiyiik kaybin her birinin etki kapsami 6l¢iilmelidir.

2. Her bir kaybin toplam ekipman verimliligini ne kadar etkiledigi dlciilmelidir.

3. Kullanilabilirlik, performans orani ve kalite oraninin iyilestirilmesi yolunda ne
gibi problemlerin bulundugu tespit edilmelidir.

4. Ortaya cikarilan problemleri ¢ozmek i¢in gerekli gorillen yoOntemler
belirlemelidir.

5. Ekipman verimliliginin yiikseltilmesinin, maliyet diisiirme ve karlilig1 arttirma

yoniinde ne dlgiide etkin olabilecegi tespit edilmelidir [8].

Alt1 bliylik kaybin iginde hepsini ayni anda incelemek yerine, kronik kaybin en
hakim durumda oldugu iki unsur olan arizalar ve kalite kusurlarinin incelenmesi daha
uygun olacaktir. Daha 6nce de bahsedildigi gibi; arizalar, kalite kusurlar1 ve diger
anormallikler bazen arada sirada, bazen de kronik olarak meydana gelmektedir.
Arada sirada meydana gelen anormalliklerin nedenini bulmak nispeten kolay oldugu
icin, bunlarin diizeltilmesi zor olmayacaktir. Calisma sartlarindaki bu ani
degisiklikler, degisen sartlar1 ya da arizali calisan parcalar1 tekrar ilk durumlarina

getirmek suretiyle basit olarak diizeltilebilir.

Kronik anormalliklerin diizeltici 6nlemler alindiktan sonra bile devam etme ihtimali
vardir. Bunun nedeni, bu tiir arizalarin yalnizca bir tek sebebe dayali olmasinin ¢ok

ender goriilmesidir ki bu da, sebep-sonug iligkilerinin agik ve secik bi¢imde
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belirlenmesini ¢ok daha giic bir hale sokar. Dolayisiyla etkin iyilestirme

yontemlerinin bulunmasini da ayn1 oranda giiglestirir [8].

2.2.2. Planh bakim

Planli bakim, ekipmanlarin bakim sirasinda ortaya c¢ikan hassas ve ¢abuk bozulan
noktalarinin belli bir program cergevesinde bakimlarinin yapilmasidir. Planli bakim,

kullanicinin da destegi alinarak bakim personeli tarafindan yapilan temel ¢aligmadir

[7].

Makinelere diizenli olarak bakim uygulanir ve bu makineler tasarim standartlarinda
calistirilirsa ariza riski azalacaktir. Bu nedenle ekipman bazinda belirli periyotlarla
uygulanacak planli bir bakim sistemi olusturulmustur. Ekipmanin tasarim bilgileri ve
calisma kosullar1 baz alinarak bakim planlar1 olusturulur ve diizenli bir bigimde
uygulanir. Bdylece ekipman siirekli kontrol altinda tutulacak, ekipmanin mevcut
performanst iyilesecek, arizalanma siklig1 azalacak ve arizalara karsi direnci
artacaktir. Ekipman siirekli izlendiginden bir sonraki ariza zamani tahmin edilecek ve
bu siireden 6nce koruyucu bakim uygulanarak ekipman her defasinda baslangic
kosullarma dondiiriilebilecektir. Bu c¢evrim siirekli tekrar edilerek ekipmanin

arizalanmasi Onlenir ve ekipmandan alinan verim arttirilmis olur [9].

Bu sistemin kurulmasinda destek bazi faaliyetlere ihtiya¢ duyulur. Bunlar;

e Otonom bakim ile imalata destek,
e Bakim verilerinin, bakim planlamasinin ve bakim sisteminin yonetimi,
e Yardimci ekipman ve yedek pargalarin yonetimi,

e Bakimin yetkinliginin ve teknolojisinin iyilestirilmesidir.
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Sekil 2.3. Ekipman bakim sistemi [9]
Planli bakimim amaglar1 asagidaki sekilde agiklanabilir:

e Parca Omiirlerindeki degiskenliklerinin azaltilmasi.

e Par¢a Omiirlerinin uzatilmasi.

e Parca Omiirlerinin tespiti.

e Yipranan parcalarin diizenli bir sekilde degistirilmesi.

e Ekipman ve g¢evresinde gelistirmelerin yapilmasi, ulasilmasi gii¢ yerlerin kolay

ulagilabilir hale getirilmesi [1].

Burada imalat personeline dnemli gorevler diigmektedir. Ciinkii ekipmani omrii
boyunca kullanan ve koruyan imalat personelidir. Imalat ve bakim personeli bir ekip
olarak calismali; Imalat bakima ekipman durumlariyla ilgili bilgi saglamali, bakim

ise imalati siirekli egitmelidir.

Bu caligmalarda, parca Omiirleri en iist diizeye ¢ikarildiktan sonra, planli bakim
sistemi kurulabilir. Planli bakim, periyodik ve kestirimci bakim olmak iizere ikiye

ayrilmaktadir:
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Periyodik (koruyucu) bakim

Bu bakim yonteminde, bakim ekibinin deneyimi ve makinelerin ge¢misteki
performans ve ¢aligma sartlar1 géz oniinde bulundurularak, makinenin hangi zaman
araliklarinda durdurularak bakima alinacagi belirlenmistir. Ayn1 sekilde, denetime
dayal1 olarak bakima alinan makinede hangi parcalarin degistirilecegi belirlenir ve bu

pargalar stokta hazir bulundurulur.

Herhangi bir ekipmanin bakim sikligini ve zamanlarini belirlerken, mevcut teknik
kilavuzlarinda verilen siireler ve uygulamalar sonucu elde edilen tecriibelerden

faydalanilir. Periyodik bakimin birtakim dezavantajlar1 vardir. Bunlar:

e Plam1 yapilmigs ama bakim gerektirmeyen tezgdhlarin bakimi i¢in zaman ve
eleman isgiicii kayb1 meydana gelir.
e Ekipmanlar icin degismesi gereken pargalar belki de dmiirlerini tamamlamadan

degistirilmek durumunda kalacak ve ekstra maliyet artisina neden olacaktir.

Ayrica planli periyodik bakim sirasinda, 6zellikle hassas makinelerin sokiiliip tekrar
monte edilmeleri, ¢alisma hassasiyetlerini ve ayarini bozabilir. Bu ayarsiz siire i¢inde

tiretim hatal1 ve diisiik olacaktir [8].

Planli bakim sisteminin kurulmasi ¢ok dikkatli hazirlik ve ¢ok ¢alisma gerektirir. Her
seyl ayn1 anda yapmaya calismak etkin bir yol degildir. Saglikli bir planli bakim

sistemi kurulmasi i¢in izlenmesi gereken adimlar asagidaki sekildedir [2]:

e Ekipmanlarin degerlendirilmesi ve mevcut durumlarinin tespiti.
e Yipranmay1 onleme ve zayifliklari diizeltme.

¢ Bilgi yonetim sistemi kurma.

e Periyodik bakim sistemi kurma.

e Kestirimcei bakim sistemi kurma.

e Planl bakim sistemini degerlendirme.
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Kestirimcei bakim

Ariza giderici bakim, ya da diger bir ifadeyle onarim anlayis1 ariza olustuktan,
olumsuz sonug¢ dogup kayiplar yagsandiktan sonra miidahale etmeyi 6ngérmektedir ve
gec kalmmis bir uygulama oldugu icin de giinlimiizde kabul gérmemektedir.
Periyodik bakim ise belirli zaman araliklariyla ekipmani muayene etmek ve elde
edilen bulgulara gore bakim isleri gerceklestirmek oldugundan oldukca biiyiik
kaynak ve zaman gerektirmekte fakat her zaman dogru miidahale zamaninda

gerceklestirilememektedir.

Kestirimei Bakim mantigi ise her arizanin en az bir habercisi oldugu varsayimina
dayanmaktadir. Bu nedenle periyodik bakimdaki gibi tiim ekipmani kontrol etmek
yerine haberci olarak ifade edilen belirtileri izlemek ariza odakli bir g¢alisma
gerektirmekte, bu nedenle daha az kaynak ve isgiicli gerektirmektedir. Bu uygulama

sifir ariza hedefine ulagmay1 miimkiin kilmaktadir.

Kestirimci bakim, titresim, sicaklik, basing, gerilim veya direng gibi fiziksel
parametrelerin  Olgiilebildigi  tiim  ekipmanlarin  sorunlarinin  dnlenmesinde
kullanilabilir. Kriterler Kestirimci Bakim terminolojisi i¢inde miihendislik limiti
olarak almirlar. Olgiilen deger &nceden saptanmis olan miihendislik limitlerini
astyorsa analiz edilmesi gerekir. Analiz islemi problemin kaynagini anlamak
amaciyla yapilir ve problem saptanarak gerekli bakim yapilir. Boylece dogru noktaya

zamaninda bakim yapilabilir [8].

2.2.3. Otonom bakim

Otonom bakim, iiretimde ¢alisan operatorler tarafindan {iretim tezgah ve techizatina
yapilan bakimdir. Her operatore ¢aligmakta oldugu ekipman i¢in sorumluluk yiikler.

Boylece bakim departmaninin bazi faaliyetleri operatorlere aktarilmis olur.

Toplam Verimli Bakim’dan Onceki bakim yontemlerinde operatorlerin tezgah

tizerinde yetkileri sinirhidir. Tezgah operatorii sadece iiretim yapar, bakim operatorii
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de bakim yapar anlayis1 hakimdir. Toplam Verimli Bakim kiltiirii ile tezgah
operatdrlerinin  yetkileri  genisletilmistir. Oncelikle operatdrlere  kullandiklari
tezgahlar hakkinda egitimler verilir ve tezgah hakkindaki bilgi seviyeleri yiikseltilir.
Gerekli egitimlerden sonra operator tezgahini daha kolay kullanilir hale getirmek igin
projeler iiretir, bakimini ve temizligini, tiim ayarlarmi ve kontrollerini kendisi
yapmaya baglar. Kisacas1 operator teknik detay istemeyen konularin tamamini kendi

tezgahi i¢in kendisi yapacak seviyeye gelir.

Otonom bakim, operator ile bakim boliimiiniin, verimliligi daha da arttirmak igin

birlikte ¢aligmasi gerektigi bir programdir. Otonom bakimin iki ana amaci vardir:

o Isciler Acisindan: Otonom bakim, isciye cagdas isletme anlayisindaki yeri

dogrultusunda hem bilgisini hem is giiciinii kullanma firsati verir.

e [s Yeri A¢isindan: Normal halinden olabilecek en ufak bir sapmanin hemen fark

edilecegi disiplinli ve diizenli bir is yeri olusturma imkani verir [2].

TVB sistemi soz konusu kullanici bakim programini uygulayarak sifir hataya
yonelmeyi amaclamaktadir. Herhangi bir isletmede uygulanabilecek ve mevcut alt
kademe personelin teknik diizey ve deneyimine bakmaksizin, en iist yoneticiden
isletme calisanlarina kadar herkes bu hedef i¢in yeterince kararli oldugunda, basariya
gotiirecek uygulanabilir yontemler var midir? Bu sorunun cevabi yedi adim kullanici
bakim programidir. Bugiinkii imalatcilardan beklenen, kars1 dnlemler iireten yaratici
yaklagimdir [10].

Otonom Bakim sistemi tamamen yayginlastirildiginda ekipmandaki anormallikler, ve
dolayist ile arizalar azalacak; operatorlerin bilgi ve becerileri artacak ve boylece daha
az hata meydana gelecek ve en onemlisi bakim maliyetlerinde diisiis saglanacaktir.

Kullanici1 bakim 7 asamada uygulanir. Sekil 2.4. bunu kisaca 6zetlemektedir.
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Sekil 2.4. Otonom bakimin gelisimi [9]

1. Adim: On temizligin yapilmasi

On temizligin kapsaminda temizligin yaninda hatali, eksik ve sorunlu kisimlarin da
tespit edilmesi ve kontrolleri mevcuttur. On temizlik sirasinda, eksik ve gevsemis
civata, yag kacaklari, asinmis pargalar, asir1 sicakliklar ile temel ekipman
kosullarindaki problemler kontrol edilir. Operatorlere kullandiklar1 takim ve araglari

uygun sekilde nasil temizleyecekleri 6gretilir [7].

Iyi bir temizlik, ekipmani sokerek, operatdrlerin daha once hi¢ gdrmemis
olabilecekleri i¢ parcalarinin temizlenmesi anlamini ifade eder ve bu nedenle de,
dogal olarak anormalliklerin kesfedilmesini miimkiin kilabilen bir muayene demektir

[10].

2. Adim: problemlerin asil nedenlerinin ortadan kaldirilmasi

On temizlik asamasinda temizlik ve kontrol islemleri yapildiktan sonra kirlilige
neden olan kaynaklarin kontrol altina alinmasi ve yok edilmesi islemleri yapilir.
Ornegin, yag kacagi olan yerler temizlendikten sonra, o yag kacaginin etrafa tekrar

yayilmasini onleyerek yag kacaginin nedenini aragtirmak esas dnemli olan kisimdir.
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Kirlenmeye, tozlanmaya ve diger kotiilesmelere yol acan unsurlarin tespiti ve yok
edilmesi i¢in sik sik Ol¢clim ve kontroller yapilmahidir. Eger sebep tamamen yok

edilemezse, daha etkili bir temizlik ve kontrol prosediirii hazirlanmalidir.

Iyilestirme yapilmasinda dikkate alinmasi gereken en onemli konular asagida

belirtilmistir [10].

e Ekipmanin daha kolay temizlenebilmesi.

e Etrafa yayilan kir, toz ve pisligin en aza indirilmesi.

e Kirlenmeye kaynaginda son verilmesi.

e Etrafa sacilan sogutucu yag ve metal talaglarinin en aza indirilmesi.

e Kesici takimla is parcgasi arasinda talag birikmesini 6nlemek i¢in sogutucu yag
debisinin artirilmast.

e Sogutucu yagin aktigi kesit alaninin minimum degere diistliriilmesi.

e Ekipman kontroliiniin kolaylagtirilmas.

e Ekipmana gerekli muayene camlari konulmasi.

e Gevsek yerlerin sikilmasi.

e Yag tavalarina olan ihtiyacin ortadan kaldirilmasi.

e Daha fazla yag gostergesi baglanmasi.

e Yaglama girisleri yerlerinin degistirilmesi.

e Yaglama yonteminin degistirilmesi.

e Kablo tesisat diizeninin rasyonellestirilmesi.

e Boru tesisat diizeninin degistirilmesi.

e Parga degistirmelerin kolaylastirilmasi.

3. Adim: Temizlik ve vaglama standartlarinin olusturulmasi

Bu agamada temizlik, yaglama, 6l¢ii kontrolii ve gevsemesi muhtemel yerlerin bakim
ve kontrollerin belli standartlar dl¢iistinde yapilmasidir. Bu bakim ve kontrollerin ne
kadar siklikla, kim tarafindan nasil ve ne ile yapilmasi konusunda standartlar

belirlenir, gizelgeler hazirlanir ve bunlara ait planlar olusturulur. Ornegin, kullanilan
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makinenin yag gostergelerini haftada bir temizleyiniz veya yag deposunun yag

seviyesini her giin kontrol ediniz, eksikse yag ilave ediniz gibi hedefler

belirlenmelidir [7].

Yaglama standartlarinin olusturulmasinda su hususlar dikkate alinmalidir [10].

Kullanilacak yagin 6zellikleri agik olarak belirtilmeli ve ¢ok cesitliligi azaltmak
ve tutarlilig artirmak i¢in miimkiin mertebe tek tip yag kullanilmalidir.

Tiim gresorliiklerin ve diger yag girislerinin yerlerini belirten kapsamli bir liste
yapilmalidir.

Merkezi sistem yaglamali makinede, yaglama sistemi iyilestirilmeli ve pompadan
ana borulara, brangman valfleri ve borular ile yaglama noktalarina giden
giizergahi gosterecek sekilde sistem semasi ¢izilmelidir.

Brangman valflerinde tikaniklik olup olmadigi ve brangsman hatlarindaki debiler
arasinda farklilik bulunup bulunmadigi kontrol edilmeli ve yagin tim yaglama
noktalarina ulasip ulasmadigina bakilmalidir.

Bir giinliik veya bir haftalik siire¢ i¢in yag tiiketimi orani 6l¢iilmelidir.

Her yaglama isleminde kullanilan miktar 6l¢tilmelidir.

Pis yagin nasil bertaraf edilmesi gerektigi incelenmelidir.

Yaglama etiketleri hazirlanarak tiim noktalara ilistirilmelidir.

Yaglama konusunda karsilasilan tiim giicliikleri belirten bir liste yapilmalidir.

Yag ve yaglama cihazlarinin bakimi i¢in bir servis istasyonu kurulmalidir

. Adim: Genel kontrol

Genel Kontrol standart ¢alisma kosullarinin disinda meydana gelen anormalliklerin

biiylik problemlere sebep olmadan Onlenmesi i¢in yapilan kontrollerdir. Bu

kontrollerin tam anlamiyla yapilmasi i¢in;

Calisanin temel teknik bilgisi olmalidir. Makine elemanlarinin ne oldugu ve

normal ¢alisma kosullarinin nasil oldugu, yaglama, makine pargalari, pndmatik
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ve hidrolik sistemler, elektrik devreleri, tahrik sistemleri ile sizdirmazlik,
yangindan korunma gibi temel teknolojiler konularinda egitim almalar1 ve bu
bilgileri kullanma olanagina sahip olmalar1 saglanmalidir.

e Calisanin, kullandig1 ekipman ve makine {izerine egitim almasi gerekmektedir.
Bu egitim, ekipmanlarin is iizerinde ¢alisan tarafindan kullanilmasi yani is bast
egitimidir.

e Gorsel kontroller yapilmalidir. Bu kontroller belirli periyotlarda calisanlarin
kendi makine ve ekipmanlarinin problemsiz ¢alismasi i¢in belirledikleri ve

yaptiklar1 kontrolleri igerir.

5. Adim: Standartlasma

Yapilan kontrol islemlerinin standart hale getirilmesi ve kolaylastirilmasi islemleri
yapilmalidir. Standartlastirma sirasinda bakim talimatlar1 revize edilerek, bakim
talimatlarinin igerikleri ¢aliganlar tarafindan en uygun duruma getirilmelidir. Ayrica
genel kontroller sirasinda yapilan kontrolleri daha kolay hale getirmek igin
caligmalar yapilarak kontrol edilmesi zor olan kisimlarin kontrol edilebilir hale
getirilmesi saglanmalidir. Ornegin, i¢ini géremedigimiz ve gozle kontrol etmemiz
gereken bir yerin kapagini cam veya baska bir seffaf malzemeye cevirerek kontrol

kolaylig1 saglanabilir.

Ekipmana yonelik tiim calismalar1 bitirmek ve kullanic1 bakim standartlarini

olusturmak i¢in besinci agsama asagidaki siralamaya gore uygulanir [10].

e Temizlik ve Yaglama Standartlarinin Gozden Gegirilmesi: Ugiincii adimda
olusturulan temizlik ve yaglama standartlarinin yiiriitiilmesiyle elde edilen
deneyimlere dayanilarak, temizlik gorevleri ve yaglama kontrolleri tekrar gozden

gecirilmeli ve gerekli iyilestirici onlemler alinmalidir.

e Gegici Muayene Standartlarinin Gozden Gegirilmesi: Dordiincii adimda her

muayene kategorisi i¢in olusturulan muayene standartlarinin yiiriitiilmesiyle elde
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edilen deneyime dayanan gecici muayene standartlari, burada tekrar gozden
gecirilir.

e Bakim Béliimiiniin Muayene Standartlar1 {le Karsilastiriimasi: Kullanic1 Bakim
ve bakim personeli tarafindan olusturulan iki ayr1 standart, uygun muayene
gorevlerinin dagilimmi belirlemek ig¢in, birbirleriyle karsilastiriimalidir. Bu
durumda, operatorler, her kategori i¢in hazirlanan muayene standartlarini, her

ekipman pargasi i¢in giinliik ve tek muayene standartlarina gevirirler.

e Gegici Kullanict Bakim Standartlarinin - Olusturulmasi: Giinliikk muayene,
temizlik ve yaglama standartlari; giinliik temizlik, yaglama ve muayene icin,
gegici kullanic1 bakim standartlari olarak derlenir. Operatorler, gorsel kontrolleri

uygulayarak giinliik bakim i¢in daha az zaman harcamalidirlar.

6. Adim: Tertip, diizen ve organizasyon

Bu asama tiim is yerinin 6zellikle ¢calisma ortamlarinin ve tezgahlarin temizlenmesi
ve diizenlenmesini igermektedir. Makinelerin ve takimlarin durmadan ve verimli
calismasi i¢in yapilan ¢alismalar yaninda ¢alisilan ortaminda daha rahat ve giivenli
calisilir bir ortam hale getirilmesi gerekir. Bu sayede kirli ve daginik ortamin
dogurdugu verimsizlikler ve tehlikeler yok edilmis olur. Ornegin kalip baglarken,
parca degisimi yaparken takimlarin karisik olmasindan dolay1 takimlara ulasmak ¢ok
zaman kaybettirir ve isleri daha sikict hale getirir. Bu durumlar, kiigiik diizenlemeler
ile diizene koyulabilir. Daha sonra bu diizen dogrultusunda herkes almis oldugu
ekipmani isi bitince yerine koyacaktir. Bu sayede daimi bir tertip kazanilmis

olacaktir(buraya diizenlenmis takim resimleri koyulabilir) [7].

Altinc1 adim asagidaki sekilde alt basamaklara ayrilabilir [10].
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1. Kalite sonuglarina yogunlagan iyilestirmeler:

Proses kalitesinin degerlendirilmesi.

Hatali iirliniin gézden kag¢isinin 6nlenmesi.

Kalite hatalarinin olustuklar1 anda tespit edilmesi.

2. Kalite nedenlerine yogunlasan iyilestirmeler:

e Hammadde kontrolii.

e Olgiim cihazlarmin kontrolii.

e Kalip ve diizeneklerin kontrolii.
e Makine kosullarinin kontrolii.

e Hata Onleyici sistemlerin kontrolii.

(O8]

. Proses kalite giivenilirlik sisteminin tesis edilmesi

7.Adim: Tam kullanici bakim

Bu asamada tezgahlarin, ekipmanlarin, takimlarin ve ¢alisma ortaminin veriminin
arttirilmasi i¢in iyilestirme faaliyetleri baslatilir. Ayrica, erken teshislerde bulunarak

arizalarin ve problemlerin 6niine gegilir.

Tim bu kullanict bakim agsamalarinin en iyi sekilde yapilmasi ve bir siireklilige

oturtulmas1 gerekmektedir [7].

Yedinci asamada, bilgili operatorler kullanict bakimi yiiriitiirler. Operatorler, temel
ekipman kosullarini kararl olarak muhafaza ederler ve yipranan pargalar1 yenilerler.
Diger yandan, bakim personeli kritik makinelerde kestirimci bakim g¢aligmalarini
uygulayarak, olduke¢a gelistirilmis planli bakimi saglarlar. Beklendigi gibi, Sifir
Kaza, Sifir Hata ve Sifir Durus elde edilir. TVB isletme oOlgeginde biitiiniiyle

yerlesmistir.
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TVB’yi uygulamadaki ilerleme, ekipman ve proses diizenlemelerine ve ¢alisma
kosullaria gore degisir. Ancak bu duruma ulagmak i¢in en az ii¢ y1l gerekir. En giic
kalite konularin1 ¢ézmek i¢in, fazladan en az iki yil daha gerekir. TVB’yi tamamen
uygulamak, olduke¢a uzun bir yolculuktur. Fakat TVB’ye dar ve kisa vadeli uygulama
goziiyle bakan bircok firma, sadece iiretimi artirmayr disiiniirler. Bu sirketlerde
kismen uygulanan TVB sistemi, verilen sinirlt hedefleri elde ettikten sonra giderek

¢oker.

Yedinci asamaya kadar kullanici bakim, kararli olarak uygulanmazsa, TVB
sisteminin yavas fakat devamli bozulma tehlikesi vardir. Bundan dolayi, tiim

calisanlar, uygulanan TVB diizeyini korumali ve gelistirmelidir [10].

2.2.4. Onleyici miihendislik faaliyetleri

Erken ekipman ydnetimi, biitlin isletme ¢abalarini, miimkiin olan en kisa zamanda
seri iiretime gevirecek bir dizi iyilestirme faaliyeti gerektirir. Bu amacla, sorunlarin
nedenleri sadece devreye alma sirasinda degil, daha erken sathada, bir dizi fabrika

miihendisligi hizmetleri esnasinda yok edilmelidir [7].

Onleyici Miihendislik, gecmisteki tecriibelere dayanarak, mevcut sorunlarin
cozlimlerinin kesfini, yeni ekipmanin gelistirilmesini ve miihendislik, siparis, imalat,
devretme asamalarindaki tiim onleyici faaliyetleri igerir.

Ekipman verimliliginin artirilmasi amaciyla su adimlar kullanilmalidir:

e Planlama ve hazirliklarin yapilmasi,

e Bollimler arasi ekipman gelistirme proje takimlarinin kurulmasi,

e Fabrika sahasinin ve ekipmanlarinin Toplam verimli bakim uygulamalarina hazir
hale getirilmesi,

e (Calisanlarin egitilmesi,

e Kullanic1 bakimin baslatilmasi,

e Planli bakim faaliyetlerinin ortaya konulmasi ve gelistirilmesi [7].
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2.2.5. imalati kolay iiriin tasarmm

Coziimii zor imalat gii¢liikleri, iiriin daha tasarim asamasinda iken, kolay imalat ve

kalite giivenirligi tesis edilerek, kolaylikla asilabilir [8].

2.3. Toplam Verimli Bakimin Uygulanmasi

TVB, isletme igerisinde sistematiginin kurulmasi ve gelistirilebilmesi i¢in en az 3
yillik bir siire gerektiren bir uygulamadir. Toplam Verimli Bakim’i bu siirenin
altinda kurmayi hedefleyen yoneticiler arizalarin azaltilmasi disinda kapsamli
hedeflere ulasamazlar. Isletmenin biiyiikliigiine ve sahip oldugu makine parkina gére

degismesine ragmen hazirlik asamasi 3—6 ay, uygulama asamasi ise 2—3 yil siirebilir.

Biitiin calisanlarin  katilimini temel alan TVB faaliyetleri baglatilmadan once,
goriismeler yoluyla fikir birligini saglamak en temel esastir. Karsilikli anlayis ve fikir

birliginin, gelecekteki TVB uygulamalarinin gelisiminde 6nemli etkileri vardir [2].

TVB’nin isletme igerisinde gelistirilebilmesi icin isletmenin izlemesi gereken
adimlar vardir. Toplam verimli bakim’in isletmelerde uygulanmasinda izlenecek
temel 12 adim iic asamada siniflandirilmaktadir. Toplam Verimli Bakimin

uygulanmasi i¢in atilacak adimlar ve detaylar1 Cizelge 2.3.’de verilmistir.
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Cizelge 2.3. Toplam verimli bakimin 12 adimi [2].
ASAMA ADIM DETAYLAR
1. Ust yonetimin TVB igin Slrket 1Q1Inde' TVB .1'le 1lg1h konferans
- verilmesi; sirket biilteninde bu
aldig1 karar1 agiklamasi SRR . .
konuyla ilgili yazilara yer verilmesi
2. TVB’ 1 tanitimi i¢in egitim Yoneticiler — SSeeI;/lliizlrerlne gore
y kampanyasinin baglatilmasi Genel _, Slayt sunumlar:
3 3. TVB yiirlitme Her seviyede TV ile ugrasacak ozel
E organizasyonunun komiteler kurulmasi, sorumlularin
< olusturulmasi belirlenmesi
= Mevcut durumun analiz edilmesi
4. TVB i¢in temel politika ve Ut durumu . ’
. : . amaglarin belirlenmesi, sonuglarin
hedeflerin belirlenmesi . . .
tahmin edilmesi
5. TVB gelisimi i¢in Master Temel faaliyetler i¢in detayl
Planin hazirlanmasi gelistirme planlarinin hazirlanmasi
6. TVB’in uygulanmaya Miisteri, ortaklar ve tedarik¢i
konulmas1 firmalarin bilgilendirilmesi
7. Ekipmanlarin her parg¢asinin | Model ekipman se¢ilmesi; proje
verimliliginin arttirilmasi ekiplerinin olusturulmasi
Yedi adimi ilerletme / teshis
8. Otonom bakim programinin . ...
. . koyabilme yeteneginin arttirilmasi ve
< gelistirilmesi e o L .
S egitim prosediiriiniin gelistirilmesi
< Periyodik, kestirimci bakim
’J . . y )
) 9. Bakim depa}*tmanl em sistemlerinin ve yedek parca stok
@) planli bakim ¢izelgelerinin et o g
= h kontrol, ddkiimanlama gibi
5 azirlanmasi . .
sistemlerin kurulmasi
10. Operasyon ve bakim
konusundaki bilgi diizeyinin Liderlerin egitimi, liderlerin bilgiyi
arttirtlmasi igin egitim grup liyeleriyle paylasmasi
programlarinin hazirlanmasi
11. Erken ekipman yonetimi Ekonomik yasam maliyeti
programinin kurulmasi analizlerinin yapilmasi
1=
—
3 12. TVB uygulamasinin VB 6diilii igin bagvurulmasi ve daha
v sonlandirilmasi ve - . o .
) < biiylik hedeflerin tayin edilmesi
>, saglamlagtirilmasi
-
7!
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2.3.1. Hazirhk asamasi

Toplam verimli bakim gelistirme programinin ilk 5 admmidir. Toplam verimli
bakim’in tanitim faaliyetlerinin sonucu olarak is ortami1 Toplam verimli bakim ig¢in
hazirlanir. Toplam verimli bakim i¢in politika ve stratejiler, organizasyon ve

uygulama plani acik bir sekilde ve kararlilikla duyurulur [7].

Y Onetim kararinin ilam

Toplam Verimli Bakim gelisiminde ilk adim iist yonetimin Toplam Verimli
Bakim’in uygulanacagma yonelik sunacag: bir bildiri ile baslar. Ust yénetim proje

icin istekliligini agiklamalidir ve bu kararini diger ¢aliganlara bildirmelidir

TVB uygulamalarinin basarili olabilmesi i¢in, TVB igeriginin, amacinin hedeflerinin
ve ni¢gin TVB olmas1 gerektigi kararmin sebepleri resmi bir yazi ile c¢alisanlara

aktarilmali, hatta gelismeler sirketin haber biiltenlerinde yaymlanmalidir [1].

Toplam verimli bakim i¢in her ne kadar tiim ¢alisanlarin katilimi gerekiyorsa da, tist
yonetimin siirekli onderligi ve destegi ¢ok onemlidir. Calisanlarin kullanici bakim
uygulamalar1 ve operasyon bakim yeteneklerinin gelistirilmesi konularinda
egitilmeleri gerekmektedir. Bununla beraber calisanlarin da ekipmanlar1 etkin
kullanim1 ve kullanici bakim konularindaki hedeflere inanmis olmalar1 gereklidir.
Ust ydnetim tarafindan olusturulan uygun bir is ortami ve egitilerek motive edilmis
isgiicli bir araya geldiginde kullanic1 bakim ve diger hedeflere ulasmak daha kolay

olacaktir.

Egitim

Toplam Verimli Bakim gelistirme programindaki ikinci adim egitimdir. Programin
tanitilmasindan hemen sonra egitime gecilmelidir. Toplam verimli bakim egitiminin
amaci, calisganlara TVB’in ne oldugunu anlatmanin yanmi sira c¢alisanlara moral

astlanmas1 ve degisiklige kars1 olabilecek geleneksel direncin 6l¢iilmesidir.
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Ekipmanin tiim 6zellikleri, iyilestirmelerin iiretime ve maliyete katkilari, temel akim
kriterleri ve TVB amag ve sistematiginin ¢alisanlara aktarilmasi i¢in programlanmis

zamanlarda egitimlerin uygulanmasi gerekmektedir.

Egitimlerin igerigi de onemlidir. Ornegin bir miihendise verilecek ayardaki bir TVB

egitimi hattaki operatore aynen verilirse verim alinamaz [2].

TVB organizasyonu

Personelin egitimi tamamlandiktan sonra, TVB gelistirme sisteminin kurulmasina
baslanabilir. Bu adim TVB’in yiiriitiilmesi i¢in kurulacak ¢emberleri kapsar. Bu

¢emberlerde topyekiin katilim ilkesine gore her diizeyden elemanin olmasi gerekir.

Kiiciik grup aktiviteleri iyilestirme c¢emberlerinde de oldugu gibi yoOnetim
kademelerinin disinda organize edilir. Kiiglik grup aktiviteleri katilimci yonetimin
onemli bir geregidir. Grup i¢indeki her lider bir sonraki seviyedeki kii¢iilk grubun
tiyesidir. Bagka bir deyisle grup liderleri seviyeler arasinda bir link hatti gorevi
goriirler. Boylece dikey yap1 iginde, yatay iletisimde oldugu kadar iyi bir bilgi akisi
saglanir [7].

TVB’1n bagartya ulagsmasi, herhangi bir gliven eksikligi olmadan takim calismasi
yapilmasina baglidir. TVB organizasyonunda en tepede iist yonetim yer almaktadir.
Ust yénetimin gérevi, TVB kavraminin benimsetilmesi, bi¢im verme calismasi,

raporlarin {iretilmesi, TVB ¢alismalarinin bu ¢ergevede yiiriitiilmesini saglamaktir

[1].



34

istek — Destek - Oncdlik B . .
UST YONETIM

‘ Yukandan Asagi

ALT YONETIM VE
TUM CALISANLAR

Olaylar Kavramak — Ortak Calisma

Asagidan Yukan

Sekil 2.5. Toplam verimli bakim takim ¢alismasiyla problemleri ortadan kaldirir [7]

TVB politika ve amaclarin belirlenmesi

TVB uygulanirken ise temel politika ve amaglar1 belirleyerek baslamalidir. TVB
yoluyla ariza ve hatalarin elimine edilmesi uzun bir zaman alacagindan temel bir
yonetim politikas1 ortaya konulmalidir. Siire¢ yonetiminde oldugu gibi politikalar
soyut ilkelerden meydana gelirken, amaglar Olgiilebilir, sayisal ve kesin olmalidir.
Amagclar hedefleri, miktarlar1 ve zamam belirler. Ornegin; amaclar bdliimiinde “ariza
sayisint azaltmak”™ ciimlesi yerine “2010 yili itibariyle ariza sayisint %50 azaltmak”
hedefi daha motive edicidir ve boylece isletmedeki tiim katilanlarin hedefinin daha

somut olmasin1 saglar.

Mevcut durum tespit edildikten sonra yonetim ii¢ yillik plan iginde ulasilabilir
hedefler belirlemelidir. Hedefler belirlenirken i¢ ve dis ihtiyaglar gdz Oniinde
bulundurulmalidir. Daha sonra, isletmelerdeki her seviye ve departman i¢in ayrintili

alt hedefler belirlenmeli ve sahiplendirilmelidir [1].
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TVB master planinin yapilmasi

Bu adim Toplam Verimli Bakim gelisimi i¢in Master plan hazirlanmasi asamasini

kapsar. Master plan, atilacak her adimin detayl bir planini igerir.

Biitiin isletmelerde yoneticiler, mithendisler ve calisanlar faaliyetlere baslamadan
once, biiyiik kayiplara neden olan problemleri belitlemeye calisir. Isletme
yoneticileri yapilan islerde ve kullanilan ekipmanlarda duruslar1 ve kalite hatalarini
giderirler, ayrica kullanilan ekipmanlarin fonksiyonlarin1 gelistirerek isletmenin
yikiinii azaltirlar ve kullanici bakim programini baglatirlar. Bakim departmani
operatorlerin ¢aligmalarina destek vererek, planli bakim sistemini kurmak icin

faaliyetlerini gelistirir. En problemli makinalar, pilot makinalar olarak belirlenir.

Isletme icerisinde bir veya birkac bolge ya da ekipmam pilot bolge ya da ekipman
olarak segcmek gerekmektedir. Baz1 sirketlerde, sifir adim olarak adlandirilan hazirlik
doneminde, birka¢ aydan 6 aya kadar zaman harcanarak, isletmenin temizlenmesi,

diizenlenmesi ve alt1 biiylik kaybin giderilmesi ¢aligsmalar1 yapilir.

2.3.2. Uygulama asamasi

On Gelistirme ve gelistirme olarak incelenebilir. Tamamlanmasi icin belli
zamanlarin gegmesi gerekmektedir. Toplam verimli bakim hedeflerine ne kadar siire
icinde ulasilacagini belirlemek ve plani uygulamaya almak ¢ok 6nemlidir. Uygulama

asamasi 6 adimda gerceklestirilir.

Uvygulamavya baslanmasi

Toplam verimli bakim gelistirme siirecinin baglangicidir. Hazirlik agsamasinda
yonetim kadrosunun Onderligi daha oOnemlidir. Ancak 6. adim olan uygulama
asamasiyla birlikte tiim elemanlar TVB i¢in ¢alismaya baslamalidir. Her c¢alisan 6

bliylik kaybin oOnlenmesi icin belirlenen toplam verimli bakim Politika ve
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Hedeflerinin basariya ulagsmasi igin {istline diisen gorevi yapmali ve caligmalari

desteklemelidir.
Iyi bir baslangi¢ igin tiim ¢alisanlarin katildii bir toplant1 ile bu samaya kadar
yapilan ¢alismalar bir rapor halinde iist yonetim tarafindan sunulur ve karsilikli

olarak destek verilecegi ifade edilerek yiiksek moral saglanir [7].

Ekipman yonetim sisteminin kurulmasi

Toplam Verimli Bakim’in baslangi¢c asamasinda, TVB’1n sonug iiretme potansiyeli
ile ilgili siipheler olabilir. Bu siipheyi ortadan kaldirmak ve hedefler dogrultusunda
kenetlenmek igin, ilk 3 aylik siirede dnemli kronik kayiplar secilmeli ve her parca

icin proje ekipleri olusturulmalidir.
Bu proje iki kez karhdir. Birincisi TVB etkinlikleri prova edilmis olur. ikincisi ise
elemanlarin tecriibesi artar ve kazandiklar1 tecriibeleri kendi is merkezlerindeki diger

ekipmanlar i¢in de kullanabilirler [2].

Otonom bakim sisteminin kurulmasi

Operatorler yardimiyla otonom bakim yapilmasi TVB’in yegane oOzelligidir.
Organizasyonu bozuk olan sirketlerde otonom bakimi uygulamak olduk¢a zordur.
Ciinkii bu sirketlerde operatorler sadece iiretim i¢in, bakimcilarda sadece arizalardan
sorumlu olmak iizere sartlanmislardir. Operatorler, kendi kendilerine tiim
zamanlarini parga yetistirmek i¢in liretime adamalari gerektigini diisiiniirler. Bakim

personeli de bakim i¢in tiim sorumlulugun kendilerinde oldugunu zannederler.

Bu sekildeki beklentiler bir gecede degismez. Dogal olarak TVB’in tanitimindan
tamamlanmasina kadar olan siirenin iki ya da ii¢ y1l olmasinin sebeplerinden birisi

budur. Bir sirketteki diisiinceyi ve ¢evreyi degistirmek zaman alir [2].
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TVB’1n uygulanmasinda, en list diizeyden en alta kadar herkes operatorlerin otonom
bakimi yliriitebilecegine ve herkesin kendi ekipmanindan sorumlu olabilecegine
inanilmalidir. Otonom (kullanic1) bakim igin 7 bakim yaklasimi daha onceden de

bahsedildigi gibi asagidaki gibi uygulanir:

e On temizlik,

e Problemlerin asil nedenlerinin ortadan kaldirilmasi,
e Temizlik ve yaglama standartlari,

e Genel kontrol,

e Kullanici kontrolii,

e Tertip, diizen ve organizasyon,

e Tam kullanici bakim.

Planh bakimin gelistirilmesi

Toplam Verimli Bakim gelistirme programinin dokuzuncu adimi, daha Once
tanimlanmis olan 6 temel Toplam Verimli Bakim faaliyetlerinden birisi olan, bakim
boliimii i¢in “Planli ve Periyodik Bakim Programi”dir. Daha 6nce de bahsedildigi
gibi, bakim bdliimii tarafindan yerine getirilen planli bakim faaliyetleri, liretim

boliimiiniin otonom bakim ¢aligmalari ile koordinasyon i¢inde olmalidir.

Genel kontrol giinliik rutin bir is haline gelinceye kadar, bakim departmaninin katki
ve yardimlarina TVB gelistirme programi dncesinden ¢ok daha fazla ihtiya¢ duyulur.
Ciinkli operatorler eksikliklerin belirlenmesinde ve karsi tedbirlerin alinmasinda
bakim departmanina giivenecektir. Daha da 6nemlisi, arizalar siirekli olarak azalirken
gittikce artan bir dikkate ihtiya¢c duyulacaktir. Bu nedenle bakim departmaninin is
yiikii artacaktir [2].

Genel kontrol operatorlerce giinliik rutin bir is olarak benimsendikten sonra, bakim
departmaninin is yiikkii normal haline geri donecektir. Ariza sayilar1 belirgin bir

sekilde diistiikge, bakim aktiviteleri azalacaktir.
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Bu noktada bakim departmani kendi organizasyonunu ¢ok iyi dengelemelidir. Bakim
departmani icin periyodik bakim ¢izelgesi hazirlanmasina, operatdrler icin genel

kontrol prosediirii tamamen bitirilmeden baslanir.

Onleyici mithendislik faalivetlerinin yerine getirilmesi

Yeni bir ekipman monte edildiginde, dizayn, iiretim ve montaj ¢aligmalar1 kusursuz
olsa bile miithendis ve bakim miihendisleri normal ¢aligmaya gegmeden dnce pek ¢ok
tyilestirme yapmak zorunda kalirlar. Baslangi¢ periyodu onarimlari, kontroller,
ayarlar, kotiilesme ve arizalari engellemek icin yapilan temizlik ¢aligmalar1 o kadar
zor hale gelir ki, destek miihendisleri gereken destegi vermede tam anlamiyla basarili

olamazlar. Sonugta kontrol, yaglama ve temizlik ihmal edilebilir.

Baslangi¢ sorunlar1 ve daha sonradan yapilan ekipman iyilestirmeleri dizayn ve yapi
asamalarindaki hatalardan meydana gelir. Bir ekipmanin iiretim ve bakim kalitesi ya
fabrikanin i¢indeki dizayn, iiretim ve bakim miihendislerinin ortaklasa c¢alismalar
sonucu yapilan dizayn ve modifikasyonlarla ya da dogrudan dogruya isletme

disindan belirlenir [7].

Bu calismalardaki amag [2]:

e Ekipman yatirim plani sathasinda, miimkiin olan en iyi kararin alinmasi.

e Tasarimdan ¢alisma zamanina kadar olan siirenin diisiiriilmesi.

e Minimum is ve diizenli ¢alisma sayesinde verimde ilerleme saglanmasi.

e Tasarlanan ekipmanda en yiiksek giivenilirligin, ekonomik isletmeciligin ve

giivenligin temin edilmesi.

Erken ekipman yoOnetimi iiretim mihendisleri ve bakim personeli tarafindan
yuritilir. Ulagilmak istenen amaglar degisik diizeylerdeki gelistirme faaliyetleri

boyunca takip edilir. Yatirnm planlamasi, tasarim, fabrikasyon, montaj, test asamasi



39

ve onay prosesleri birer gelistirme faaliyetidir. Hata ve kusurlarin bulunmasi igin

arastirma ve diizeltme islemleri bu aktivitelere dahildir [7].

Operasyon ve bakim vetenekleri gelistirilmesi icin egitim

TVB uygulamas: gelistiren bir sirket iscilerine kendi ekipmanlarini yonetebilecek
egitimi vermek zorundadir. Operatdrlere bakim teknikleri egitiminin yaninda, temel
teknik bilgiler de verilmelidir. Operasyon ve bakim i¢in teknik egitim, is yerinin
kendi ihtiyacina gore ayarlanmalidir. Insanlar igin yapilan egitim ve Ogretim

yatirimlari birgok sekilde geri donecektir.

Ancak egitim verilirken hangi kademeye ne egitimi verilmesi gerektigi 6nem teskil
etmektedir. Sekil 2.6.°da isletmenin hangi seviyelerinde hangi egitimlerin

verilebilecegi 6rnegi yer almaktadir [2].

/ fleri Yonetim

Test Etme Yetenekler
{Tecriibeli Isciler icin)
Ustalik Yeteneklen
(Ust ve Orta Seviyeler i¢in
Temel Egitim

(Diisiik Seviveli ve Yeni isciler igin)

Sekil 2.6. Seviyelere gore egitim

Bakim uygulamasi yapan bir sirket, calisanlarinin ekipmanlari, gerektigi sekilde
yonetebilmelerini saglayabilmesi i¢in, egitim faaliyetlerine gerektigi gibi Onem
vermelidir ve gereken yatirimi yapmalidir. Buna ilave olarak, operatorlere sahip
olduklar1 imalat becerilerinin yani sira, bakim tekniklerinin dahilinde egitim vererek

bakim becerilerini de gelistirmek gereklidir.
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2.3.3. Siireklilik asamasi

Son kontrol ile iiretimin tamamlandigi asamadir. Ulagilan sonuglar hedeflerle

karsilastirilir.

TVB sisteminin korunmasi ve yeni hedeflerin belirlenmesi

Toplam Verimli Bakim gelistirme programindaki son adim Toplam Verimli Bakim
uygulamasinin kusursuz hale getirilmesi ve gelecek i¢in daha yiliksek hedeflerin
belirlenmesidir. Toplam Verimli Bakim sonucu ulasilan sonuglar gelistirilerek daha

yiiksek hedefler ve maksimum verimliligine ulasmanin siirekliligi saglanmalidir.

TVB aktivitelerinin siirekliligini saglamak i¢in Oncelikli adim dogru ortamin
saglanmasi, daha sonra da calisma ortaminin iyilestirilmesidir. Dogru ortamin

saglanmasi i¢in yapilacak ¢aligmalar ise asagida verilmektedir:

e Aktivitelerin  ve  amaglarin  yaymlanmasi:  Isletmede  calismalarin
heveslendirilmesi i¢in yapilabilecek seylerden biri, takimlara toplam verimli
bakim aktiviteleri ile ilgili yapilan ¢alismalar, sloganlar, fotograflar ve ¢izimlerin
yayinlanabilecegi bir panonun hazirlatilmasidir. Bu sekilde insanlarin gozleri
siirekli “Toplam verimli bakim” ve “Takim Calismas1” sozciiklerine takilarak

akillardan ¢ikmaz.

e Yiriitme ofisinin danisma olarak da kullanilmasi: Yiiriitme ofisinin gorevi, takim
caligmalarina rehberlik edip calismalar1 izler. TVB toplantilarin1 organize eder,
TVB’den ogrenilen seylerin isletme ig¢inde yayilmasina yardimci olur ve iist
yonetimin ¢alismalar hakkinda bilgilenmesini saglar. Takimlar, aktiviteleri
sirasinda  karsilastiklart  problemlerin  ¢6ziimii  i¢in  yiirlitme ofislerine

danismalidirlar.



41

e Yoneticilere aktif roller vermek: Boliim miidiirii diizenli bir sekilde kontrollerini
yapmalidir. Ornegin, ayda bir kere boliim miidiirleri bu kontrolii yaparken
takimlara c¢alismalarinda rehberlik eder ve c¢alisanlarla iletisim kurar. Bu
takimlar1 daha verimli olmalar1 konusunda hirslandirir. Yonetimin kontrolleri
takim ruhunu gelistirir. Bu kontrollerin etkisi eger miidiir ge¢mis ziyaretlerde

aldig1 notlar1 takip ederse daha etkili olur.

Calisma ortaminin iyilestirilmesi i¢in atilacak adimlar asagida belirtilmektedir:

e Temizlik ve diizenleme ile baglama (5S’in uygulanmasi)
e Tartisma icin rahat bir ortam yaratilmasi

e Toplant1 odas1 tahsis edilmesi

e TVB gelismelerinin oneri olarak kaydedilmesi

e Takim c¢aligmasi
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3. MKE SILAH FABRIKASINDA UYGULANAN MEVCUT BAKIM
ONARIM METODU

TVB’nin uygulanmasindan once yapilmasi gereken ilk adim Fabrikanin bakim
onarim olarak ne seviyede bulundugunu tespit etmektir. Bu sayede sistemin
eksiklikleri ve gerekleri belirlenecek ve uygulamaya doniik bir modelin kurulmasi

saglanacaktir.

3.1. MKE Silah Fabrikasi’nin Tanitim

MKE Silah Fabrikasi, 1935 yilinda kurulmus olup, 1939 yilinda 2 Nolu Tiifek
Isletmesi ad: altinda ve ¢ok kisa bir siire sonra da miistakil bir miidiirliige déniiserek

faaliyetlerine baglamistir.

Uretimini Aralik 1990 tarihine kadar kesintisiz siirdiiren Fabrika bu tarihten itibaren
Silahsan Hafif Silah Sanayi Anonim Sirketine doniistiiriilmiistiir. MKEK’in yeniden
yapilandirilmasi ¢ergevesinde 1 Nisan 2003 tarihinden itibaren Fabrika statiisiinde

faaliyetlerine devam etmektedir.

MKE Silah Fabrikas1 Midiirliigii’niin asli gorevi Tiirk Silahli Kuvvetlerinin ve
Ulkemizin diger silahli birimlerinin hafif silah konusunda her tiirlii ihtiyacin

karsilamaktir.

1939 yilinda 334 adet tezgah almarak 2 nolu Tiifek Isletmesi adi altinda Ordu
ihtiyaci i¢in Mavzer liretimine baglanilan Fabrika 1946 yilinda Walter tipi tabanca,
1949 yilinda 12,16 kalibrelik av ¢iftesi, 1962 yilindan sonrada 7,65 mm ve 9 mm
tabanca ile 28.08.1967 tarihinde Milli Savunma Bakanlig1 ile Federal Almanya Milli
Savunma Bakanlig1 arasinda yapilan antlagsmaya goére G3 Otomatik Piyade Tiifegi ile
MG3 Makineli Tifegi, 1986 yilinda da MP5-A3 Makineli Tabanca firetimine
gecilmistir.
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2009 yili itibariyle Fabrikada yaklasik 900 adet tezgah bulunmaktadir. Bu tezgahlarin

biiylik cogunlugunu torna, freze ve pres tezgahlari olusturmaktadir.

Fabrika TS-EN ISO 9001-2008 Kalite Yonetim Standardi ve AQAP 2120 Uretim
Icin NATO Kalite Giivence Gerekleri Standardina sahiptir. Ayrica Tesis Giivenligi

Belgesi bulunmaktadir.

MKE Silah Fabrikas1 Miidiirliigii, Kirikkale Yahsihan yolu 4. km de 44.062 m2 si
kapali, 308.754 m2 agik alan olmak {izere toplam 352.816 m2 alanda faaliyetlerini

surdirmektedir.

Fabrikada 41’1 mithendis olmak t{izere 171 memur ve 413 is¢ci olmak {izere toplam

584 personel gorev yapmaktadir.

3.2. Bakim Onarim Biriminin Isleyisi ve Mevcut Durum Analizi

Mevcut durumun tespitinde ariza kayitlari, sayilari, sikliklari, sebep ve cesitleri

aranmalidir ki daha sonra bu arizalarin tizerine gidilebilsin.

MKE Silah Fabrikasi’nda, TVB uygulamas1 oncesi uygulanan bakim yontemi arizi
ve periyodik bakimdir. Yapilan periyodik bakim i¢in 1 mekanikgi ve 1 elektrik¢iden
olusan bir bakim ekibi istihdam edilmektedir. Bu ekip aym1 zamanda arizanin
durumuna gore, genel ariza ve onarimlara da miidahale edebilmektedir. Diger tiim
arizalara, ariza ¢ikan tesis ile ilgili egitim almis ve uzmanlagmis bakim elemanlar
miidahale etmektedirler. Bakim Onarim biriminde toplam 38 personel ¢aligmaktadir.
Bunlarin 11°1 elektrik subesinde, 11°1 i¢ tamir (mekanik bakim) subesinde ve 12 ‘si

yardimci tesislerde gorev yapmaktadir.

Bakim Onarim Midiirligii Organizasyon Semasi Sekil 3.1.°deki gibidir:
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=
Bakim Onarim
Miadiirliigii
>
ic Tamir Subesi Elektrik Subesi Yardime Tesisler
Dig Tamir Subesi [s1 Merkezi

Sekil 3.1. Bakim onarim miidiirliigii organizasyon semast

I¢c tamir subesi: Uretim ve diger hatlardaki, {iretimle direkt ilgili olan tezgahlarin

mekanik arizalarmin giderilmesi ile ilgili calismalar1 yiiriiten subedir. Ornegin: CNC
otomat tezgahinda siirlicli zincirinin kopmast arizasiin giderilmesi bu subenin

sorumlulugundadir.

Elektrik subesi: Uretim ve diger hatlardaki, iiretimle direkt ilgili olan tezgahlarin

elektrik arizalarinin giderilmesi ile ilgili ¢aligmalari yiiriiten subedir. Ornegin: Plastik
pres tezgahinin kalip kapama sivislerinde ariza olmast durumunda, arizanin

giderilmesi ile ilgili ¢alismalar bu subenin sorumlulugundadir.

Dis tamir subesi: Uretimle direkt ilgisi olmayan, dolayli olarak iiretimi etkileyecek

olan bakim ve tamirat islerinin yapildig1 subedir. Ornegin: is bakma masalarinin
yapilmasi veya bu masalardan birinde kaynak islemi gerekmesi gibi durumlardan bu

sube sorumludur.

Is1 merkezi: Fabrikanin atolye ve birimlerinin kalorifer / buhar tesisatindan, aparey
tesisatinin kurulmasi ve aparey arizalarindan, buhar kazanlarinin ¢alistirilmasi ve

buhar kazanlarinda meydana gelen arizalarin giderilmesinden bu sube sorumludur.
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Fabrikada, asagida belirtilen faaliyetlerin yiiriitilmesinden Bakim Onarim

Miidiirligi sorumludur:

e Fabrikada yiirttiilen kalite sistemini destekleyecek periyodik bakim planlarini,
bakim onarim talimatlarini olugturmak,

e Fabrika faaliyetleriyle ilgili montaj, insaat ve isletme denemeleri ve kabul
islerinin yiriitiilmesini,

o Tesis, tezgah, bina, arazi ve arazi Ustii gereclerin bakim ve tamir islerinin
planlanmasini, programlanmasini ve bunlarin uygulanmasini saglamak,

e Tesislerde kullanilmasi gereken yedek parca ihtiyacinin tespit ve tedarik
edilmesini, stoklanmasini, kullanima sunulmasini ve kayitlarinin tutulmasini

saglamak.

Bu sorumluluklar ¢ergevesinde 17 adet bakim onarim talimati hazirlanmis olup,
talimatlar dogrultusunda periyodik olarak kontroller yapilmaktadir. Bu talimatlarda
belirlenen periyotlar ‘Her Kullanim Oncesi’ operator tarafindan yapilacak kontroller
ve ‘6 aylik periyotlarla’ mekanikgi/elektrik¢i bakim onarim personeli tarafindan

yapilacak kontroller olarak ayarlanmistir.

Bakim Onarim Miidiirliigii tarafindan 17 adet tezgdha ait bakim talimati
hazirlanmistir. Periyotlar daha ¢ok bakim onarim personelinin tecriibelerine

dayanilarak belirlenmistir. Hazirlanan bakim talimatlar1 asagida verilmektedir:

e Tas Tezgahlar1 Bakim Talimati

e Freze Tezgahlar1 Bakim Talimati

e GFM Tezgahlar1 Bakim Talimati

e Matkap Tezgahlar1 Bakim Talimati
e Pres Tezgahlar1i Bakim Talimati

e (CNC Tezgahlar1 Bakim Talimati

e Torna Tezgahlar1 Bakim Talimati

e Derin Delik Delme Tezgéahlar1 Bakim Talimati
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e Otomat Tezgahlar1 Bakim Talimat1

e Yay Tezgahlar1 Bakim Talimati

e Tavlama Firin1 Bakim Talimati

e Acki Tezgahlar1 Bakim Talimati

e Tromel Tezgahlart Bakim Talimati

e (ak1 Tezgahlar1 Bakim Talimati

e Bros Tezgahlar1 Bakim Talimati

e Honlama Tezgahlar1 Bakim Talimati

e Kaynak Tezgahlari Bakim Talimati

Bu talimatlarin ayrintilarinin bir boliimii yapilan ¢aligmalar dogrultusunda, eklerde

verilmektedir.

Birimlerden herhangi birine ait bir tezgahta ariza ¢ikmasi durumunda, ilgili birim
tarafindan EK-1’de verilen ‘Bakim Onarim Talep ve Is Emri Formu® doldurularak
Bakim Onarim Miidiirliigiine iletilir. Bakim Onarim Miidirligl tarafindan bu form
veri tabaninda kayda almir ve gerekli islemleri yapar. Arizanin giderilmesini
miiteakip yapilan islemler hem forma, hem de bilgisayar veri tabanina islenerek

kapatilmis olur.

Arizanin bildirilmesinden sonra yapilan islem arizanin giderilmesinden sorumlu olan
birimin tespit edilmesidir. Bu islemin ardindan birim gerekli incelemeleri yaparak
arizanin giderilmesini saglar. Biitiin bu islemler sirasinda, arizanin hangi sube
tarafindan giderildigi, isin baslama ve bitis siiresi, arizanin giderilmesi i¢in yapilan
caligmalar, tezgahin arizali kalma sliresi, parca bekleme siiresi, bu is i¢in kag

personelin gorev aldig1 gibi bilgiler kayit altina alinir.

3.2.1 Bakim onarim planlama, takip ve yonetim programi

Bakim Onarim Birimi tarafindan yil i¢cinde gergeklesen ariza durumlar1 hakkinda

birgok veri toplanmaktadir. Bu veriler Bakim Onarim Access Ariza Programi
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yardimiyla derlenmekte ve bu sayede geriye doniik izlenebilirlik saglanabilmektedir.
2003 yilinda ilk defa sisteme adapte edilen bu program, ilerleyen yillarda bazi

revizyonlara ugrasa da genel olarak takip edilen kriterler aynidir.

Oncelikle programdaki ana meniilerden ariza protokol ¢ikist Resim 3.2.°de

gosterilmektedir. Ana meniilerden 6rnekler EK-2’de verilmektedir.

%= protokol X

ARIZA 20

MKE SILAH FABRIKASIMUDU

BAKIM ONARIM MUDURLUGU

ARIZA PROTOKOL CIKISI

Ariza Kayit Bilgileri

Aniza no Tarik Saat  Sube Demirbaz ho  Tezgah ismi Acele Verildigi sube
3 | DE.D1.2DDS| | DB:D4| | Suhane | | 2194 | |F|M 300 | | Elektrik. |
Anza  |Hidrwlik Anzal |

Arniza Giderilme Bilgileri

Protokal Ma Anza ho i3 baglama stiresi

[_f

1 Tarh Saat Anza giderime suresi ﬂ /
Iy baglama Eleman sapisi I:l
[ 9

i3i bitime 08.07.2009 0345 Beklerne Stiresi Anza tirli |_D_i§er v

‘I@i artalapan tahditler edilmis, anza tesbiti papld. Finn galizmaya devam etti. 08.01.2009 da tahditler oksjenle tlp boruyla duzeltildi. |

apilan iglem

Istatistiki Genel Degerler

I3 Baglama Siiresi Anza giderilme siiresi Toplam galizma saah Toplam bekleme zamar  Toplam anzah kalma zamari

{Eayt- Ise Baglama) (Ise Baglama- Isi Bitirme)  (Eleman Sayisu* Tamirat Sfresi)  (Vedek Parga beklema) (Eawit- Igin Bitimi)
[ oo | [ 167 | 1.67 0,00 1,27
[Kayit: 10 «[17257 | » m = | W Filtee ok | [Ar |

Resim 3.1. Access ariza programi ariza protokol ¢ikis meniisii

Bakim Onarim Midiirliigi tarafindan ACCESS programi yardimiyla asagidaki

degerler basta olmak iizere bir¢ok veri siirekli izlenmekte ve kaydedilmektedir.

Ariza kayit defteri: Ariza kayit defteri bir yil icinde hangi atdlyede, hangi tezgahin ne

tiir bir arizas1 ¢iktigini, ayrica arizanin talep, ise baslama, isin bitis tarihleri ve toplam
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onarim siiresine ait bilgileri icermektedir. Bu form sayesinde yil i¢inde toplam kag

ariza ¢iktig1 da takip edilebilir.

Subelere gore ariza kayit foyii: Bu formda her atdlye icin ayr1 ayr1 hangi tezgahta

hangi giin ve saatte, ne tiir bir ariza ¢iktif1 ve o atdlyede yil icinde kag ariza ¢iktigi

goriilmektedir.

WK SHLAJN FANESTASE WTTCRLO00
BUARTH OMARIM MODORLOGO
2008 YILI SUBELERE GORE ARIZA KAYIT FOYU
Farr Feswiye
Dammirbay no Taspekh Gy Farily aat Arizs
1 L 11 e e ITORIOOE oW Tengah stk Dubinee (pieee wcTTVE.
Faglarma
Dby o Tacgal S Farif Saaf AriEs
1 il N0 Manoos g temgl ITOSMEE (BT LR D ipdarah verkes Sy S
2 g 711 Ty g RASI00E 11004 Tt sy Calrayor.
k| 1Li s mEkd IEOEIO0E 118 Ty eglae e chvali kot
L] Lt o Mok JECEINE DN Tenpalh dw ke Lk iy marpet Al Selc .
-] Al [pL ] iy gl DEOEMIE 1S Tenjale® Sdrdh SorysEs (g,
[ .1} [P T IILIO0E DS Tengales g balkane afe e diges
! i e Ty Texgah JTILMOE R Tenpales eiyslin GEgfmer.
Finrid
Dammirbay no Taspekh Gy Farily aat Arizs
1 1 IEES Torma Tesgaf CE01MEE OVE Tenpahba dumsn Qires. [ AT wll 28 ol irsl J1E dewe )
2 181 X Toma ITOEMNE 130 Do Dighule Shracs.
K| 142 R Toma HEMIE 1R Temh dévide gagrive.
q 154 Er Toma CHOTIO0E (A Tempah bers yieud gl
3 Lo e Rl Toemidl EOCTIE R Do piml ofusTaner.

Resim 3.2. Subelere gore ariza kayit foyii

Tezgah yillik ariza kayit foyii: Bu formda sadece o tezgaha ait yil i¢inde ¢ikan

arizalar, bu arizanin giderilmesi i¢in yapilan calismalar, ise baslama ariza giderme
gibi siireler, calisan eleman sayisi, ariza tiirli, ise baslama ve bitirme tarihleri gibi

bilgiler yer almaktadir.
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2008 YILI ARIZA RAPORU
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Babarn Omanm Bln
20 NEsait D009 Parperralet
1428
Saprs 1

Arrsa no Fawd dnaze |Tanlke motcru itres! 2nzd
1 143 | LED5. 3008 |[:8:3-1 | |
[Fleld Bitirons tvill Sl | Toinlka mokonanen fitresi temirienip Sexgah calgtinidl. Teogah taal
15052008 0840 15.053005 09:30
= P T v sures rabiemesier S Arpraic kdma sdvest
143 i 0,10 [ e | L& 000 | 2 2,53
Arrsa no Faw! Ange |2, Estzoynd calsmiyor.
2 186 | .07, 2008 | =42
Ipw Eeritl  fp iferen el S [Toteesgendald siesma gideriidl Temgan faal
B e |
Prilah e s Arca v sures rabjemesoran Samer Arpraic kidma sdvas
185 i 0,00 [ sm | 500 000 | 1 5,00

Arrsa no Fawd Ange |2, Estzoynd calsmiyor.
3 e |::e=-11
tpw bapiama Goci' Spha |2 [ctaeyon gz imbasnin kaycd beshit edildl, Goe yerine getididl. Tengan fazl.
21.07.2008 085 21 [:?.:leE 0915
/ s Arra El Topiam calpma Fama Sakiame sUrEn ETERTIAT BT Arralt kedma mdran’
193Iu-ulln.ﬂnllmllmllzllm
Arres no Faw! Anze || v 3 Istsronbinn pompas algyor ot yaf esmiyorn
4 || a75 [uei2z08 e ’
Laris Bifroos bevdty'  fpkeer | Elskctrilc Mobor pompa badglands kaplinker lonimeg, yenksin yapimas ign s8kdidd. |
03.12.2008 1045 15123008 16:30 ch abredi, 1512 200 kaplin monih vamkd. Tegah fal
x Frofokal He s Acza surms' Topiam calwma Para bakdamie sores Eraman sapm Artswiv harkma sean
273 [wm | [ wms | [ ms | [ mm | [ 3 ][ ®w |
lan &ncs 5T Ancs pderime Tooiarm calsrma Parca Esran 5y Arcal) kalma
a4 TOPLAM{Sa) [ ©& [ [ =m | [ = |[ =w || [ [[ &2 ]
ORTALAMA [ a1 | [ sm | [ wa ][ s=m |[ zm | #& |

Resim 3.3. Tezgah ariza raporu

Avylik tezgah ariza degerleri: Bu formda yil iginde hangi ayda kag ariza ¢iktig1 ve kag

ariza giderildigine ait bilgiler takip edilmektedir.
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MEE SI1AH FARRIFAS] WU TRLIKGT

ARIZIA 2 BANTM OMARTM MO0 RLOG0 Bt Cvesrim B4
26 Kasanr J009 Porgernie
1155
~~~~~~ 2008 YILI TEZGAH ARIZA DEGERLERI el
2008 Bildirilen Ariza Sayrst Faplan Ariza Says: Ariza Giderilme Oram
Ocak 28 26 ) Q2.9
Subat 30 32 2% 106,7
Mart 32 31 ) Q5,9
MNisan 39 35 %% 89,7
Mayis 27 29 25 107,4
Haziran 26 28 25 107, 7
Temmuz 20 21 25 105,00
Adustos (5] 4 2o 06,7
Eyldil i9 18 ) Q4,7
Ekim 25 24 2% Q5,0
Kasim 19 20 ] 105,3
Aralk 11 12 2% 109,1
EBildirilem Ariza Sayust Faprlan Arrga Says Orralema Arca
Giderilme framt
TOPLAM | 282 | | 280 | o
ORTALAMA | 23 5 | | 23,3 | 99,29

Resim 3.4. Aylik tezgah ariza degerleri

Tezgah ariza giderilme protokol foyii: Bu formda tezgah arizalarinin protokol

numaralarina gore kaydedildigi ariza kayit formunda yer alan arizalarin karsiliinda,
arizanin giderilmesi i¢in nasil bir ¢alisma yapildig: ile ilgili bilgiler yer almaktadir.

Formda ayrica ariza tarihi, toplam arizali kalma siiresi gibi bilgiler de yer almaktadir.

Mevcut durumu tespit etmek, prosesi kontrol altinda tutmak, iyilestirmek ve karar
alma siireglerini gergek bilgiye dayandirmak amaciyla bu veriler her yil sifirdan

toplanmaktadir.
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Toplanan bu veriler sisteme kaydedildikten sonra bu sekilde kaldig: taktirde rakam
yiginindan Oteye gidemez, ayrica prosesteki degismeler ve yapilan iyilestirmelerin
sisteme katkis1 anlagilamaz. Dolayistyla toplanan verilerin tasnifi, degerlendirilmesi

ve amaca uygun bir sekilde analizi gereklidir.

Fabrikada uygulanan mevcut bakim onarim sisteminde bir husus ozellikle dikkati
cekmektedir. Tezgahlarda, atdlyelerde meydana gelen arizalar, sayilari, tiirleri,
giderilme siireleri ve bunun gibi bircok bilgi takip edilmekte fakat onleyici bakim
veya periyodik bakim calismalarina yonelik bilgiler toplanmamaktadir. Yillik bakim
planm1 olarak doldurulan formda sadece bakim yapilacak birim ve planlanan tarih
aralig1 belirtilmektedir. Fabrikanin 2008-2009 bakim onarim yillik plant Cizelge

3.1.”de verilmistir.

Cizelge 3.1. 2008-2009 Bakim onarim yillik plani

2008-2009 BAKIM ONARIM YILLIK PLANI

BAKIM YAPILACAK BOLUM PLAN TARIHI IMZA ACIKLAMA
| Namlu Sb. 1-15/09/2008
CNC1-CNC2 1-15/03/2009
) Govde Sb. 15-30/09/2008
Bileme Sb. 15-30/03/2009
3 Torna Sb. 1-15/10/2008
Tas Sb. 1-15/04/2009
4 1. Freze Sb. 15-30/10/2008
2. Freze Sb. 15-30/04/2009
. . 1-15/11/2008
5 | Yeni Montaj Sb. 1-15/05/2009
. . 15-30/11/2008
6 | Otomat Atdlyesi 15-30/05/2009
. . 1-15/12/2008
7 |4 Parcga Atolyesi 1-15/06/2009
3 Tam Sb. 15-30/12/2008
Takim Atolyesi 15-30/06/2009
9 Pres Atolyesi 1-15/01/2009
Kaynak Sb. 1-15/07/2009
1-15/02/2009
10 | Fosfat $b. 1-15/08/2009
11 Isil Islem Atdlyesi 15-30/02/2008
Yardimci Tesisler 15-30/08/2009

Bakim onarim personeli tarafindan belirtilen tarih araliklarinda bakimin yapilmasi

sonras1 formdaki aciklama kismia ‘Kontrol Yapilmistir’ ifadesi yazilmaktadir.
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Geriye doniik izleme yapildiginda, bu bakimlarin uygulanmasi esnasinda yapilan
islemlerin neler oldugu, hangi pargalarin degistirildigi, kullanilan yedek pargalarin

listesi ve bakimin ne kadar siirdiigiine dair bilgilere ulasilamamaktadir.

Fabrikada arizi bakim sistemi daha yogun olarak uygulanmaktadir. Planli bakim i¢in
talimatlar hazirlansa da planli bakim yeterince etkin uygulanamamaktadir. Bunun
baslica nedeni onceligin her zaman iiretimin devamliliginin saglanmasi prensibinin
list yonetim de dahil olmak iizere tiim ¢alisanlar tarafindan benimsenmesidir. Bu
nedenle  tezgahlar  arnizalanmadigt  veya  zorunlu  kalinmadigi  siirece
durdurulmamaktadir. Tezgah ancak ariza ¢iktiginda liretime ara vermektedir. Bir
diger neden ise bakim onarim biriminin eleman yetersizligidir. 2008 yilinda aktif
olarak bakim yapan eleman sayist 37 iken 2009 yilinda 34’e diismiistiir. Bu
personelin sadece 20’si dogrudan tezgah arizalan ile ilgilenmektedir. Fabrikada
900’e yakin tezgah bulundugu diisiiniiliirse 20 personelin ariza giderme islemlerinin

yaninda 900 tezgaha planli bakim uygulamasi olduk¢a zordur.

Uretilen silahlarda ortalama 200 farkli parga, talaslh imalat, ddvme, dokiim vb. farkl
metotlarla Fabrika iginde veya fason olarak iiretilmektedir. Uretimin yaklagik %401
fason olarak yaptirilmaktadir. Bu pargalarin birlestirme islemi ise kaynak, per¢in vb.
yontemlerle kaynak ve montaj elemanlarinca yapilmaktadir.

Uretim hattinda tezgah arizasindan dolay1 duruslar olsa dahi Fabrikadaki higbir
tezgah tek degildir. Onem durumuna gore darbogaz tezgahlar belirlenmis ve
yedekleri alinmistir. Burada iiretim hattinin tamamen durmasi gibi bir sorun
yasanmasa dahi, ani ¢ikan arizalardan dolayi iiriinlerin teslim tarihlerinde gecikmeler

yasanabilmekte veya tezgahtaki problemlerden dolay hatali {iriin liretilebilmektedir.

Siparis sayisinin yogun oldugu dénemlerde ayni cins tezgahlarin hepsinin ayni anda
calistirilmas: gerekebilir. Bu tezgahlardan birinin arizalanmasi durumunda Fabrika
basta mali ve zaman kayiplart olmak lizere bir¢ok acidan zarara ugramaktadir.
Uriiniin yetismemesi basta miisteri memnuniyetsizligine neden olmakta ayrica baz

siparigslerde yer alan gecikme cezasi Fabrikaya biiyiik bir mali yilik getirmektedir.
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Ikinci husus ise hatali iiriinlerin neden oldugu malzeme, kaynak ve isgiicii gibi

kayiplarin verdigi zararlardir.

Fabrikada oncelikle Bakim Onarim Biriminden ACCESS programi yardimiyla
gecmise doniik veriler alinarak degerlendirilmistir. Bu degerlere 6rnek olarak 2008
yilt liretim miidiirliigli ariza sayisi ve arizalara ait siireleri iceren form Resim 3.6.’da

verilmigtir.

MKE SILAH FARRIEAST MOTDURLIGT
BAKIM OMARTM MODORLOGD Balorn Cranm Bl

I iwany 2009 Pergembe
i
L

2008 YILI URETIM MUDURLOGO ARIZA SURESI

apa bt ghiarims oo} T
1.Freze 17 58,43 125,00 253,83 243,00 426,43
2.Freze 5 2,00 20,75 41,50 0,00 22,75
4 Parga CNC 17 45,07 71,58 135,33 0,00 117,65
4 Parga Freze 12 42,02 37,00 78,00 0,00 73,02
4 Parga Otomat 3 0,10 3,82 7,83 0,00 4,02
4 Parga Tag B 13,70 59,63 119,58 59,00 172,53
Fosfar % 243,63 135,33 405,83 66,00 448,97
i5 Takip 4 8,92 8,00 16,00 0,00 16,92
Kesim 1 7.17 14,00 28,00 68,50 89,67
Narmlu 43 79,80 302,83 737,83 620,08 |  1.002,72
Ortomat 17 £3,50 70,42 115,17 241,83 375,75
Plastik % 33,22 59,92 118,33 12,00 111,13
Pres 43 85,03 151,42 299,58 206,43 442,58
Pres Kaynak 4 0,45 10,67 20,58 34,00 45,12
Suhane 18 18,35 112,42 136,67 35,00 225,77
Taglama 7 19,48 24,75 45,75 161,25 205,48
Toma 3 8,00 38,00 74,50 134,00 180,00
Yeni Montaj 5 2,02 19,25 39,00 22,33 43,60
e botlama i e I
266  roPLaw s [ 73188 [ 126908 [ 277333 [ 200343 [ 401040

Resim 3.5. 2008 Y1li iiretim midiirliigi ariza siireleri



Bu sayfada her atdlyeye ait ariza sayisi, ise baslama, ariza giderilme, toplam ¢aligma,
bekleme ve toplam arizali kalma siiresi izlenmektedir. Bunlarin aciklamalari Resim

3.7.’de verilmistir.

MKE SILAH FABRIKASI

m BAKIM ONARIM MUDURLGH Bakim Onarim Biiro
# TEZGAH ARIZA DOGRUSU

A YOS e

Arizanin bitirilmesi Bekleme siresi sonu
yada beklemeye tekrar miidehale
alinmasi

Arizanin
Giderilmesi

Arizaya
Mudahale

.—> Ariza Dogrusu
| e (Beklemeli Ariza Dogrusu

ISE BASLAMA SURESI

Anizanin programa kaytti ile tamircilerin arizaya miidahale zamani arasindaki fark

ARIZA GIDERILME SURESI

Arizaya miidahale ile arizanin bitim zamani farki . Bakim Onarim Caligma zamanini verir. ( Eger parca bekleme siiresi varsa bu zaman diisulir.)

TOPLAM GALISMA SURESI

I X
Aniza Giderilme siiresi x Arizaya midahale eden Eleman sayisi

PARﬁA BEKLEME SURESI

Parc¢a temini, parga yapilmasi vb. arizanin beklemeye alindig siire

TOPLAM ARIZALI KALMA SURESI

Arizanin programa kayiti ile arizanin giderilmesi arasindaki zaman ( Ayni zaman da Uretim Miidurlugti zaman kaybini verir.

Resim 3.6. Tezgah ariza dogrusu

Sekil 3.2.”de Fabrikanin son alt1 yilinin toplam ariza sayilar1 verilmektedir.

900;
8001 668
7001 02003
V m2004
4 02005
4 02006
4 m2007
v 32008
1004
ol

Sekil 3.2. Fabrikanin son 6 y1l i¢in toplam ariza sayilar1 grafigi
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25000
20000 ‘\\\ A\
15000 \ / \ I Ariza Sayis|
10000 \/ \ —o— Uretim Miktar
5000
668 503 446 372 402 282
0 ‘___I___I___I___I___I___‘

2003 2004 2005 2006 2007 2008

Sekil 3.3. Fabrikanin son 6 yil i¢in iiretim miktar1 — ariza sayis1 grafigi

Fabrikada iiretimin artmasi durumunda arizalarin arttigi, iiretim azaldiginda tezgah
kullannmindaki azalmadan dolay1 toplam ariza sayisinda da azalma oldugu
goriilmektedir. Yapilacak TVB uygulamasinin ardindan 2009 yili i¢inde {iretimin
artmasi buna karsilik arizanin daha da diismesi, 2008 degeri olan 282’den daha az

sayida ariza ¢ikmasi hedeflenmekte ve beklenmektedir.

Ayrica yil iginde meydana gelen arizalar mekanik, elektrik ve diger arizalar olmak
lizere li¢ grupta toplanmaktadir. 2008 Y1l1 i¢in bu degerler incelendiginde toplam 282
arizanin 191 adedi mekanik (% 67,7), 85 adedi elektrik (%30,1) ve 6 adet diger
(%2,1) ariza tiirii gergeklestigi goriilmiistlir. Bu durumda Sekil 3.4.’teki grafik ortaya

¢ikmaktadir:
68% BMEKANIK
BELEKTRIK
W ODIGER

2%

Sekil 3.4. Ariza tiirii dagilim grafigi
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Bu durumda anzalarin 9%350’sinden fazlast mekanik arizalardan meydana
gelmektedir. Bu nedenle oOncelikli olarak bu alanda iyilestirme yapilmasi

distiniilmektedir.
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4. MKE SILAH FABRIKASINDA UYGULAMAYA DONUK BiR TVB
MODELININ OLUSTURULMASI

4.1. Organizasyonun Kurulmasi

Fabrikada Toplam Verimli Bakimin etkin olarak uygulanabilmesi mevcut durum goz
Oniine alinarak bir model kurulacak ve ilk adimdan baslanarak TVB’1n on iki adimi
sirastyla uygulanacaktir. Burada en fazla yiik bakim onarim personelinin iizeride
olacaktir. Operatorlerin cihazlarina sahip ¢ikmalart bakim boliimiiniin is yiikiini

azaltacaktir.

TVB i¢in uygulamaya baglanirken Fabrikada iki ana boliim {izerinden hareket
edilmistir. TVB hakkinda en ¢ok bilgisi ve konunun esas takip edicisi olan, ileriye
dogru TVB aktivite ve saha uygulamalarinin organizasyonunu yapacak olan “Bakim
Onarim Birimi” ve bir ¢ok konuda bilgisine miiracaat edilen, Olgme, izleme,
denetleme ve normlar konusunda bilgisinden yararlanilacag1 ve dolayisiyla katkisinin
bliyiik olacag: diisiintilerek “Kalite Gilivence Birimi” organizasyona dahil edilmistir.

Uretim boliimii ise daha ¢ok TVB konusunda sonuglarm miisterisi olarak isin
odaginda yer almaktadir. Fakat isletmedeki TVB takim calismasinin bas oyuncusu

oldugu icin organizasyona mutlak surette dahil edilmistir [11].
Uretim boliimii daha ¢ok hizmet alan boliimdiir. Temel gorevi iiretim yapmaktir.
Bilindigi iizere isletmelerde iiretim her seyin istiindedir anlayis1 gegerlidir. Sonucta

TVB aktiviteleri iretimin daha az aksamasini hedeflemektedir.

Ongoriilen TVB model asamalar1 Sekil 4.1.”de gdsterilmistir



Proje Grubu

Temel Egitim Asamas - Ohisbaitisan
Y
AECES.S Prugrﬂml hitm i Bakim Cnanim Birimi ile
Geemige At Meveut Werilerin : :
L - . g : #| Proje Gruplan Cihaz
Durum Verilerin Degerlendirilmesi : i
Sepimi
Almmas
| J
Y
Ekipman Secimi -
L]
Saha Uygulamas:

Y
- Gdzden Gegirme ve : Anzalanm/Sorunlarin e
: R - i it e+ Ariza Analizleri
Kaontrol ] Medenlerinin Tespiti
.............. i
Y

is Paketlerinin
Olusturulmas ve
Cizlimletin Bulunmas:

Y

Caziimlerin Uygulanms:

|
L
Ekipmanlarin Takibi
( Ekipmanlann Anza
Takip Formlarimm Siirekli
Doldurulmas:)

Y

Gegmis Durum Verileri :D Karsilastirma Q: TVE Uygulama Sonuglari

Sonuglar Olumsuz - i-r Sonuclar Olumie

Sekil 4.1. MKE Silah Fabrikasinda TVB modeli asamalar1
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4.2. TVB icin Temel Egitimin Verilmesi

TVB projesinin her asamasinda yer alacak tiim c¢alisanlara TVB egitimi verilmesi
gerekir. Bu temel egitime iist yonetim, liretim, kalite, bakim onarim, tiretim planlama
ve ilgili olabilecek birim miidiirleri, teknik sefler, miihendisler, posta bagslari,

operatorler ve bakim onarim boliimii ¢alisanlar1 mutlaka katilmalidir.

Ekipmanin tiim 6zelliklerini, temel bakim kriterleri ve TVB amag ve sistematiginin

calisanlara aktarilmasi i¢in gerekli egitimler uygulanacaktir.

4.3. TVB Icin Organizasyon ve Uygulama Ekiplerinin Kurulmasi

Temel egitim alindiktan sonra Fabrikada TVB faaliyetlerini planlayacak, ytiriitecek
ve tiim isletmede TVB felsefesinin yayilmasini saglayacak ekipler kurulacaktir. Bu
ekipte, bakim onarim calisanlar1 basta olmak {izere, kalite giivence ve iiretim birimi
calisanlar1 bulunmali, gerekli durumlarda cihaz iiretici firmalar ve teknik servislerden

destek alinacaktir.

4.4. TVB icin Hedef Degerlerin ve Amaglarin Belirlenmesi

TVB c¢alismalarini ylriitiilecek ekibin yapacagi ilk is temel politika ve amaclari
belirlemek olacaktir. TVB uygulamasinin hangi atdlye ve ekipmanlarda
gerceklesecegi, ne tir iyilesmeler hedeflendigi ve hangi degerlerde ne kadar basari
saglanmak istedigine yonelik hedefler (% veya say1 olarak) belirlenecektir. Bu
hedefler ariza sayilarini azaltmak, durus siirelerini azaltmak veya calisana yonelik
ergonomiyi arttirici faaliyetlerle ergonominin yol agtig1 ariza ve hatali iirlin sayisinin

azalmasi seklinde veya segilecek hedef ekipmana 6zgii olabilir.

4.5. TVB I¢in Problemlerin Tespiti ve Verilerin Degerlendirilmesi

TVB uygulamasinin yapildigr farkli caligmalar incelendiginde, ekipman, atolye

se¢iminin yapilabilmesi i¢in Oncelikle beyin firtinasi, balik kilgig1 gibi problem
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¢ozme tekniklerinin uygulandigi goriilmiistiir. Bu nedenle fabrikada yapilacak
uygulamalarda hangi noktalara agirlik verileceginin tespiti i¢in neden sonug

diyagrami uygulanacaktir.

Hazirlanan tablolar ve gecmise doniik veriler yardimiyla TVB uygulanacak pilot
bolgeler secilerek atolyelerin ge¢mise doniik ariza sayilart incelenecek, hedef

belirlenecek ve TVB uygulamasinin ardindan ulasilan nokta agikca goriilebilecektir.

4.6. TVB Gelisimi i¢cin Master Plan Hazirlanmasi

Fabrikada bircok farkli atdlye ve bu atdlyelerde birgcok tezgdh bulunmaktadir. Bu
nedenle TVB uygulamasmin yapilacagi pilot atélye ve bu atdlyelerde bulunan

tezgahlardan pilot tezgahlar se¢ilmelidir.

e lk asamada ekipman secim kriterleri géz oniine almarak atdlyede iiretimi
aksatmayacak sekilde secilen pilot tezgahlarda ve atdlyenin genelinde bir
diizenleme/iyilestirme ¢alismasi yapilacaktir. Bununla beraber;

e Fabrika genelinde iiretim agisindan oneme sahip olan kompresorler i¢in bir
calisma yapilacaktir.

e Atolyelerin ve bakim onarim subelerinin genelinde temizlik ve diizen agilarindan

lyilestirmeler yapilacaktir.

Mevcut sistem incelendiginde Toplam Verimli Bakimin adimlarindan biri olan
‘Bakim Personeli I¢in Planli ve Periyodik Bakim Programmin Olusturulmasi’

gerekliligi agikca goriilmektedir.

Bakim onarim talimatlar1 da géz oniine alinarak her tezgah i¢in bir bakim onarim
plan1 hazirlanmas1 yerinde olacaktir. Resim 4.1.’de verilen 6rnek plan oncelikli
olarak hazirlanmistir Bu planin uygulanmas: ile elde edilecek veriler ACCESS
programina aktarilacak, boylece TVB faaliyetlerinin sisteme adaptesi saglanacaktir.

Periyodik bakimi yapilan tiim ekipmanlar i¢in bu form doldurulduktan sonra, yilsonu
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analizlerinde, kullanilan yedek parcalarin tiirii ve adedi tespit edilerek sonraki yil igin
ne tlir yedek parcalara daha c¢ok ihtiya¢ duyulacagi belirlenebilir. Boylece gereksiz
yedek parca stoku yapilmayacak, ayrica en ¢ok gereken yedek pargalar yakin bir

depoda tutularak parga bekleme siiresi azaltilabilecektir.

@ BAKIM ONARIM MUDURLUGU

TEZGAH YILLIK BAKIM PLANI
Silah Fabrikas1 Miidiirliigii

Bakim Yapilan Birim
Bakim Yapilan Tezgah
Adi/No
Planlanan Tarih
Bakim Tarihi
1.
2.
Yapilan Bakimlar 3.
4.
5.
Tiird Adedi
1 1.
Kullanilan Yedek Pargalar 3 5
3 3.
Operatoriin Tezgah
Hakkinda Tespitleri/
Sikayetleri

Bakim Yapan Personel
Sayis1

Ise Baglama | Is Bitirme Par¢a Bek. | Toplam
Bakim Saati

Yapilan Bakimlarda Tlgili Tezgahin Bakim Talimati ve Operator Tespitleri Dikkate Almmalidir.

Resim 4.1. Ornek tezgah yillik bakim plani
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4.7. Ekipman Secimi

Fabrikada TVB aktivitelerine ilk baslama safhasinda ekipman se¢imi ¢ok onemlidir.
Ciinkii ¢alisanlarin motivasyonu agisindan net sonuglar alinacak cihazlarin se¢ilmesi
projenin devaminin gelmesi agisindan 6nemli bir husustur. Bununla beraber TVB
uygulanacak ekipmani segerken, secilen ekipmanin veya tesisin arizalanmasi halinde

tiretimi tehlikeye diisiirecek tesislerdeki tezgahlar olmasina dikkat edilecektir.

Kritik kapsamda, arizasi iiretimi direk etkileyecek tezgdh, cihaz ve tesislerin

belirlenmesinde esas alinacak noktalar agagida verilmektedir [11]:

e Bakimi ve onarimi uzun zaman alan

e Yedek pargasi tedarik zaman1 uzun olan cihazlar,

e Ariza, durus ve buna bagl iiretim kayiplar fazla olan cihazlar,
e Harcanan bakim-onarim is¢ilikleri

e Yapilan istatistiki analizler,

e Ariza sayisi ve arizal kalma siireleri,

e Bakim saatleri,

Degerlendirme kriterleri: Atdlyelerin veya buradaki cihazlarin iiretime katkilar

acisindan 6nem durumuna gore puanlamasi yapilir. Burada istenen sayida cihaz

secilebilir. Asagidaki cizelgede bir puanlama kriteri belirlenmigtir [11].

Cizelge 4.1. Degerlendirme kriterleri

Agirlik Puan
Cok Onemli 4
Onemli 3
Az Onemli 2
Onemsiz 1
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5. TOPLAM VERIMLI BAKIMIN MKE SiLAH FABRIKASINDA
UYGULANMASI

5.1. Uygulama Oncesi Temel Egitim Asamasi

Fabrikada oncelikle toplam TVB hakkinda genel bilgileri ve secilecek pilot bolgelere
uygulanacak asamalar1 iceren bir egitim uygulanmistir. Egitim oncelikli olarak
bakim onarim subelerinde ¢alisan elemanlara ve bakim onarim miihendislerine
verilmistir. Ilk uygulamalarin ardindan yapilan ¢alismalar ve alman sonuglarla da
egitim desteklenecek ve konu ile ilgili iiretim, kalite giivence gibi diger birimlere de
gerekli egitim verilecektir. Bununla beraber, miihendis kadrosundaki personele
yonelik olarak toplanan verilerin analizi ve problemlerin kok nedenlerinin analizini
yapabilmek amaciyla TSE’den ‘Istatistiksel Proses Kontrol’ ve ‘Problem Cozme

Teknikleri” konulu egitimler alinmistir.

Bununla beraber aralarinda bakim onarim miihendisi, bakim onarim personeli ve
iretim personelinin bulundugu bir grup calisana Temel seviye pnomatik ve
bilgisayar destekli devre tasarimi, temel seviye elektropnomatik bilgisayar destekli

ariza arama yaklasimlar1 vb. konularda egitim aldirilmistir.

5.2. TVB i¢in Organizasyon ve Uygulama Ekiplerinin Kurulmasi

Fabrikada yapilan uygulamada tiim bu birimlerde ¢alisan elemanlara yer verilmistir.

Firmalar ile goriigmeler yapilmis, deneyimlerinden yararlaniimistir.

Yapilan uygulama Fabrikanin belirli bir kismina uygulanacak olan pilot uygulama
oldugu icin bu asamada tek bir ekip olusturulmustur. Kurulan ekipte en biiyiik

sorumlulugu bakim onarim personeli listlenmistir.
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5.3. TVBicin Hedef Degerlerin ve Amacglarin Belirlenmesi

Secilen pilot bolge ve tezgahlardaki hedefler ana hatlariyla asagidaki sekilde

belirlenmistir:

e Tezgah, cihaz ve iiretim tesislerinin ¢alisma siirelerini arttirmak (Emre hazir
halde bulunma siirelerini daimi kilmak).

e Ariza sayilarini azaltmak.

e On goriilen yedek parga maliyetlerini, stoklarini azaltmak.

e Yedek parga Omiirlerini arttirmak

e Asinma, kirilma ve hasarlarin azaltilmasi

e Tezgahlarin kulanim ve isletme maliyetlerinin azaltilmasi. (Dogru kullanim ile
elektrik, su, yag, tamir takimi ve enerji kullanimini azaltarak dolayistyla karlilig
arttirmak)

e Tezgahlarda kullanim kolaylig1 saglayan iyilestirmeler yapmak.

Uretim birimine ait tezgahlarin ariza sayilar1 incelenmis, y1l igindeki ariza sayisi
atolye ortalamasinin {izerinde olan tezgahlarda uygulama ve diizenleme yapilarak bu
degerlerin azaltilmas1 hedeflenmistir. Uretim birimindeki atdlye ve tezgahlarin
secilmesindeki neden, iiretimi dogrudan etkileyecek ve Fabrika {iretiminin artmasini

saglayacak tezgahlarin bu birimde yer almasidir.

Bununla beraber her yilin sonunda Fabrikada her atdlyede y1l i¢inde toplam kag ariza
goriildigi tespit edilmektedir. TVB uygulamasiin ardindan segilen pilot atdlyelere
ait ariza sayisinin da azalmasi beklenmektedir. TVB I¢in Verilerin Degerlendirilmesi
ve Ekipman Se¢imi baslig1 altinda son alt1 yilin Fabrika toplam ariza sayilar1 grafigi
cikarilmistir. Bu uygulamada ise 2008 yili ¢ikan toplam ariza sayisi olan ‘282’ {ist
siir olarak belirlenmistir. 2009 yili sonunda Fabrika toplam ariza sayisinin pilot

bolgelerdeki ariza sayisinin diismesi ile 282’den diisiik olmas1 hedeflenmektedir.
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5.4. Atolye/Ekipman Se¢imi

Ekipman sec¢im kriterlerinde belirlenen faktorler dikkate alinarak, standart bir
puanlama yapilmis ve tablo olusturulmustur. Boylece bakim onarim ve {liretim

biriminin tizerinde mutabik kalacagi tesisler ve tezgahlar belirlenmistir.

Fabrika iiretim hattinda yer alan tezgahlardaki ariza ve durus siirelerine neden olan
temel sorunlarin tezgdh oOzellikleri, islenen malzeme, metot, dokiimantasyon,

operator, bakim elemani, yedek parga, cevre sartlari oldugu belirlenmistir.

Bakim onarim ve {retim birimi miihendisleri tarafindan olast nedenler
degerlendirilmis, en Onemlileri makina ve metot olarak belirlenmistir. Ozellikle
tezgahlarin ¢ok eski olmasi bu nedenle siirekli arizalandigr sonucuna ulasilmistir.
Diger bir 6nemli neden ise metottur. Fabrikada planli bakim i¢in tezgahlara ait
talimatlar bulunmasina ragmen {iretimin durmamasi ve ariza c¢iktifinda tezgaha
miidahale edilmesi prensibi benimsenmistir. Planli bakim ile ilgili bir ¢alisma
yapilmamaktadir. Bunun en biiylik nedeni ise eleman eksikligi ve iiretim

yogunlugudur.

TVB kapsaminda yapilacak caligmalar kapsaminda iiretici firmalar ile goriismeler
yapilarak bazi tezgahlara revizyon yapilmasi, gerekirse yeni tezgahlar alinmasi, yeni
uygulamalarla tezgahlarin iyilestirilmesi gibi kararlar alinmistir. Bununla beraber
operatorlere bakim boliimii ¢calisanlar: tarafindan makine hakkinda uygulamali egitim
verilmesi ve gorev dagilimi yapilmasina karar verilmistir. Her operatore calisacagi
tezgahla ilgili igbas1 egitimi verilmektedir. Fakat tezgahin bakimu ile ilgili bir egitim

verilmedigi tespit edilmistir.

Ana bagliklarin altinda yer alan alt nedenler de tespit edilerek balik kil¢1g1 diyagrami

olusturulmustur. Olusturulan diyagram asagidaki Sekil 5.1.”de verilmektedir:
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Balam Makine

Personeli Operatér Ozellikler

Egitim Ekcsiklizi Makmalarm Gok
EzkiOlmaszt
Perzonel -—
Yetersizlig

Dikkat Fevizyon Gerekli

Eatimsiz *

Personsl Dagmniklig
! Ekipman
| Durug/Anza
" Sebepleri
Arza gikinea Yt Digmndan
gidenlir Gelen Parg. Talimatlarin Dikkate
mantig halom Geq Gelmesi Allmmmamasi
- > Yedek Parga -
) Deposu Uzak
Uretirm yogun, -
bakimawvakit Bakim Flanlarimn
avrilamsyor Yetersiz Olmast
. /-
Metot Yedek Dokiiman

Parca

Sekil 5.1. Ariza nedenlerinin tespiti i¢in balik kil¢ig1 diyagrami

TVB uygulamas1 oncesi degerler c¢ergevesinde atdlyelerin  durumlari

karsilastirildiginda Sekil 5.2. ve Sekil 5.3.’de verilen grafikler ortaya ¢ikmaktadir.

Sekil 5.2.°de her atolyenin bir yil icindeki durumu, ariza sayilar1 agisindan

karsilastirilmaktadir.

Sekil 5.3.’te ise her atdlyenin bir yil i¢indeki durumu, toplam arizali kalma siireleri

(saat) acisindan karsilastirilmaktadir.
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Sekil 5.2. 2008 Yil1 liretim birimine bagl atdlyelerde ¢ikan ariza sayilar grafigi
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Sekil 5.3. 2008 Y1l atolyelerin toplam arizali kalma siireleri(saat) grafigi
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Toplam ariza sayilarina gore arizalar % olarak hesaplandiginda ve ariza siireleri de

dikkate alindiginda ise asagidaki degerler elde edilmektedir.

Cizelge 5.1. Atolye ar1za oranlar1 ve ariza siireleri

Ariza Arizali Ariza Arizali
Sira | Atdlye | Sayisi Kalma Sira Atdlye Sayis1 Kalma
(%) | Siiresi (saat) (%) Siiresi (saat)
1 1. Freze 6,4 426,43 10 | Namlu 16,2 1002,72
2 | 2. Freze 1,9 22,75 11 | Otomat 6,4 375,75
4 Parca .
3 CNC 6,4 117,65 12 | Plastik 9,8 111,13
g4 |dPara |y 79,02 13 | Pres 16,2 442,88
Freze
4 Parca
5 Otomat 1,1 4,02 14 | Kaynak 1,5 45,12
6 |4Para |5 172,53 15 | Suhane 7.1 225,77
Tas
7 | Fosfat 9,8 448,97 16 | Taslama 2,6 205,48
8 [sTakip 1,5 16,92 17 | Torna 3,3, 180
9 | Kesim 0,4 89,67 18 | Montaj 1,8 43,6

Ariza sayilar1 agisindan bu ilk uygulamada, alt deger olarak %10 belirlenirse bu
degerin Tlizerine ¢ikan atolyelerin Oncelikli olarak ele alinmasi gerektigi
goriilmektedir. Arnizali kalma siireleri ve {lretime olan etkileri de gz Oniine

alindiginda Fabrikada iiretimin devamliligini etkileyen en kritik atdlyelerin;

e Namlu Atdlyesi

e Pres Atdlyesi oldugu goriilmektedir.

Asagida Sekil 5.4.te namlu ve pres atdlyelerin son bes yillik ariza sayilar

verilmektedir.
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Namlu Pres

Sekil 5.4. TVB uygulamasi i¢in segilen atolyelerin 5 yillik ariza sayilar grafigi

TVB uygulamasi yapilacak pilot atolyelerin se¢iminden sonra yapilacak olan is bu

atdlyede hangi tezgahlara ne tiir bir uygulama/iyilestirme yapilacaginin tespit

edilmesidir.

Atdlyelerde ¢ok sayida ve farkli tiirlerde tezgahlar bulunmaktadir. Uretimi durdurma
durumlari, yedek parca malzeme maliyetleri, ariza iscilik maliyetleri, arizali kalma

stiresi ve fabrikada pilot TVB uygulamasi yapilacak olmasindan dolay1 net sonuglar

02004
W 2005
02006
02007
2008
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verecek cihazlar olmasi diisiincesi sonucunda her atdlyede TVB i¢in oncelikli

tezgahlar secilmistir.

Namlu ve pres atdlyelerinin yaninda TVB kapsaminda yapilacak diger uygulamalar

asagida verilmektedir.

e Fabrikada bulunan tezgadhlarin calismasini dogrudan etkileyen kompresorlerin

bakiminin yapilmasi.

e Bakim onarim birimine ait malzememe ambarinin kurulmasi ve diizenlenmesi.

e Matkap tezgahlarinin yetersiz kalmasi nedeniyle iyilestirmeye doniik ¢alismalarin

yapilmasi.
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5.5. Namlu Atélyesi Icin Saha Uygulamasi ve Yapilan Calismalar

Namlu atdlyesi, Fabrikada iiretilen tiim silah namlularinin (piyade tiifegi, tabanca,
makinali tifek namlular1 vb.) tiretildigi yerdir. Bu atdlyede aktif olarak kullanilan
25’e yakin tezgah bulunmaktadir. Atolyede, 7 mm’den 20 mm ¢apa kadar ve 1100
mm boya kadar 0,05 mm giris —¢ikis toleransiyla derin delik delme islemi ve soguk

dévme teknolojisiyle yiv-set agilma islemleri yapilmaktadir.

Namlunun ana iiretim asamalar1 sdyledir:

e Namlu malzemesinin kesim isleminden itibaren oncelikle CNC tezgahlarinda
boyu ayarlanir,

e Derin delik tezgahlarinda i¢i delinir,

e Konik tornada dis konikligi verilir,

e Raybalanir, havsa acilir, honlanir,

e Dovme islemi yapilir, hazne ¢ap1 ayarlanarak havsasi basilir,

e (CNC tezgahlarda dis resim Olgiileri verilir, dogrultulur,

e Gaz kanal1 agilir ve son olarak polisaj yapilir.

Namlu atdlyesinde oncelikle tezgdhlarin ariza durumu ve genel atdlye yerlesimi
incelenmistir. Fabrikanin genelinde oldugu gibi burada da arizi bakim uygulanmakta,

talimatlarda yer alan planli bakim etkin olarak uygulanmamaktadir.

Namlu atolyesinde bulunan tezgahlar icin liretimi durdurma durumlari, ge¢mis ariza
sayilar1, yedek parga tedarik durumu ve Fabrikada pilot TVB uygulamasi yapilacak
olmasindan dolay1 net sonuglar verecek cihazlar olmasi diisiincesi sonucunda TVB
Pilot cihaz adaylar1 se¢im tablosu hazirlanmistir. Cizelge 5.2.’de 8 farkli tipteki 10

tezgahtan asagidaki 2 tanesinin 6ncelikli uygulanmaya alinmasi sonucuna varilmistir.

Yedek parc¢a stoku olan dévme tezgahi icin 0, stok yapilmayan diger tezgahlar i¢in 2

puan verilmistir. Bunun nedeni dévme tezgahinin belirli araliklarla degistirilmesi
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gereken yedek parcalari yurt disindan gelmekte ve bekleme siiresini Onlemek

amaciyla bu tezgah i¢in siirekli olarak stokta yedeklenmektedir.

Cihaz se¢im kriterlerinden “Band Stop” siitunundaki agirlik degerleri yazilirken 2 ile

carpilmistir. Band stop kriteri {iretimi direkt durduran bir kriter oldugu i¢in en 6nemli

kriter olduguna karar verilmistir. Amac¢ band stop 6zelligi yiiksek olan cihazlarin

toplam puanlarinin, diger degerlendirme 6zelligi yiiksek olan cihazlarla aralarinda

esit oranda bir puanlama fark: yaratmaktir.

Cizelge 5.2. Pilot ekipman adaylar1 degerlendirme agirlik notlari

< o —_ =
No UretiAm g i éé) Eé gég/ és §§’

N E — M aQ = /M
B I I T I
om0 2 | o | [
N I R N I T i
> ]"l?eéz\gg}en—2146 4 2 0 8 14 o
6 I%Igggﬁzws 4 2 2 6 4
e T 2 [ e [ [
8 I;:Zgghl—SSZ ! ! 2 4 8 o8
9 "ngi Tezgahi— 1 0 ) 4 7 %S5,9
10 l"i"reezzgeéhl—Z% ! 0 2 4 / 0




72

Namlu atdlyesi i¢in 6ncelikli uygulama i¢in segilen tezgahlar:

e Gaz Kanali Tezgahi (398)
e Derin Delik Delme Tezgahi (598)

Cizelgeden cikan sonuglarda pilot proje ig¢in gaz kanali ve derin delik tezgahlar
tiretime etkisi bakimindan en yiiksek degeri almistir. Dovme (2146) ve honlama
(2195) tezgahlariin pilot uygulama bitimi sonrasinda ele alinmas1 yoniinde karar

almustir.

Bu iki tezgaha yapilacak uygulamanin yaninda namlu atdlyesinde tespit edilen

olumsuzluklar ve yapilacak uygulamalar asagida verilmektedir:

e (Gaz kanal1 tezgahi i¢in yapilan ¢alismalar.

e Derin delik delme tezgahi i¢in yapilan ¢aligsmalar.

e (NC tezgahlarinda sogutma yaginin asir1 buharlagmasi ve tezgah disina ¢ikmasi
sorununun giderilmesi.

e Atélyede kullanilan takim ve aparatlarin yerlesiminin diizensiz olmasi nedeniyle
bunlarin  bulunmasindaki zaman kaybmin giderilmesi ve gOriinlimiin

diizenlenmesi.

5.5.1. Gaz kanal tezgiahi (0398) i¢cin uygulamalar

Gaz kanali tezgahinda namlunun gaz kanallar1 agilir. Oncelikle kesici ug raspa boyasi
ile boyanir ve bir kanal acilmis gibi tezgdh ¢alistirilir. Endeskop yardimiyla ucun
namluya temas edip etmedigi kontrol edilir. Eger temas varsa bu noktaya gore tezgah
ayar1 yapilarak temas etmesi Onlenir. Daha sonra u¢ komprator saatiyle 1/0 ayarlanir.
Bozuk bir namlu takilarak tek bir kanal ac¢ilir. Ana mastarlarla acilan kanal kontrol
edilir. Kanal dogru acilmissa namlu takilir ve seri olarak 18 kanal a¢ilir. Buradaki en
onemli faktor kesici ugtur. Fabrikada kesici ucun iyilestirilmesi yoniinde calismalar

yapilmis ve gaz kanali nedeniyle ortaya ¢ikan arizalar diisiirilmiistiir.
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2008 yilinda tezgahta 5 ariza meydana gelmistir. Bu arizalar ve yapilan islemler

Resim 5.1.°de verilen tezgaha ait ariza kagidinda goriilmektedir:

Bu 5 arizadan 3’1 elektrik, 2’si mekanik arizadir. Monitor ayar1 bozulmus, yataklarin

vida yeri yalama olmus ve motor kayis1 gevsemistir. Bu arizalardan dolay1 tezgah

toplam 503,22 saat arizali kalmis, bu arizalar1 gidermek icin 9 personel calismistir.

ARIZA 20

Adnan YUKSEL

2008 YILI ARIZA RAPORU

MEKE SILAH FABRIKASI MUDURLUGU

BAKIM ONARIM MUDURLUGO Bakim Onarim Biiro
14 Araltk 2009 Pazartesi
15:04
Namlu 0398 Gaz Kanali
Sayfa 1

\_‘

Ariza no KayitTarihi

Saat

7 ‘ t]8.(]1.2t1[:8|

[ 08:59 |

Ise baslama tarihi

Isi bitirme tarihi

Arrza

08.01.2008 09:30 08.01.2008 12:00

Islem

Tezgah alarm veriyor. ‘

1C1 motor kondaktoru deforme oldugundan termik attirmis. Kondaktor degistirildi.
Tezgah faal.

Protokol No

ise baslama siiresi

Ariza giderilme siiresi

Toplam calisma Parca bekleme siresi Eleman sayisi Arizall kalma siiresi

6 | 0,52

2,50

| 5,00 | \ 0,00 | | 2 \ \ 3,02 |

\N

Ariza no KayitTarili Saat Arrza
23 [ 28012008 [09:38]
Ise baslama tarihi  Isi bitirme tarihi __ Tslem

‘28.“1.2[1[:3 1[::3(1‘ |29.E]1.2E]l]8 1r1:3u|

Ekranda dlgii verilen dosya agilmiyor. ‘

faal.

Monitér tus takimi bozulmus, Z eksen motoru anzal idi. Yedekleri ile deqistirildi. Tezgah ‘

Protokol No

\m

ise baslama siiresi Ariza giderifme siiresi Toplam galisma Parca bekleme siiresi Eleman sayist Arizalt kalma siiresi
22 | osr | sso | [ 1700 | [ oe00 | | 2 | [ a3 |
Anizano _KayitTarihi Saat Aniza |Tezgah defer verdidimiz ekran sifirlanmis, deder alimyor.
27 [ 3to1200g] [15:8 ]
Ise baslama tarihi  Isi bitirme tarihi  Islem

‘31.”1.2[)[!3 15:3(]‘ | 18.04.2008 (]9:[Jll|

Tezgah Operator paneli anzali idi. Siparis verildi. Anza beklemeye alindi. Panel geldi.
Montaji yapild.. Tezgah faal.

Protokol No

ise baslama siiresi Ariza giderilme siiresi Toplam calisma Parca bekleme sijresi Eleman sayisi Arizali kalma siiresi
111 [ o020 | seo | [ 500 | | ass0 | | 1 | [ 47070 |
Anzano  KayitTarihi Saat Ariza |Tezgah arka flans ve dider yataklann vida yeri yalama olmus.
4 127 ‘ 3[1.(14.2t1[:8| ‘ 09:17 ‘
Ise baslama tarihi  Isi bitirme tarihi _ Islem |Yataklann vida yerlerine kilavuz cekilerek, vidalar yenilendi. Yataklar kizada tutmasi icin
‘3[:.:14.2[)[:3 09:20 ‘ | 012.05.2008 11:55| taglanarak tezgah takild. Tezgah faal.
Pratokol No ise baslama siiresi Ariza giderilme siiresi Toplam calisma Parca bekleme siiresi Eleman sayist Arizall kalma siiresi
127 | 0,05 | wss | [ mwaz | | 0,00 | | 2 | [ 196 |
Aniza no KayitTarihi Saat Arrza |Motordan ses geliyor.
5 251 ‘ 3[1.1[1.2t1[:8| ‘ 10:35 ‘
Ise baslama tarihi  Isi bitirme tarihi __ Islem |Motor kasnadi gevsekti, sikild. Tezgah faal.
[30.10.2008 10:00] [30.10.2008 10:30]
Pratokal No ise baslama siiresi Ariza giderilme siiresi Toplam calisma Parca bekleme stresi Eleman sayisi Arizali kalma siiresi
243 [ o000 | [ es0 | [ woo | [ 000 | | 2 | [ ose |
fapilan Arniza ise baslama Ariza giderilme Toplam calisma Parca bekleme Eleman sayisi Arizali kalma
5 TOPLAM (Sa) | 163 [ [ 30 | [ &17 | | 465,50 \ \ 9 | [ 50322 |
ORTALAMA [ o3 || 722 || 134 || 91 || 18 || 10064 |

Resim 5.1. Gaz kanali tezgah1 (0398) 2008 y1l1 ariza raporu
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Gaz kanali tezgdhimin bakim talimati bulunmamaktadir. Tezgaha ariza olunca
miidahale yapilmistir. Arizalara harcanan toplam siire oldukga yiiksektir. Tezgahtan

ses gelmektedir. Ayrica iiretilen parcalarin fire oraninda artig gozlenmistir.

Resim 5.2. Gaz kanali tezgahi (0398)

Tezgdh icin Oncelikle bakim talimati hazirlanmasina karar verilmistir. Talimat
hazirlanarak bu talimat dogrultusunda 2009 yili igerisinde tezgaha bakim uygulamasi

yapilmistir. Tezgah i¢in hazirlanan bakim talimat1 Ek-3’de verilmektedir:

Tezgdh oOncelikle temizlenmistir. Motor kayisinin  gevseyip gevsemedigine
bakilmistir. Operator paneli 2008 de degistirilmis oldugu icin yenidir. Fakat panelin
genel kontrolii yapilmistir. Her kullanim 6ncesi yaglamasi yapilmis ve yaglama karti

diizenli olarak doldurulmustur.

2009 yil1 i¢inde tezgaha, talimati dogrultusunda bakim yapilmistir. Bu kapsaminda;
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Kizak bosluklarimin kontrolii: Kama civatasindan bosluk alinarak kizaklardaki
bosluklar giderilmistir. Hareket kizaklarinin asinma ve yag tabakasi olusumu
kontrol edilmis, yag birikimi oldugu tespit edilmistir. Biriken yaglar
temizlenmistir. Kizaklarda asinma goriilmemistir.

Yaglamanin kontrolii: Yag deposu kontrol edilmistir. Pompalarin etkin calisip
calismadigr yagi tezgdha ileten borularda tikaniklik olup olmadig:i kontrol
edilmigtir. Pompanin ¢alismasinda herhangi bir aksaklik goriilmemistir. Tezgaha
bir miktar yag takviyesi yapilmstir.

Mekanik aksamlarin kontrolii: Tezgahin hareketli kisimlarindaki muhafazalarin,
civatalarin gevseyip gevsemedigi kontrol edilmis, gevseyen civatalar sikilmistir.
Bununla beraber pimler, somunlar ve destekleme puntast kontrol edilmistir.
Dislilerde aginma tespit edilmis yenisi ile degistirilmistir. Rulmanli yataklar ve
kam kontrol edilmis, kam iizerinde rulman izi ve asmmma olustugu tespit
edilmistir. Kam degistirilerek yenisi takilmistir. Rulman iizerimde de asinma
goriilmils yeni rulman takilmstir.

Is iizerinde 6lcii veren kistm kamdir. Parcalarda fire artmasinin nedeninin
kamlarin asinmast oldugu goriilmiistiir. Diizenli olarak kam ve rulmanlarin
kontrol edilmesine karar verilmistir.

Mekanik is baglanti elemanlarinin kontrolii: Pargay1 tutan ayna ve takim tutucu
aparatlar kontrol edilmistir. Kirilma, asinma ve islevsel bir sorun goriilmemistir.
Sogutma devresinin kontrolii: Sogutma sivisinin seviyesi, bozulup bozulmadigi,
pompalarin etkin olarak c¢alisip calismadigi kontrol edilmistir. Kagak olup
olmadigina bakilmistir. Herhangi bir kagak olmadigi pompalarin ¢alistig1 tespit
edilmistir. Sogutma s1vis1 tamamen degistirilmistir.

Gili¢ devresinin kontrolii yapilmistir: Elektrik devreleri ve tezgahin devir
araliklart kontrol edilmistir. Durdurma salteri ve acil kapama butonunun
fonksiyonu kontrol edilmistir. Salterlerin etkin olarak ¢alistig1 goriilmiistiir.
Bununla beraber operator tarafindan bir giinlik calismasi sonunda tezgahin
calisma alani, ¢ikan talaglarin ve sogutucu atiklarin temizlenmesi yapilmistir.

Tezgah motorunun ¢aligsma sesi ve 1s1s1 kontrol edilmisgtir.
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Tezgaha yapilan bakim uygulamasi sonrasi 2009 yilinda sadece 1 ariza goriilmiistiir.

Resim 5.3.’de gaz kanali tezgahinin 2009 y1li ariza raporu verilmektedir:

MKE SILAH FABRIKASI MUDURLUGU
nnlm 20 BAKIM ONARIM MUDURLUGU Bakim Onarim Biiro
14 Aralik 2009 Pazartesi
14:55
Namlu 0398 Gaz Kanali Syl 1
Adnan YUKSEL
- 2009 YILI ARIZA RAPORU
Anizano  KayitTarihi Saat Anza |Gaz Kanall tezgahi sivisi bozuk
1 137 | 01072009 [ 08:15 |
Tse baslama tarihi  Isi bitirme tarili__Islem |Siviglerin tamirati yapildi. Tezgah faal.
01.07.2009 08:30 | |[01.07.2009 10:00
Protokol No ise baslama siiresi Anza giderilme siiresi  Toplam calisma Parca bekleme siiresi Eleman sayist Anizali kalma siiresi
136 | 02 150 | 15 | [ o0 | | 1 | [ s
Yapilan Anz: ise baslama Anza giderilme Toplam calisma Parca bekleme Eleman sayis Anzal kalma
1 TOPLAM(Sa) | 025 || 180 | | 150 || 000 || 1 || 5]
ORTALAMA [ o025 [[ 180 | [ 1850 [[ o000 |[ 100 [[ 175 |

Resim 5.3. Gaz kanali tezgahinin 2009 yili1 ariza raporu

Rapordan da goriildiigii 2009 yilinda tezgaha uygulanan planli bakim uygulamasi

sonucunda, 2008 yili arizi bakim uygulamasima gore ariza sayisi, par¢a bekleme

stiresi, arizali kalma siiresi ve personel sayisi gibi bir¢ok degerde onemli Olgiide

diisiis yasanmustir. Sekil 5.5. ve Sekil 5.6.’da verilen grafiklerde 2008—2009 yillar

icin degerlerin karsilastirilmasi yapilmistir. Tezgahta meydana gelen degisiklikler

asagidaki gibidir:

e Ariza sayist 5’ten 1’e diiserek %80 oraninda azalmistir.

e Toplam arizali kalma siiresi 503,22 saatten 1,75saate diismiistiir.

e Planli bakim siiresince tezgdha 5 saat bakim uygulanmistir. Bu deger

eklendiginde 2009 yil1 i¢inde tezgdh 6,75 saat durmustur. 2008 degerine gore bu

deger oldukca 6nemli bir diististiir.

e Planli bakim uygulamasi sonucunda tezgdhin toplam arizali kalma siiresinde

%98,5 oraninda bir diisiis yapilmigtir.
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e 2008 yilinda ariza giderme calismalarinda 9 personel calisirken, planli bakim

uygulamasina biri mekanik digeri elektrik subesinde ¢alisan 2 personel gorev

yapmistir.

O Ariza Sayisi

2008 2009

Sekil 5.5. Gaz kanal tezgah1 (0398) ar1za say1s1 degisim grafigi

500
503,22

4007 |

12
300 O Arizalh Kalma/

o Durus Siiresi
200" (saat)
10017 |
6,75
0-
2008 2009

Sekil 5.6. Gaz kanali tezgah1 (0398) arizali kalma/durus siiresi degigsim grafigi

5.5.2. Derin delik delme tezgahi (0598) i¢cin uygulamalar

Derin delik delme tezgahinda yapilan namlu i¢i delme islemi, namlu boyu

ayarlandiktan sonra yapilan ilk islemdir.
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Resim 5.4. Derin delik delme tezgah1 (0598)

2008 yilinda bu tezgahta olusan arizalara ait rapor Resim 5.5.”de verilmektedir:

2008 yilinda tezgahta biri elektrik ikisi mekanik 3 ariza meydana gelmistir. Bu
ar1zalar neticesinde tezgah toplam 26,8 saat arizali kalmis, ariza giderilmesi i¢in 6

personel gorev yapmustir.

Operator tarafindan tezgahtan ses geldigi ve 1s1 artis1 oldugu sikayeti gelmistir. Yag
sogutucusunun sik sik arizalandigi, asirt 1sindig1 ve etkin olarak ¢alismadigi tespit

edilmistir.



ARIZA 20

Adnan YUKSEL

2008 YILI ARIZA RAPORU
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MEE SILAH FABRIKASI MU‘DC’RLI'JUGC
BAKIM ONARIM MUDURLUGU Bakim Onarim Biiro
14 Araltk 2009 Pazartesi
. . 15:05
Namlu 0598 Derin delik tezgahi
Sayfa 1

Anzano  KaptTarihi Saat Anza |Tezgah calismiyor.
1 67 [ 13.03.2008 [ 08226 |
Ise baslama tarihi_ Isi bitirme tarihi __Islem |Ya(j pompasi termik atmig, termik'e basarak anza giderildi. Tezqah faal.
13.03.2008 08:30 | |13.03.2008 08:45
Protokel No ise baslama siiresi Anza giderilme siiresi  Toplam calisma Parga bekleme siiresi Eleman sayist Anzal kalma siiresi
66 | o007 | | o2 | 050 | [ oo | [ 2 | [ om
Anzano  KayitTarihi Saat Anza \Tezgah rulmanlan kilitlendi.
2 84 | 27032008 [09:27]
Ise baslama tarihi  Isi bitirme tarihi __ Islem |Rulmanlar yenisi ile dedistirildi.. Conta ve sekman yenilendi, Tezgah faal.
[27.03.2008 08:00] |31.03.2008 14:30]
Protokel No ise baslama siiresi Anza giderilme stiresi  Toplam calisma Parga bekleme siiresi Eleman sayrst Anzal kalma siiresi
88 | 0w [ 25 | 50 | [ e | | 2 | [ 225
Anzano  KaptTarihi Saat Anza |Motor aksamindan ses geliyor.
3 142 [ 14.05.2008 [ 1101 ]
Ise baslama tarihi  Isi bitirme tarihi _ Islem |Motor ve pompa arasindaki kaplin parcasi kinlmis. Bu parca yenisi ile defjistirildi. Tezgah
[14.05.2008 11:10| [14.05.2008 1600 [faal
Protokel No ise baslama siiresi Anza giderilme stiresi  Toplam calisma Parga bekleme siiresi Eleman sayrst Anzal kalma siiresi
142 | o5 EE 767 | | om0 | | 2 | [ 398
Yapilan Ariza ise baslama Anza giderilme Toplam calisma Parca bekleme Eleman sayisi Arizah kalma
3 TOPLAM(Sa) | o2 |[ 268 | | &1 [[ ow || 6 || 280 |
ORTALAMA [ o007 | [ 888 | [ 712 [[ o0 |[| 200 [ 893 |

Resim 5.5. Derin delik delme tezgahi (0598) 2008 y1il1 ariza raporu

Derin delik delme tezgahinda yapilan islemde en 6nemli nokta namlunun delik

boyunca dogrusalliginin saglanmasi ve namlu i¢ ylizeyinin diizgiin olarak

acilmasidir. Yiizeyde olusan problem c¢ikan talas seklinden anlasilabilmektedir.

Farkli bir talag olusumunda tezgah durdurularak takimlarin kontrolii yapilmaktadir.

Delme isleminde kullanilan takimlar, yiizey kalitesi agisindan en biiyiik dneme sahip

kriterdir. Bu takimlarin belirli bir agida bilenmesi gerekmektedir. A¢1 bozuldugunda

hatali namlu sayis1 artmaktadir. Asagida Resim 5.6.’da kabul edilebilir ve Resim

5.7.’de kabul edilemez talas sekilleri gosterilmektedir.
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Resim 5.7. Kabul edilemez talas sekli

[k seferde namlu i¢ yiizeyini diizgiin olarak islemek icin kullanilmadan 6nce takim
kontroliiniin yapilmas1 gerekmektedir. Operatorler ile yapilan toplantida bu tezgahi
kullanan personelin bu kontrolii yapmasi gerektigi vurgulanmistir. Gorsel

materyallerle takim a¢isinin, ¢ikan talasin nasil olmasi gerektigi anlatilmigtir.

Tezgahta dikkat edilecek ikinci nokta ise delik dogrusalliginin saglanmasidir. Bu
durumda tezgdh aynast ve cenelerinin, yatak flanslarinin dogru bir sekilde

ayarlanmasi gerekmektedir. Yapilan bakim c¢alismasinda 6zellikle aynalar ve flanslar
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kontrol edilerek temizlenmistir. Diizenli olarak bu kontrollerin yapilmasina karar

verilmistir. Tezgaha 5 saat bakim uygulanmistir.

2009 yil1 i¢inde tezgaha talimati geregi asagidaki konularda bakim uygulanmustir:

e Tezgahtaki rulmanlar, conta, segman, kaplin, vida, ana mil ve ana mil somunu
kontrol edilmistir. Rulmanlarda asinma oldugu, bilye aralarinda talag birikimi
oldugu goriilmiistiir. Rulmanlar degistirilmistir. Bununla beraber rulman igine
talag girme nedeni arastirilmis, kegelerin asindigi ve ufak talaslar1 tutmadigi
goriilmiistiir. Keceler yenisi ile degistirilmistir.

e Yag temizleyicisi ve sogutucusunun kontrolii: Yag deposu kontrol edilmistir.
Pompalarin etkin ¢alisip calismadigl yagi tezgaha ileten borularda tikaniklik olup
olmadigr kontrol edilmistir. Tezgadhin yag temizleyicisinin ihtiyaclar
karsilamadig tespit edilmistir. Santrfiij yoluyla yagin savrulmakta ve temiz yag
filtreden gegerek dinlenme tankina, oradan sogutucuya ve daha sonra tezgah ana
tankina gegmekteydi. Bu sistemde sogutucu gorevini yapan buzdolab siirekli gaz
kagirma arizasi vererek 1sintyor ve bir siire sonra ¢alismiyor.

e Bakim onarim personeli tarafindan tas tezgahlarinda bulunan miknatish yag
temizleme sisteminden yola ¢ikarak benzer bir sistem kurulmustur. Buna gore,
kullanilan yag miknatis {izerine akiyor ve iizerindeki talaglar miknatisa yapistyor.
Tanka bosalan yag filtreden gecerek dinlenme tankina, buradan da tezgdh ana
deposuna pompalanmaktadir.

e Miknatisin giinliik olarak operatdr tarafindan, filtre ve dinlenme tankinin 6 aylik
periyotlarla bakim onarim personeli tarafindan temizlenmesine karar verilmistir.

e Hidrolik pombalar ve basing salterinin kontrolii: Hidromotorlarin c¢alismasi,
aynalarin ac¢ilip kapanmasi, pompalarin etkin olarak ¢alisip ¢alismadigi kontrol
edilmistir. Hidrolik mil kegeleri ve sizdirmazlik contalarina bakilmistir. Kecge ve
contalarda asinma tespit edilmis ve yenisi ile degistirilmistir.

e Basing ayarlarinin kontrolii: tezgah ilizerindeki manometreler kontrol edilmistir.
Seyyar olarak farkli bir manometre takilarak yeniden deger alinmistir. Bu

degerler karsilastirilarak tezgdh manometresinin dogrulugu kontrol edilmistir.
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Ana motorun rulmanlar1 ve kasnaklarina bakilmigtir. Asinma ve gevseme
goriilmemistir.
e Emniyet swiclerinin ve panonun kontrolii: Durdurma salteri ve acil kapama

butonunun fonksiyonu kontrol edilmistir.

Resim 5.8.’de 2009 yili degerlerine bakildiginda ise tezgahta hi¢ ariza ¢ikmadigi

gorilmiistiir.

MKE SILAH FABRIKAST M‘U‘DCRLI;GC
Amm BAKIM ONARIM MUDURLUOGU Bakim Onarnim Biiro

14 Araltk 2009 Pazartesi
14:57

#Hata

Sayfa 1
Adnan YOKSEL
- YILI ARIZA RAPORU
1 Ariza no KayitTarili Saat Arnza ‘
Ise baslama tarihi_ Isi bitirme tarihi __ Islem ‘
Protokol No ise baslama siiresi Ariza giderilme siiresi Toplam calisma Parca bekleme sdresi Eleman sayrst Arnizalr kalma siiresi
Yapilan Ariz: ise baslama Anza giderilme Toplam calisma Parca bekleme Eleman sayisi Arizali kalma
0 TOPLAM(Sa) | o000 | [ o000 | [ o000 || o000 || 0 |[[ 000 ]
ORTALAMA | | | | | [ | N | |

Resim 5.8. Derin delik delme tezgahi (0598) 2009 yil1 ariza raporu

Sekil 5.7. ve Sekil 5.8.’de verilen grafiklerde, Derin Delik Tezgahinin 2008-2009
yillarinda gergeklesen ariza degerlerin karsilastirilmasi yapilmistir. Buna gore

tezgahta saglanan iyilesmeler soyledir:

e Ariza sayisi 3’ten 0’a diiserek %100 oraninda azalmistir.

e Toplam arizali kalma siiresi 26,8 saatten sifira diismiistiir.

e Tezgaha 5 saat bakim uygulanmistir. Bu deger eklendiginde 2009 yili icinde
tezgah 5 saat durmustur.

e Bakim uygulamasi sonucunda tezgahin toplam arizali kalma siiresinde %81

oraninda bir diisiis yapilmistir.
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e 2008 yilinda ariza giderme calismalarinda 6 personel calisirken, planli bakim

uygulamasina biri mekanik digeri elektrik subesinde ¢alisan 2 personel gorev

yapmistir.
5-
4-
3
N
2 O Ariza Sayisi
1
0
0-
2008 2009

Sekil 5.7. Derin delik delme tezgahi (0598) ariza sayis1 degisim grafigi

50

40+
26,8

30
O Anzah Kalma/

Durus Siiresi
(saat)

20

10

2008 2009

Sekil 5.8. derin delik delme tezgahi (0598) arizali kalma/durus siiresi degisim grafigi

5.5.3. Namlu atolyesi genel diizeni

Namlu atdlyesinde, kullanilmayan ve/veya atil durumda c¢ok sayida tezgah
bulunmaktadir. Bu tezgdhlarin bir kismi hi¢ kullanilmazken bir kismi ¢ok yogun
siparis alinmasi durumunda c¢alistirnlmaktadir. Bununla beraber tezgahlarda

kullanilan takimlarin ekipmanlarin bulundugu dolaplar karisik ve diizensizdir.
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Aranan malzemelerin bu dolaptan bulunmasi neredeyse imkansizdir. Kullanilan

dolaplardan bir 6rnek Resim 5.9.’da goriilmektedir:

Resim 5.9. Namlu atdlyesinde kullanilan bir takim/aparat dolab:

TVB kapsaminda yapilan diizenleme c¢aligmalarinda sik kullanilan takimlar raflara
bir diizen icinde yerlestirilmistir (Resim 5.10.). Daha az kullanilan malzemeler

dolaplara yerlestirilmistir.

Resim 5.10. Namlu atdlyesinde sik kullanilan aparatlarin diizenlenmesi
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5.5.4. Namlu atdlyesi CNC tezgahlarimin iyilestirilmesi

Namlu boyunun, dis ¢apinin ve resim 6Slgiilerinin verilmesi islemleri atélyedeki CNC
tezgahlarinda yapilmaktadir. Burada kullanilan tezgdhlarin her kullanim Oncesi
operator tarafindan yapilmasi gereken kontrolleri oldugu gibi, belirli periyotlarla da
bakim onarim personeli tarafindan gerekli kontroller talimatlar dogrultusunda

yapilmaktadir.

CNC tezgahlarinda sogutma sivist olduk¢a ¢ok buharlasmaktadir. Ozellikle yaz
aylarinda artan sicakligin da etkisi ile bu durum hem operatore hem de tezgéha zarar
vermektedir. Kesme sivist olarak kullanilan bu yagin buharin1 solumak durumunda
kalan operator tezgahta ¢aligmakta zorlandigi gibi is¢i sagligi acisindan da birgok
soruna neden olmaktadir. CNC atdlyesinde bulunan tezgahlarin hepsinin ayni anda
calistig1 diisiiniildiigiinde, tiim atdlye neredeyse bu buharla kaplanmakta ve atolye
ortam sartlarinin {iretime uygun olmadigr goriilmektedir. Bu durum nedeniyle
operatorler tarafindan bakim onarim birimine siirekli olarak sikayette bulunulmasi

iizerine bir ¢aligma yapilarak sorunun giderilmesi karar1 alinmstir.

Resim 5.11. CNC tezgahlarinda sogutma sivisinin agir1 buharlasmasi

Bunun iizerine CNC tezgahlarin tepe kismina bir aspirator takilmasi

degerlendirilmistir. Boylelikle ¢ikan yag buhari ve koku toplanarak acik havaya
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birakilacak, atdlye i¢ine toplanmasimmin ve operatdrii rahatsiz etmesinin Oniine

gecilmis olunacaktir.

Yapilan ¢caligmalarda CNC tezgahlarin hepsine aspirator takilmistir.

Resim 5.12. CNC tezgéhlara takilan aspiratdrlerin igeriden/disaridan goriintiisii

Aspiratorlerin takilmasi sonucu atdlyede ve tezgahlarda yasanan iyilesmeler asagida

belirtilmektedir:

e Buharlarin atélyeye ulagsmadan tezgadh icinden emilerek atildigi ve ortam
sartlarinin iyilestirildigi goriilmiistiir.

e Operatorlerle buhar temasi tamamen onlenmistir.

e Konu ile ilgili operatdr sikayetleri ortadan kalkmistir.

o Isve isci saglig agisindan iyilestirme saglandig1 goriilmiistiir.

Tezgahlara takilan aspiratorlerle ilgili hazirlanan teknik sartname ve belgeler Ek-4’te

verilmektedir.
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5.5.5. Namlu atdlyesinde yapilan uygulamalar sonucunda yeni durumun

ortaya konulmasi

Namlu atolyesinde yapilan genel ¢alismalar, tezgahlarda yapilan iyilestirmeler ve
uygulamalar sonucunda saglanan iyilesme oranlar1 yukarida gosterilmistir.
Bununla beraber namlu iiretimi ve ret malzeme oranlart 2008 yili ile

karsilastirildiginda agsagidaki durum ortaya ¢ikmaktadir:

Namlu atdlyesinde meydana gelen toplam ariza sayis1 43’ten 40’a diismiistiir. Bu
deger tek basina ¢ok iyi bir gelisme olarak goriilmese de iiretim miktar1 da gz 6niine

alindiginda 6nemli dlgtlide iyilesme saglandig goriilmektedir.

Fabrikadaki yillik silah iiretiminin biiyiik boliimiinii HK 33E piyade tiifegi ve MP5
Makinali Tabanca {iretimi karsilamaktadir. Bu silahlara ait 2008 ve 2009 yili liretim
miktarlar1 karsilagtirildiginda, 2008 yili toplam iiretimi, 2009 yilinda %62 oraninda
artmisgtir. Tezgadhlarin calisma siireleri de buna paralel olarak artmig buna ragmen

ariza sayisinin diisiis egiliminde oldugu goriilmiistiir.

2008 yilinda bu silahlara ait toplam 5995 namlu {iretilmis, bunlarin 238’i
reddedilmistir. Reddedilen namlularin 52 adedi namlu atdlyesinde gerceklestirilen

tiretim basamaklarindan kaynaklanmstir.

2009 yilinda ise toplam 9735 namlu iiretilmis bunlarin 245’1 reddedilmistir.
Reddedilen namlularin 74 adedi namlu atdlyesinde gergeklestirilen iiretim

basamaklarindan kaynaklanmstir.

Namlu atolyesindeki tezgahlardan kaynaklanan ret malzeme orant % 0,94 ten ,

%0,76 ya diismiistiir.
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Sekil 5.9. 2008 ve 2009 yillar1 iiretim miktar1 grafigi

Sekil 5.9.’da goriildiigli gibi Fabrikanin toplam iiretim miktar1 ise 2009 yilinda bir
onceki yila gore % 40 oraninda artmistir. Tezgahlar bu artisa paralel olarak daha
fazla calismis fakat ariza sayisi diislis egilimi gostererek 43’ten 40’a inmistir.
Uretimin artmasi ve tezgahlarin fazla ¢alisma siireleri géz oniine alindiginda namlu
atolyesinde meydana gelen ariza sayisinin iiretim miktariyla dogru orantili olarak
artmas1 beklenirken 40°ta kalmistir. Dolayisiyla ariza sayisinda yaklasik %33

oraninda azalma goriilmiistiir.

5.6. Pres Atolyesi Icin Saha Uygulamasi ve Yapilan Calismalar

Pres atolyesinde eksantrik, hidrolik ve hassas kesme olmak iizere farkli tiplerde
toplam 45 adet pres tezgahi bulunmaktadir. Bu tezgahlarin yaklasik 35 adedi aktif
olarak kullanilmaktadir. Fabrikanin genelinde oldugu gibi pres atolyesinde de
kullanilmayan bir¢ok tezgah bulunmaktadir. Pres atolyesi, iiretim agisindan oldukca
onemli bir yere sahiptir. Silahin en 6nemli pargalarindan olan silah gdvdesi, tetik
diizen kasasi, kurma kolu, horoz, kabze, metal sarjér vb. parcalar bu atdlyede

uretilmektedir.

Pres tezgahlarinin bakim talimat1 Ek-5’te verilmektedir. Bu talimata gore tezgahlarda

her kullanim Oncesi yaglama yapilmasi ve 6 aylik periyotlarla tezgahin genel
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bakiminin yapilmasi gerekmektedir. Her kullanim 6ncesi yaglama kontrolii tiretimin
cok yogun oldugu déonemlerde uygulanamamakta, unutmakta ya da acil olarak parca
yetistirilmesi gerektiginde yaglama islemi atlanmaktadir. Bu da tezgahlarda, 6zellikle
yaglama eksikliginden kaynaklanan yatak sarmasi, siirtinme problemleri, parca ve

kalip asinmalar1 gibi arizalara neden olmaktadir.

Atolyede bulunan tezgadhlarin hepsi pres tezgahi oldugu icin iiretimi durdurma
durumlart aym1 degerdedir. Bu nedenle iiretim ve bakim personeli ile yapilan
goriismelerde tezgahlarin 2008 yili ariza sayilar ve siireleri dikkate alinmis, en ¢ok
kullanilan tezgahlar tercih edilmistir. Pres atdlyesinde pilot TVB uygulamasinin
0741 ve 0752 nolu eksantrik pres tezgahlarinda oOncelikli olarak uygulanmaya

alinmasina karar verilmistir.

Oncelikli Uygulama I¢in Segilen Cihazlar- Ekipmanlar:

e (0741 Nolu Pres Tezgahi
e (0752 Nolu Pres Tezgahi

5.6.1. 0741 ve 0752 nolu pres tezgahi1 yaglama sistemlerinin revizyonu

Atdlyede bulunan tezgahlar pompali bir sistem yardimiyla operatdr tarafindan
yaglanmaktadir. Yag olarak sivi gres kullanilmaktadir. Bu sistemde bakim personeli
depo kismina yag azaldik¢a yag takviyesi yapmakta, operatdr ise belirli araliklarla
sisteme yag pompalamasi yapmaktadir. Boylece yataklarda gerekli yaglama islemi

uygulanmis olmaktadir.

Pres atOlyesinin ariza kayitlar1 incelendiginde zaman zaman yataklarda yag eksikligi
oldugu tespit edilmis, bunun nedeninin giinliik yaglamanin unutuldugu ya da yetersiz
yaglamadan kaynaklandig1 goriilmiistiir. S6z konusu problemin ortadan kaldirilmasi
icin yaglama sisteminin bir diizen dahilinde uygulanmasi gerektigine karar

verilmigtir.
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Yaglama i¢in her tezgahin yaglama kartt mevcuttur. Yaglama islemi yapildiginda
kartlara islenmesi gerekmektedir. Fakat operatorlerde tiretimin devamlilig1 ve parga
yetistirme prensibi yerlesik oldugundan bu konu yeterince dikkate alinmamaktadir.
Daha uygulanabilir ve saglikli bir yaglama sisteminin olusturulmasi ihtiyaci oldugu

acikca goriilmektedir.

0741 ve 0752 nolu pres tezgahlarmin her ikisine de yeni bir yag pompasi monte
edilmistir. Yeni pompada bir zaman rolesi mevcuttur. Bu role iki ayar diigmesi
yardimiyla kurulmaktadir. Birinci diigme pompanin ne kadar aralikla c¢alisacagini,

ikinci diigme ise caligtig1 siireyi ayarlamaktadir.

Resim 5.14. 0741 Nolu pres tezgahina monte edilen zaman rolesi
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Resim 5.15. 0741 Nolu pres tezgdhina monte edilen zaman rolesi

Omegin birinci diigme iki saat, ikinci diigme 15 saniye olacak sekilde
ayarlandiginda, iki saatte bir 15 saniye boyunca tezgdha yag pompalanmaktadir.
Pompanin yag deposu seffaf oldugu icin yag miktar1 azaldiginda gerekli yag
takviyesi yapilmaktadir. Boylece tezgdha yag pompalamanin unutulmasi gibi bir
durum ortadan kaldirilmistir. Yag eksikligi ya da unutulmasi nedeniyle ortaya ¢ikan
arizalarin Oniine gec¢ilmistir. Ayrica yaglama yapilmasi i¢in ayrilan is giicli ve zaman

kayiplar giderilmistir.



e e e T T T

Resim 5.17.

0752 Nolu pres tezgahina monte edilen otomatik yaglama pompast

92
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5.6.2. 0741 Nolu pres tezgahi i¢cin uygulamalar

Resim 5.18. 0741 Nolu pres tezgahi

0741 nolu tezgadhin 2008 yili ariza raporu asagida Resim 5.19.’da verilmektedir.
Buna gore 2008 yilinda tezgahta biri elektrik ikisi mekanik olmak {izere toplam 3
ariza meydana gelmistir. Bu arizalar neticesinde tezgah 16,95 saat arizali kalmis ve

bu arizalar1 gidermek i¢in toplam 6 personel gorev yapmustir.
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MEKE SILAH FABRIKAST MUDURLUGU

ARIZA 20 BAKIM ONARIM MUDURLUGU Bakim Onarim Biiro
14 Araltk 2009 Pazartesi
15:04
Pres 0741 Al1.76.1 sapfa 1
dnan YUKS|
e 2008 YILI ARIZA RAPORU
Artzane _KayrtTarihi Saat Ariza |Tezgah normal calisirken otomatige gegiyor.
1 131 ‘ r]5.:15.2:1[:8‘ | 08:17 |
Tse baslama tarihi  Isi bitirme tarihi___Tslem |Kart degigtirildi. Kontroller yapildi.
06.05.2008 08:00 07.05.2008 08:30
Protokol Ne ise baslama siiresi Anza giderilme siiresi  Toplam calisma Parca bekleme siiresi Eleman sayist Arizali kalma siiresi
132 [ o000 | [ 900 | [ 1800 | [ 000 | | 2 | [ 900

Arzano  KayrtTarihi Saat Aniza |Kurs tespit vidasi tutmadidi icin tezgah kursu yerinden ¢ikiyor.

2 139 | 09.05.2008 [11:26

Ise baslama tarihi  Isi bitirme tarihi __Islem |Teshit vida yerine kilavuz cekilerek anza giderildi. Tezgah faal.

[09.05.2008 13:30 ] [09.05.2008 15:00]
Protokol No ise baslama siiresi Aniza giderilme siiresi Toplam galisma Parca bekleme siiresi Fleman sayist Anizal kalma siiresi

139 | w07 | [ ase ] | 300 | | o000 | | 2 | [ 257
Anzano  KayitTarihi Saat Aniza |Tezgah distiyor.
3 162 | 03.06.2008] [ 09:08 |
Tse baslama tarihi  Isi bitirme tarili__Tslem |ventil temizlidi yapildi. Tezgah calisiyor.
[03.06.2008 09:15| [ 03.06.2008 15:30]
Protokol No ise baslama siiresi Aniza giderilme siiresi Toplam calisma Parca bekleme siiresi Eleman sayist Arizali kalma siiresi
156 | o012 | [ sz | [ mws0 | [ o002 | | 2 | | 538
Yapilan Ariza ise baslama Anza giderilme Toplam calisma Parca bekleme Eleman sayisi Arizali kalma
3 TOPLAM(Sa) [ 118 | [ 1578 | [ 35 |[ o002 || 6 |[ 1895 ]
ORTALAMA | 038 || 52 | [ 1050 [| o0t || 200 |[ 585 |

» » ] 1

Resim 5.19. 0741 Nolu pres tezgahi 2008 yil1 ariza raporu

2009 yili igcinde bu tezgaha, pres tezgahi bakim talimati dogrultusunda bakim

yapilmistir. Bu bakim kapsaminda;

e TVB uygulamasi dogrultusunda, iliretime baslamadan Once operatdr tarafindan
giinliik olarak biitlin yataklara gres basilmistir. Tezgah bosta belirli bir siire
calistirilmigtir.  Kalibin etrafindaki yabanci cisimler temizlenmistir. Presin
calismasi esnasinda farkli bir sesin gelip gelmedigine dikkat edilmistir.

e Mekanik aksamlar kontrol edilmistir. Eksantrik yataklarda asinma olup olmadig,
yag birikimi olup olmadigma bakilmistir. Biriken yaglar temizlenmistir.
Tezgahin baglanti elemanlar1 kontrol edilmistir. Bunlardan asinma goriilenler

yenisi ile degistirilmistir.
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e Fren balatalar1 kontrol edilmistir. Asinanlar ayarlanmistir. Fren yaylar1 kontrol
edilmis ve kirilan yay oldugu goriilmiistiir. Fren yaylarinin diizenli olarak kontrol
edilmesine karar verilmistir.

e Pnomatik aksamlar (valfler, piston, oring ve keceler) kontrol edilmistir. Piston
mili basindaki kecelerde asinma goriilmiis, hava kagagi olmamasi icin kegeler
degistirilmigtir.

e Yeni yaglama sistemi denenmis, basilan yagin eksantrik yataklara ulasip
ulagsmadigina bakilmis, yaglamada herhangi bir aksaklik goriilmemistir.

e Emniyet Swiglerin ve tekel, ¢ift el kumanda butonlarinin fonksiyonlari, ayak
pedali kontrol edilmistir. Acil kapama butonunun ¢alismasi kontrol edilmistir.
Tezgdh calistigi esnada hem kumandalara hem de acil kapama butonuna
basilarak fonksiyonelligi test edilmistir. Butonlarin ¢alismasinda herhangi bir

aksaklik goriilmemistir.

Yapilan bakim uygulamasinda bir elektrik bir mekanik sube personeli gérev yapmis
ve bakim 5 saat stirmiistiir. 2009 yilinda bu uygulamalar sonrasi tezgahta meydana

gelen arizalara ait rapor Resim 5.20.’de verilmistir.

MKE SLAH FABRIKAST MODURLUGE
nnlm 20 BAKIM ONARIM MUDURLUGU Bakim Onarim Biiro

14 Aralik 2009 Pazartesi
15:00
Sayfa 1

Pres 0741 Pres
Adnan YOKSEL 2009 YILI ARIZA RAPORU

Hava giriginde basic yiikselmiyor ‘

Anzano  KayitTarihi Saat Anza
1 206 | 13102009

Ise baslama tarihi  Isi bitirme tarihi __fslem

Tezgah hava giris vanasi degistirildi. Tezgah faal. ‘

13.10.2009 11:00 13.10.2009 12:30
Protokol No ise baslama siiresi Aniza giderilme siiresi  Toplam calisma Parca bekleme stiresi Eleman sayist Arizalt kalma siiresi
202 | o3 ] [ 150 | [ s00 [ [ 000 | | 2 | [ 185 |

Yapilan Anz: ise baslama Ariza giderilme Toplam calisma Parca bekleme Eleman sayisi Arizali kalma
1 TOPLAM(Sa) | 03 || 180 | [ 300 || o000 || 2z |[ 18 |
ORTALAMA [ o35 | [ 180 | [ 300 [[ 000 ][ 200 [[ 18 |

Resim 5.20. 0741 Nolu pres tezgah1 2009 y1l1 ariza raporu

Gortildigi tizere 2009 yilinda tezgahta sadece 1 ariza gergeklesmistir. Hava girisinde

basing yiikselmemesi nedeniyle hava giris vanasi degistirilmistir. Tezgahin arizal
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kalma siiresi 1,85 saat olarak gerceklesmistir. Buna TVB uygulamasi geregi planh

bakim yapilan 5 saatlik siire eklendiginde toplam 6,85 saatlik bir durus yasanmustir.

2008 ve 2009 yili ariza sayilar1 ve arizali kalma siireleri karsilagtinnldiginda Sekil
5.10. ve Sekil 5.11°deki grafikler ortaya ¢ikmaktadir. Bu grafiklere gore 2008 yilina
oranla 2009 yili i¢inde arza sayisinda % 66 oraninda; arizali kalma siiresinde ise %

60 oraninda diisiis yasandig1 goriilmektedir.

N

O Ariza Sayisi

N
|

AN
|

2008 2009

Sekil 5.10. 0741 Nolu pres tezgahi ariza sayis1 degisim grafigi

20 16,95
15-
10. O Arizali Kalma/
6,85 Durus Siiresi
(saat)
5-
0-
2008 2009

Sekil 5.11. 0741 Nolu pres tezgahi arizali kalma/durus siiresi degisim grafigi
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5.6.3. 0752 Nolu pres tezgahi i¢cin uygulamalar

0752 nolu tezgahin 2008 yili ariza raporu asagida Resim 5.21.’de verilmektedir.
Buna gore 2008 yilinda tezgahta biri elektrik ikisi mekanik olmak {izere toplam 3
ariza meydana gelmistir. Bu arizalar neticesinde tezgah 16,95 saat arizali kalmis ve

bu arizalar1 gidermek i¢in toplam 6 personel gorev yapmustir.

MEKE SILAH FABRIKASI MUDURLUGU

nmm 20 BAKIM ONARIM MUDURLUGU Bakim Onarim Biiro
14 Araltk 2009 Pazartesi
15:03
Pres 0752 Pres sayia 1
dnan YUKS
e 2008 YILI ARIZA RAPORU
Arizano _KayitTarihi Saat Anza |Tezgahin piston vidasi kinildi.
1 171 [ 13.06.2008] [11:04]
Fse baslama tarihi  Isi bitirme tarihi _ Islem Kinlan civatanin yenisi takildi. Tezgah faal.
16.06.2008 09:00 16.06.2008 10:00
Protokol No ise baslama siiresi Aniza gideriime siiresi Toplam calisma Parca bekleme silresr Eleman sayisi Arizalt kalma siiresi
169 | e | | w0 | [ 200 [ [ o000 | | 2 | | 74

Anzano  KayitTarihi Saat Anza |Tezgah yay kinldi.

2 173 | 17.06.2008] | 08:40 |

Ise baslama tarihi Isi bitirme tarihi __ Islem |kinlan yay yerine yenisi takild. Tezgah faal.

| 17.06.2008 [)8:5:1| | 17.06.2008 12:[:u|
Protokol No ise baslama siiresi Aniza giderilme siiresi Toplam calisma Parca bekleme siiresi Eleman sayisi Arizalr kalma siiresi
172 [ oz | | 3zaz ] | 317 | [ om0 | | 1 | [ 333

Yapilan Ariza ise baslama Anza giderilme Toplam calisma Parca bekleme Eleman sayisi Anizal kalma
2 TOPLAM(Sa) | 660 || 417 [ | 817 || o000 |] 3 | 17
ORTALAMA [ 330 || 208 | | 288 || o000 |[ 180 || 538

Resim 5.21. 0752 Nolu pres tezgahi1 2008 y1l1 ariza raporu

Ariza raporunda goriildiigii gibi tezgahta 2008 yilinda tamami mekanik olan 2 ariza
meydana gelmistir. Bu arizalar1 gidermek igin 3 personel ¢alismis, tezgah toplam
10,77 saat arizali kalmistir. Bununla beraber bu tezgahta 2008 yil1 i¢inde {i¢iincii bir
ariza meydana gelmis, bu ariza yil igerisinde giderilmedigi i¢in 2009 yilina

devretmistir.

2008 yilinda tezgdh kogu dismiistir ve ariza Fabrikamiz personelince

giderilememistir. Baz1 parcalar yapimi i¢in firmaya gonderilmis ve revizyon
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yapilmistir. 2009’un ilk {i¢ ay1 i¢inde atdlyede TVB uygulamasinin baglamasindan
once sorun ¢ikmis giderilmistir. Bu nedenle bu ariza degerlendirme dis1 birakilmistir.

Tezgahin firma tarafindan degistirilen parcalar1 ve revizyonuna ait belgeler Ek-6’da

verilmektedir.

Resim 5.22. 0752 Nolu pres tezgahinin revizyon/bakim 6ncesi resmi



ARIZA 20

Adnan YUKSEL
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MEKE SILAH FABRIKASI MUDURLUGU

BAKIM ONARIM MUDURLUG Bakim Onarim Biiro

14 Araltk 2009 Pazartesi
15:01
Sayfa 1

Pres 0752 Pres
2009 YILI ARIZA RAPORU

Anzano  KayrtTarihi Saat Ariza |Tezqah diistii. (2008 Yil 227 Nolu Anza 2009 yilina devretti.)
1 1 | I]Z.E]LEE][IB‘ | 07:30 |
Ise baslama tarihi  Isi bitirme tarihi __Tslem |Tezqah yatak sardigindan, bronz yatak ve diger parcalann yapimi icin firmaya gonderildi.
02.01.2009 07:30 16.03.2009 15:00 Revizyon sonrasi montaji yapilmisur.Tezgah faal.
Protokol No ise baslama siiresi Aniza giderilme siiresi Toplam calisma Parca bekleme siiresi Eleman sayisi Anizali kalma siiresi
66 000 | [ &0 | [ 1800 2750 | | 3 | [ 43350
Anzano  KayrtTarihi Saat Ariza |Tezqah fren balatasimin arka mili kinldi.
2 209 | 15.1[1.2“[19‘ | 08:30 |
Ise baslama tarihi_ Isi bitirme tarihi __Tslem |Kinlan parcalar yenilendi. Tezgah faal.
| 16.10.2009 13:30 | ‘ 16.10.2009 16:[:0‘
Protokol No ise baslama siiresi Aniza giderilme siiresi Toplam calisma Parca bekleme siiresi Eleman sayisi Anizali kalma siiresi
200 | 400 | [ 250 | | se0 | | oo0 | | 2 | [ es0o ]
Yapilan Aniza ise baslama Aniza giderilme Toplam calisma Parca bekleme Eleman sayisi Anizal kalma
2 TOPLAM (Sa) | 400 || 850 | [ 2300 |[ 42780 || 5 || 44000 |
ORTALAMA [ 200 | [ 425 | | Mg [ 21375 || 250 || 22000 |

Resim 5.23. 0752 Nolu pres tezgahi1 2009 yil1 ariza raporu

Tezgahin revizyonu sonrasi kurulurken pres tezgahi bakim talimati geregi asagidaki

kontroller yapilmis, tezgah kurulmus ve faaliyetlerine baglamistir.

e TVB uygulamasi dogrultusunda, iiretime baslamadan 6nce operatdr tarafindan
giinliik olarak biitlin yataklara gres basilmistir. Tezgah bosta belirli bir siire
calistirilmistir. Kalibin etrafindaki yabanci cisimler temizlenmistir. Pressin
calismasi esnasinda farkli bir sesin gelip gelmedigine dikkat edilmistir.

e Mekanik aksamlar kontrol edilmistir. Eksantrik yataklarda asinma olup olmadig;,
yag birikimi olup olmadigina bakilmistir. Yag birikimi goriilmemistir.

e Pnomatik aksamlar kontrol edilmistir,

e Basilan yagin Eksantrik yataklara ve parcalara ulagip ulasmadigina bakilmistir.
Yagin biitiin yataklara ulastig1 gorilmiistiir.

e Emniyet Swiclerin ve tek el, ¢ift el kumanda butonlarinin fonksiyonlari, ayak
pedal1 kontrol edilmistir. Acil kapama butonunun ¢alismasi kontrol edilmistir.

e Tezgah calistigi esnada hem kumandalara hem de acil kapama butonuna

basilarak fonksiyonelligi test edilmistir. Butonlar etkin olarak ¢alismaktadir.
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Resim 5.24. 0752 Nolu pres tezgahinin revizyon/bakim sonrasi resmi

0752 nolu pres tezgahinda 2009 yilinda tezgahta sadece 1 ariza gerceklesmistir. Fren
balatasinin arka mili kirilmis, kirillan parcalar degistirilmistir. Tezgdhin arizali kalma

stiresi 6,5 saat olarak gerceklesmistir.

2008 ve 2009 yili ariza sayilar1 ve arizali kalma siireleri karsilagtirlldiginda Sekil
5.12. ve Sekil 5.13.°de verilen grafikler ortaya ¢ikmaktadir. 2009 yili i¢nde, 2008
yilina oranla arza sayisinda % 50 oraninda; arizali kalma siiresinde ise % 40 oraninda

diisiis yasandigi goriilmektedir.
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O Ariza Sayisi

2008 2009

Sekil 5.12. 0752 Nolu pres tezgahi ariza sayis1 degisim grafigi

20
151
10,77
10+ @ Arizali
6,5 Kalma/Durus
Suresi (saat)
51
0_
2008 2009

Sekil 5.13. 0752 Nolu pres tezgahi arizali kalma/durus siiresi degisim grafigi

5.6.4. Pres atolyesinin diizenlenmesi

Pres atolyesi tezgdhlarinin g¢oklugu ve iiretilen parcalarin ¢esitliligi nedeniyle
Fabrikanin en yogun calisan ve en biiylik alana sahip atdlyelerinden biridir. Burada
cok cesitli pargalar birgok farkli operasyondan ge¢mekte, devamli bir sirkiilasyon
icerisinde {iretim yapilmaktadir. Bazi parcalar birka¢ pres tezgahindan gegmekte

veya iki islem arasinda talasli imalat yontemiyle farkli islemlere ugramaktadir.
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Pres atolyesinde de Fabrikanin genelinde oldugu gibi {iriin yetistirme ve iiretimin
aksamamas1 prensibi benimsenmistir. Bu nedenle operatorler sadece iiriinleri hatasiz
ve belirli bir sayida ¢ikarmak amaciyla yogun olarak iiretime Onem vermekte,

atolyenin genel diizen ve temizligine gereken 6nem verilmemektedir.

Asagida atdlyenin TVB oncesi ve sonrasi resimleri yer almaktadir. Bu durumun
diizelmesi i¢in operatdr ve bakim personelinin yardimiyla atdlye icinde birtakim

diizenlemeler yapilmistir.

Resim 5.25. Pres atolyesi TVB uygulama dncesi tezgah c¢evresinden bir goriintii
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Resim 5.27. Pres atolyesi TVB uygulama sonrasi tezgah ¢evresinden bir goriintii
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Resim 5.28. Pres atolyesi TVB uygulama sonrasi bir goriintii

5.6.5. Pres tezgahlan cift el emniyet sistemi

Pres atélyesinde bulunan tezgahlarin bir¢ogu ayakli-kollu mekanik sistemle
calismaktadir. Bu sistemde operator bir eliyle parcay1 yerlestirirken diger eliyle veya
ayak pedaliyla presi calistirtyordu. Operator burada parcayr yerlestirdikten sonra

elini ge¢ c¢ekiyor veya daha c¢ok parga iiretme amaciyla hizli bir sekilde
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kumandaya/pedala basiyordu. Bu sistemde operatoriin yaralanma, kaza riski oldukga
fazlaydi. Bunun yaninda mekanizma ¢abuk asinmakta ve tezgahta zorlanma meydana

gelmekteydi.

Daha emniyetli bir sistemin kurulmasi i¢in bakim onarim personeli tarafindan bir
elektrik kumandas: yapilmistir. Bu sistem daha yeni tezgahlarda bulunmaktadir.

Uygulamalar bu sistemin yer almadig1 tezgahlara yapilmistir.

Resim 5.29. Pres tezgahlarina takilan kumanda ve tezgah paneline takili goriintiisii

Bu sistemde ¢ift el kumanda kullanilmaktadir. Operator isi yerlestirdikten sonra iki
eliyle ayn1 anda iki ayr1 kumandaya basmak zorundadir. Kumandalardan 6nce birine
sonra digerine bassa bile sistem c¢alismamaktadir. Maksimum 0,5 saniyelik bir
gecikmede sistem devre dist olmaktadir. Bu sistemin yerlestirilmesinden sonra
operatoriin elini prese kaptirma ve bu nedenle olusacak kaza riski ortadan

kaldirilmistir.

5.6.6. Pres atolyesinde yapilan uygulama sonucunda yeni durumun ortaya

konulmasi

Pres atdlyesinde yapilan c¢alismalar, tezgahlarda yapilan 1iyilestirmeler ve

uygulamalar sonucunda saglanan iyilesme oranlar1 yukarida gosterilmistir. Bununla
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beraber silah iiretimi ve ariza sayilar1 2008 yili ile karsilastirildiginda asagidaki

durum ortaya ¢ikmaktadir:

Pres atdlyesindeki durum parga tiretimi yoluyla karsilagtirllamaz. Bu atélyede namlu
atolyesinde oldugu gibi tek bir parca iiretimi yapilmamaktadir. Burada silahin farklh
ozellikteki bircok pargasi liretilmekte, bazen bu parcalar birkag farkli tezgihta farklh
operasyonlardan gegmektedir. Bu nedenle pres atolyesindeki degisim {iretilen toplam

silah miktarina gore olusan ariza sayisinin degerlendirilmesiyle yapilabilir.

Pres atdlyesinde meydana gelen toplam ariza sayis1 43’ten 39’a diigmiistiir.

Fabrika tiretim durumu 2008 ve 2009 yili karsilastirildiginda, 2008 yilina gore 2009
yilinda tiretim yaklasik %40 oraninda artmistir. Tezgahlarin ¢calisma siireleri de buna
paralel olarak artmig buna ragmen ariza sayisinin diislis egiliminde oldugu

gOriilmiistiir.

15000+

10000

@ Uretim Miktari

5000+

2008 2009

Sekil 5.14. 2008 ve 2009 yillar1 tiretim miktar: grafigi

2009 yilinda Silah iiretim miktar1 bir dnceki yila gore yaklasik % 40 oraninda
artmistir. Tezgahlar bu artisa paralel olarak daha fazla galigmig fakat ariza sayisi
diisiis egilimi gostererek 43’ten 39’a inmistir. Uretimin artmasi ve tezgahlarin fazla

calisma siireleri goz Oniine alindiginda namlu atdlyesinde meydana gelen ariza
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sayisinin iiretim miktariyla dogru orantili olarak artmasi beklenirken 39°da kalmistir.

Dolayistyla ariza sayisinda %35 oraninda azalma goriilmiistiir.

5.7. Matkap Tezgahlan i¢cin Yapilan Calismalar

Uretim Miidiirliigiinde bulunan matkap tezgahlar1 kayis kasnak mekanizmasina

sahiptir. Mekanizmanin baslica istiinliikleri su sekilde siralanabilir:

e Basit olmalar1 nedeniyle, diger mekanizmalara gore olduk¢a ucuz bir
konstriiksiyon olusturur.

e Birbirlerinden uzakta bulunan iki mil arasinda gii¢ ve hareket iletilebilir.

e Kayis elastik bir malzemeden yapilmis oldugundan, darbeleri karsilama ve
sontimleme kabiliyeti biiytiktiir.

e Ani yiik biiylimelerini iletemez; bu nedenle bir emniyet elemani olarak ¢alisir.

Buna karsilik su mahzurlar siralanabilir:

e Kayis ile kasnak arasindaki kismi kaymalardan dolay1 tam ve sabit bir ¢evrim
orani saglanamaz.

e Hareket iletimi i¢in kayisin kasnak {izerine bastirilmasi gerekir, yani bir basma
kuvvetine ihtiya¢ gosterir. Bu basma kuvvetinin etkisi altinda miller ve yataklar
disli ¢ark ve zincir mekanizmalarindakine gore daha biiyiik zorlamalara maruz
kalirlar.

e Kayista zamanla bir gevseme meydana geldiginden, mekanizmanin bir gerdirme

tertibati ile donatilmasi gerekir.

Matkap tezgahlarinin devamli olarak kayis kasnak mekanizmasindan kaynaklanan
arizalanma problemi ile karsilasildigi, ayrica diisiik devir nedeniyle operatorler

tarafindan ihtiyaglar1 karsilamadig1 yontinde goriisler bildirilmistir.
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Resim 5.30. Matkap tezgahlarinda uygulama oncesi devir ayar sistemi

Matkap tezgahlarinda devir ayar1 yukaridaki resimde goriilen kol yardimiyla
yapilmaktadir. Bu kol bir kayis kasnak sistemine baghdir. Kayis koptugunda ya da
belirli araliklarla degistirilmesi gerektiginde kayisin piyasadan bulunmasi konusunda
giiclikler yasanmaktadir. Tedarik zorlugunun yani sira kayis kasnak sisteminden

elde edilen devir ihtiyaglar1 karsilamamaktadir.

Matkap tezgahlarinin talimati geregi, her kullanim Oncesi operator tarafindan yag
kontroliiniin yapilmas1 gerekir. Bununla beraber bakim onarim personeli tarafindan
belirli periyotlarla bakimi yapilmaktadir. Matkap tezgahlar1 bakim talimati Ek-7’de

verilmektedir.

Matkap Tezgahlar1 bakim talimatina gore kayis kasnak mekanizmasimin 6 ayda bir
kontrol edilmesi gerekmektedir. Kontroller tam zamaninda ve eksiksiz yapilsa dahi
arizalarin 6nlenmesi i¢in yeterli gelmemektedir. Bu sistemde olusan arizalardan ve

sikayetlerden bazilar1 soyledir:

e Kayisin sik aginmasi,

e Agin giiriiltii olusumu,
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e Kayista sisme - yuamusama olmast,

e Kayista agirt uzama olmast,

e Kayisin takildiktan sonra kopmasi,

e Kayis yiizeyinden kesikler/yariklar olusmasi,
e Kayista agir1 vibrasyon olmasi,

e Kayista gerginlik ayar1 yapilamamasi,

e Devir sayisinin ihtiyaglar1 karsilayamamasi,

e Istenen kayisin piyasada bulunma zorlugu vb.

Bu durumun kesin olarak diizeltilmesi ic¢in kayis kasnak mekanizmasinin
tyilestirilmesi yoluna gidilmesi gerekmektedir. Konu ile ilgili yapilan ¢aligmada, bu
mekanizmanin yerine bir siirlicii takilabilecegi, boylece kayis kasnak sistemine

bagimliligin ortadan kalkacagi diisiiniilmiistiir.

Deneme c¢alismasi olarak 1 adet matkap tezgahina sistem uygulandi. Bu matkabin

motor kisimlarina siiriicii baglanarak kayis kasnak mekanizmasi sokiilmiistiir.

Resim 5.31. Matkap tezgahlarina takilan siiriicii sistemi
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Yapilan islem sonucunda asagidaki degisiklikler gézlenmistir:

o Kayis kasnak mekanizmasi ile 3 devirde ¢alisan tezgahlar, siiriicii takilmasi ile
birlikte daha yiiksek devir araliklarinda ¢alismaya baglamistir.

o Elektrik tiikketimi azalmistir, dolayisiyla maliyet diismiistiir.

e Tezgahlarn liretim kapasitesi artmistir.

o Kayis-Kasnak sistemi ¢ikarildigi i¢in buradan meydana gelen arizalar tamamen
giderilmistir

e Bakim onarim miidiirliigii personelin is yiikii azaltilmistir.

Sonuglarin olumlu olmasi nedeniyle dortlii matkap tezgahlarma da ayni sistemin

uygulanmasina karar verilmistir.

Resim 5.32. Dortlii matkap setine takilan siiriicii sistemi
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5.8. Kompresor Icin Yapilan Cahismalar

Fabrikada kullanilan CNC tezgahlarin tamaminda pnomatik sistem vardir. Bu
tezgahlarda takim tutucular ve aynalar pnonatik sistemle c¢aligmaktadir. Sistem
Fabrikanin basingli hava ihtiyacini karsilamakta olan 2 adet SARMAK Marka vidali
kompresdr yardimiyla caligsmaktadir. Bu nedenle komprasér Fabrikada iiretimin

aksamamasi agisindan olduk¢a 6nemlidir.

Vidali kompresor basingli hava iiretmek icin piston yerine birbirine ge¢mis rotor

ciftinin kullanildig1 pozitif yer degistirmeli makinadir.

Resim 5.33. Kompresorde yer alan dorde bes asimetrik profilli rotorlar

Tahrik elemani sayesinde motorun hareketi vida grubuna aktarilir ve rotor ¢iftinin
donmesiyle emis kisminda vakum olusur. Vakum sayesinde ortamdan emilen hava
emis kisminda bulunan filtrede temizlendikten sonra vida grubunun icindeki
bosluklara girer ve ¢ikis kismina dogru ilerler. Havanin giristeki hacmi ¢ikisa dogru

azaldigindan havanin basinci artar.

Havanin sikigmasiyla birlikte basincr arttigi gibi sicakligi da artar. Olusan bu 1s1y1
almak i¢in vida grubuna yag piskiirtiilir. Yagin diger gorevleri ise rotorlarin ve
govdenin {izerinde film tabakasi olusturarak havanin geri ka¢masini Onler
(s1izdirmazlik saglar) ve calisan aksamlar1 yaglayarak metal-metal siirtiinmesinin

Oonune geger.
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Vida grubundan ¢ikan basingli hava-yag karisimi separator tankina gider ve burada
basingli hava yagdan hem mekanik olarak tankin i¢inde ayrisir hem de ayirici
filtreden gecerek minimum basing valfine geger. Yagdan arindirilmis hava buradan
radyatore gider (hava sogutmali kompresorlerde) ve orada soguyarak sisteme

gonderilir.

Separator tankinda ayrisan yag ise belli bir sicaklifa kadar direkt olarak yag
filtresinden gecerek vida grubuna geri doner. Termostatik valf sayesinde belli bir
sicaklik asilinca yag bu sefer radyatore gonderilir ve orada soguyarak tekrar yag

filtresinden gecerek vida grubuna gonderilir ve ¢cevrim tamamlanmis olur.

Yagin sogutulmasi i¢in hava sicakliginin 25-35 °C araliginda olmasi gerekirken,
kompresoriin motor/calisma 1sis1, siirtlinen yiizeyler nedeniyle artan sicaklik ve
ortam sicakligi eklendiginde, kompresoriin ¢alistigi ortam sicakligit 40-50 °C
araligina ulagmaktadir. Kompresér bu sicak havayr tekrar alarak hem
basin¢landirmak, hem de yagi sogutmak icin tekrar kullanmak zorunda kalmaktadir.
Tim bu nedenlerden dolayi, 6zellikle yaz aylarinda artan sicaklifin da etkisiyle
kompresdriin sogutma sisteminde problemler ve arizalar yasanmistir. Bunlarin

basinda asir1 yag tiiketimi ve sogutmada yasanan problemler vardir.

Kompresoriin normal g¢alisma sicakligr 80-85 °C olmasi gerekirken 100-110 °C
sicakliga yiikselmistir. Bu da otomatik olarak makinanin sogutmada zorlanmasina,
veriminin diigmesine ve yag tliketiminin asir1 derecede artmasina neden olmaktadir.
Kompresoriin devamli olarak kontrol altinda tutulmasi ihtiyact dogmustur. Bu
durumu kontrol altma alabilmek i¢in sogutma sisteminin iyilestirilmesi

gerekmektedir.

Sistemde baz1 kagaklarin oldugu 2006-2007 yillarinda tespit edilmis ve tim hava
hatlar1 degistirilmistir. Boylece sistemdeki kagaklar giderilerek hem komprasoriin

daha verimli calismasi saglanmis hem de enerji tasarrufu yapilmistir.
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Sogutma sisteminin daha verimli ¢alismasi igcin CNC tezgahlara takilan aspirator
benzeri bir sistem (hiicre tipi bir aspiratdr) kompresoriin emis kismina hava kanallari
vasitastyla baglanmistir. Bu aspiratériin CNC tezgahlara takilan aspiratorden farki
havay1 disaridan alacak sekilde sisteme monte edilmis olmasidir. Aspiratoriin
takilmasiyla birlikte, i¢eriye temiz hava beslemesi yapilarak, kompresoriin disaridan
temiz ve kismen daha soguk hava almasi saglanmistir. Bunun sonucunda kompresor

normal ¢alisma sicakligi olan 80-85 °C sicaklik seviyelerine ¢ekilmistir.

Ayrica kompresoriin ariza ¢ikmadan bakiminin yapilmast icin ilgili firma ile
goriistilmiistlir. Firma vida blogunu ¢ikartarak bakim siiresince iiretimin aksamamasi
icin baska bir vida blogu takmigtir. Bakimin ardinda vida blogu tekrar takilmistir.
Firma raporunda bu bakimin koruyucu olarak yapilmasi ve yag radyatoriiniin sik sik

temizlenmesi yoniinde goriislerini servis raporunda belirtmistir. Bakimla ilgili servis

raporu Ek-8’de verilmektedir.

Resim 5.34. Kompresoriin iceriden goriintiisii
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Bununla beraber kompresorlere uygulanan bir bakim talimati yer almamaktadir.
Kompresorler i¢in talimat hazirlanmistir. Tezgahlar agisindan 6nemi geregi bakim

uygulanmasina karar verilmis ve agsagida verilen kontroller yapilmustir:

e Seperator, hava filtresi ve yag filtresi kontrolii yapilmis ve degistirilmistir.

e Yagi degistirilmistir.

e Parcalarin temizlenmesi islemi yapilmigtir.

Resim 5.35. Kompresore takilan aspiratoriin disaridan goriintiisii

5.9. Malzeme Ambarinin Diizenlenmesi

Bakim Onarim Miidiirliigii subeleri tarafindan kullanilmakta olan techizat ve tezgah
yedek pargalarin bir boliimii Fabrika ambarininda bulunmaktadir. Bu ambar subelere
uzak oldugu gibi, cok fazla farkli malzeme burada yer aldig i¢in karisikliklarin
¢ikmasi onlenememektedir. Bazi malzemeler ise bakim onarim i¢ tamir subesinde

bulunmakta fakat diizenlenmesi gerektigi agikca goriilmektedir.

Bakim Onarim subeleri tarafindan bir malzeme, techizat ya da yedek pargaya ihtiyag
duyulmasit durumunda, bunlara ulagsmak hem zaman almakta, hem de bulmak

konusunda sikintilar yaganmaktadir.
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Ic tamir atdlyesinde parcalarin koyuldugu bir béliim vardir. Bu boliimiin
diizenlenmesi ve parcalarin gruplandirilarak sistemli bir sekilde yerlestirilmesi

gerekmektedir.

Resim 5.36. Diizenleme Oncesi atdlye raflarindan bir goriintii

Bu boliime sik kullanilan rulman, kayis, kege, kaplin, vida, conta, vb. yedek parcalar
belirli bir diizen igerisinde yerlestirilmistir. Bdylece ariza bildirilmesi durumunda, bu
parcalara kolaylikla ulasilabilmis, zaman ve isgiicii acisindan Fabrikaya ve Birime
oldukca yarar saglamistir. Azalan malzemeler zamaninda tespit edilerek yedeklemesi

yapilabilmistir. Ariza bekleme siirelerinde biiyiik 6lciide diislis yasanmustir.
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Resim 5.38. I¢ tamir atdlyesinin diizenlenme sonras1 goriintiisii
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Resim 5.39. I¢ tamir atélyesinin diizenlenme sonrasi goriintiisii

5.10. Tezgah Veri Tabaninin Olusturulmasi

ACCESS ariza programi Fabrikanin arizalanan tezgahlarina yonelik olarak
kullanilmaktadir. Programin planli bakim ve uygulanacak TVB faaliyetlerini de
icerecek sekilde giincellenmesi i¢in ¢aligmalar baslamistir. Yapilan ve yapilacak
TVB ile ilgili verilerin de sisteme aktarilmasi ve iyilestirme c¢aligmalarinda
kullanilmas: saglanacaktir. Oncelikle Fabrikada bulunan tiim tezgah bilgilerinin bir
araya toplanmasi gerekmektedir. Fabrikanin ilk tretime basladigi 1934 yilindan
bugiine kadar bir¢ok tezgah alinmis, bunlarin bir kismi halen ¢alismakta bir kismi ise
hurdaya ayrilmistir. Bugiin itibariyle 900 tezgah bulunmasina ragmen, bu tezgahlarin

bir kismi atil durumdadir. En son 2005 yilinda 248 adet tezgah satisa sunulmustur.

Yeni sistemde tezgahlar demirbas numaralar ile sisteme girilecektir. Boylece hata
riski sifira inecektir. Mevcut sistemde atolye {lizerinden sisteme giris yapilmaktadir.
Bir atdlyede ayni tip tezgahtan birka¢ adet bulunmaktadir. Bu da hatali giris yapma
riskini ortaya g¢ikarmaktadir. Tezgahlarin demirbag numaralar1 ile giris yapilmasi

durumunda o tezgaha ait biitiin bilgilere ayn1 sayfadan ulagsmak miimkiin olacaktir.
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Bu bilgiler arasinda tezgahin bulundugu atolye, fiziksel ve teknik 6zellikleri, resmi,

atolye yerlesim plani, vb. 6zellikler yer almaktadir.

Sisteme giris yapilmasi i¢in ¢aligmalar baglamistir. Fabrikada bulunan biiyiik kiigiik
tim tezgahlarin resimleri cekilmistir. Bilgileri toplanmistir. Demirbas numarasi
olmayan ya da plakalar1 kayip tezgahlara ait numaralar giincellestirilmektedir.
Autocad programinda atolye yerlesim plani ¢izilmektedir. 785 adet tezgdhin
programa islenmesi yapilmistir. Asagidaki sekilde programdan oOrnek bir sayfa

verilmektedir.

=l Tezgah - ™ X
9

0568 Namlu Dévme Tezgahi

Tezgah Ozellikleri Ginceleme || Yerlesim Plan

Demirbas Mo:  |0568

Tezgah Adi |Namtu Davme Tezgah

|

Tezgah Tipi: | |
Tezgah Modeli: [SHK-10 |
|

Oretim Yili: |19?5

Uretici Firma: |GFM v||Avusturya v|

Tezgah Sube: |Nam|u ;v;|

Nato Grubu: 3446 v Sube:  Namlu e

Telefon: |5388 »
Masraf Y: 103 v
Birim:  |Uretim Midirlig v

Grubu: |Meta| Isleme Makinalar v’|

Sinifi: |Dﬁ\rme tezgah ve sahmerdanlar v|

Kayit; 4 4[23/50 | » M b= | K Fiitee vok | [Ara

Resim 5.40. Tezgahlarin Access programina eklenmesi
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Resim 5.41. Tezgahlarin Access programinda yerlesim plani

5.11. Yeni Durumun Gozlenmesi Sonu¢larimin  Gorsel Panolarda

Yayinlanmasi

Gelinen noktanin goriilmesi ve yapilacak yeni ¢aligmalarin devamliligini saglamak
icin TVB sonuglar1 gorsel yonetim panosuna aktarilmistir. Bu sayede hem calisanlar

hemde iist yonetim yapilan ¢alismalar ve basarilar hakinda bilgi sahibi olmustur.
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Resim 5.42. TVB gorsel yonetim panosu

Resim 5.43. Sonuglarin TVB gorsel yonetim panosunda ilan
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6. SONUCLAR ve ONERILER

TVB uygulamasinin uygulanmaya baslanmasi1 sonrasi ulagilmak istenen hedeflerin
tam olarak gerceklesmesi yaklasik 3 yil stirmektedir. Bu ¢alismada segilen pilot
tezgahlar ve boliimler i¢in TVB calismalar1 yapilmis ve bunun sonucunda bir¢ok
iyilesmeler saglanmistir. Bazi tezgdhlarin olduk¢ca eski olmalar1 yapilan
calismalardan elde edilen iyilesmelerin digerlerine nazaran daha az goriilmesine
neden olmustur. Fabrika at6lyelerinin bir kisminin tezgéh parkinin yenilenmesi
ihtiyact oldugu acgik¢a goriilmektedir. Pilot bolgelerde ve fabrikanin genelinde 6
aylik degisimler ve elde edilen detayli bulgular asagida verilmektedir.

Namlu atolyesinde ele alinan iki tezgahtan gaz kanali tezgahinda 2008 yilinda 4 ariza
meydana gelmistir. 2009 yilinda ise bu say1 yapilan caligmalarin ardindan 1’e
diismiistiir. Delik tezgahinda 2008 yilinda 3 ariza ¢ikmis fakat 2009 yilinda hic ariza

goriilmemistir.

Namlu at6lyesinin toplam ariza sayisi ise 43’°ten 40’°a diismiistiir. Bu deger tek basina
cok 1iyi bir gelisme olarak goriilmese de iiretim miktar1 da goéz Oniine alindiginda,
toplam tiretim miktarinin %40 artmasina ragmen ariza sayisinin diisiis egiliminde
oldugu goriilmiistiir. Namlu atdlyesindeki tezgéhlarin arizali kalma siiresi 1002,72

saatten 443 saate diismiistiir.

2009 yili i¢cinde Namlu Atdlyesinde meydana gelen aylik ariza sayilar1 2008 yilinin
ayni donemiyle karsilagtirildiginda asagidaki grafik ortaya ¢ikmaktadir:
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Sekil 6.2. Namlu atdlyesi 6 aylik arizali kalma siiresi degisim grafigi

Namlu atolyesindeki ariza degisim grafigi degerlendirilirken iretim miktarinin da
gdz Oniine alimmast gerekmektedir. 2008 yili ve 2009 yilmin ayni donemiyle

kiyaslandiginda tiretim miktarinda onemli dl¢iide artis yasandigi goriilmektedir. Bu
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nedenle tezgahlarin ¢alisma siiresi de tretimdeki artisa paralel olarak artmustir.
Uretimdeki ve tezgdhlarin calisma siirelerindeki artisa ragmen 6 aylik durum
incelendiginde ariza sayilarinin diistiigli ya da sabit kaldigi tespit edilmistir.
Tezgahlarin arizali kalma siirelerinde ise temmuz ay1 haricinde diisiis yasandigi
goriilmektedir. Yaz aylarinda personelin izne ayrilmast nedeniyle arizalara

miidahalede zaman kayiplar1 yaganmis ve duruslar uzamstir.

000+

00011

02008
2009

000+

Sekil 6.3. Fabrika tiretim miktar1 degisim grafigi

2009 yili icinde Pres Atdlyesinde meydana gelen aylik ariza sayilar1 2008 yilinin
ayni donemiyle karsilagtirildiginda asagidaki grafik ortaya ¢ikmaktadir:
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Pres atolyesi i¢in de Sekil 5.2.’de verilen iiretim miktar1 grafigi baz alinabilir. Bunun
nedeni iretimin artmasiyla birlikte {iretilen parca sayisinda yasanacak artisin

atolyede bulunan tezgahlarin fazla ¢alismasina neden olmasidir.

Uygulama sonrasi atdlyenin ariza sayisinda {iretimin artmasina ragmen biiyiik 6lciide
diisiis yasandig1 acik¢a goriilmektedir. Tezgahlarin arizali kalma siireleri degisimi

incelendiginde tezgah duruslarinin azaldigi goriilmektedir.

Namlu atdlyesinde bulunan CNC tezgahlarin tepe kismina bir aspirator takilmistir.
Boylelikle cikan yag buhar1 ve koku toplanarak atdlye icine toplanmasinin ve

operatorii rahatsiz etmesinin oniine gegilmistir.

Pres tezgahlarina otomatik yaglama sistemi kurularak, yag pompalamanin
unutulmasi gibi bir durum ortadan kaldirilmistir. Yag eksikligi ya da unutulmasi
nedeniyle ortaya ¢ikan arizalarin Oniine gecilmistir. Ayrica yaglama yapilmasi i¢in

ayrilan is giicli ve zaman kayiplar1 giderilmistir.

Gortildigi tizere 2009 yilinda tezgahta sadece 1 ariza gergeklesmistir. Hava girisinde
basing ylikselmemesi nedeniyle hava giris vanasi degistirilmistir. Tezgahin arizali
kalma stiresi 1,85 saat olarak gergeklesmistir. Buna TVB uygulamasi geregi planl

bakim yapilan 5 saatlik siire eklendiginde toplam 6,85 saatlik bir durus yasanmustir.

0741 Nolu pres tezgahinda 2008 yilinda 3 ariza ¢ikmis 2009 yilinda bu say1 1’e
diismiistiir, arza sayisinda % 66 oraninda azalma yagsanmistir. 2008 yilinda 16,85 saat
ariza kalmigken 2009 yilinda tezgahin arizali kalma siiresi 1,85 saat olarak
gerceklesmistir. Buna TVB uygulamasi geregi planli bakim yapilan 5 saatlik siire
eklendiginde toplam 6,85 saatlik bir durus gercekleserek, arizali kalma siiresinde ise

% 60 oraninda diislis yasanmustir.

0752 Nolu pres tezgahinda 2008 yilinda 2 ariza ¢ikmis 2009 yilinda bu say1 1°e
diismiistiir. 2008 yilinda 10,77 saat ariza kalmisken 2009 yilinda tezgdhin arizal

kalma siiresi 6,5 saat olarak gergeklesmistir.



126

Bazi pres tezgahlarina elektrik subesi tarafindan yapilan kumanda sistemi ile ¢ift el
emniyetli butonlar adapte edilmistir. Bu sistemin yerlestirilmesinden sonra
operatoriin elini prese kaptirma ve bu nedenle olusacak kaza riski ortadan

kaldirilmistir.

Pres atdlyesinde meydana gelen ariza sayisi 43’ten 39°a diigmiistiir.

Matkap tezgahlarinda kayis kasnak mekanizmasinin iyilestirilmesi ve bu sistemden
kaynaklanan arizalar, kayis kasnak sisteminin yerine siiriicii takilarak tamamen
ortadan kaldirilmis ve operatdre daha yliksek devir araliginda calisma imkam

taninmistir.

Kompresorlere ariza ¢ikmadan, yasanan sikayetler iizerine bakim uygulanarak
degismesi gereken parcalar degistirilmis, vida blogu servis bakimima gonderilmis,

kompresdrde yasanan 1s1 artisinin Oniine ge¢gmek i¢in aspiratdr takilmistir.

Malzeme ambar1 diizenlenerek kullanilan malzemeler siiflandirilmis, bir diizen

icerisinde raflara yerlestirilmistir.

Tezgah veri tabaninin kurulmasi i¢in ¢aligmalara baglanmis, 900 tezgahtan yaklasik

700 adedi sisteme girilmistir.

Saglanan iyilestirmeler ve elde edilen sonuglar tiim calisanlarla paylasilarak daha
sonraki adimlar i¢in TVB sistemine duyulan giiveni arttiracak ve ¢alismalarin

devamliligin1 saglayacaktir.

TVB uygulamasinin etkin olarak uygulanmasi i¢in bakim onarim ve iiretim hattinda
calisan personelin gerekli egitimleri almasi saglanmalidir. Ayrica bakim onarim
biriminde calisan personel sayisinin igletmedeki tezgah sayisi géz Oniine alinarak,
hem ariza giderme islemlerini hem de TVB uygulamalarimi yiiriitecek seviyede

olmasi gereklidir.
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TVB uygulamasinin arindan elde edilen iyilestirmelerin iist yonetim ve ¢alisanlarla
paylasilmasi TVB’a olan inancin artmasi ve devamliligin saglanmasi agisindan

biiyiik 6neme sahiptir.
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TALEP EDEN KISIMCA DOLDURULUR.

M. K. E. KURUMU

Fb.

BAKIM ONARIM

TALEP ve IS EMRi FORMU

Masraf yeri No.

Talep No.

Tarih

Talebi yapan kisim adi

Talebi Yapan Sube Sefi

Tesis tezgih veya igin ada

Demirbas No.

fsim :
2 Normal O :
Tesis tezgih vardiyadurumu, 1 (] 2] 30 tmza
Acele O :
: k TESIS TEZGAHIN | Masraf Yeri Amiri veya
YAPILAC i z IN. . y
AFILACAE 15 ARI AN_lNc N DURUMU ligili Ks. Md.
Onarim fmalat Mekanik : []J (;gll_q:yor : OdJ fsim :
O O Elektrik : [] | Durdu ol | | Linia
Eki Diger : 0O tsleme Ha. : |:| Tarih:
ISTEGIN ACIELANMASI :
NOT :
Talep Haldhndn Yapilan lglemler ve 13 Emri No.
Degigtirilen Pargalar
' Tarihi ) LI
Yapilan Ig
Onarim [ | tmalat [J
Yapll_nn 1gin Siiresi
Saat/Dak.
Onarilacak ‘tesis veya tezgihin bakim onarim Onarilan tesis' ve tezgdhin ilgili birime
Eismina Verildigi . teslim edildigi -
Tain | |saat/Dax.| Tarih | [saat/Dak.

Bak. Onr. Pl. Seflifine

Yukaridaki bilgilere giére tesis, tezgih onarilmaig
talep yerine getirilmigtir. Geregini arz ederim.

ol cani 100
Onr. $b. Sefi

Tezgih-tesisiftalebi tes. aldim.

e |

19—
Sube Sefi

BAKIM ONARIMCA DOLDURULUR.

Geregini rica ederim.

Bak.

Bagmﬁhendisligine

Onr. Ks. Md.

Servis/Sube Seflifine
Geregini rica ederim. y

Bas Miih.

D‘.Kﬂ'l' i Bakimi Onanmi yapilacak tezgdh wveya tesisin elektrifiini kestiriniz tamlxliﬁin'i yaptinniz Gerekli
koruyucu malzemeleri kullaniniz. Elektrik, Buhar, Gaz ve Basing etkilerine karsi énlem aliniz.
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EK-2 (Devam). Access ariza programi ana meniileri

Form denetim

ARIZA 20

—

MKE ST AHFAERIK ASTMUDURLUGT
BAKIM ONARIM MUDURLUGE

TEZGAH ARIZA EKRAN BILGILERI

i ' [ [
Ariza Ekran Bilgisi | Protokol Ekran Bilaisi | Tezgah Anza Ug Dederler | Devam Eden Anizalar |
| {l

| Tezgah Anza Kayit Faya ‘

| Subelere Gore Ariza Sayilar ‘

| Tezgahlara Gore Anza Sayilan |

e

Rapor denetim

ARIZA 20

—

MEE ST AH FARRIK A ST MUDURLUGT
BAKIM ONARIM MUDURLUGU

TEZGAH ARIZA RAPORLARI

Genel Istatistki Bilgi
1

Anza Kawt Bilgisi | Protokal Kayit Bilgisi |
|

Tezgsh ve Devam Eden Ariza Raporu

ARIZA KAYIT DEFTERI [ Aylk Tezgah Ariza Bildirimi

—J

Ariza Kawyit Tarih Aralikd [ Subelere Gare Ariza Sayilar

Ariza Kawt Subelere gore [ Tezgahlara Gore Ariza Sayilar

Ariza Kayit Sube Tek

,_.,—,_.,_.,_.

Arza Kawt Sube Tek Demirbasa Gére

e
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EK-3. Gaz kanal1 tezgahi i¢in hazirlanan bakim talimati,

133

SiLAH FABRIKASI
MUDURLUGD

GAZ KANALI TEZGAHI BAKIM TALIMATI

tarafindan iglenir ve onaylamr.

aldinimahdir.

Bakimlar ve periyotlar su sekildedir ;

Mudiirliiginiin sorumlulugunda olup ilgili personelce yapilir .

Asagida agiklanan bakimlarin, kullammindan 6nce ve sonra yapilacak olanlan imalat Kisim

6 ayhik bakimlar ise Bakim Onarim Kisim Midiirliigiiniin sorumlulugunda olup, ilgili personelce

yapilir. Bakim onarim uygulama kartina, hangi tarihte yapildigi Bakim Onanim Ks. Midiirligi

Bakim oncesi tiim elektrik baglantilart kesilmeli ve tiim giivenlik dnlemleri Imal Ks. Miid. tarafindan

BAKIM PERYOT
1- Kizak bosluklarimn kontroli 6 aylik
2- Yaglamanin kontroli 6 ayhik
3- Mekanik aksamlarin kontrolii 6 aylik
4- Mekanik is baglanti elemanlarimin kontrolii 6 ayhk
5- Sogutma devresinin kontrolii 6 aylik
6- Giig devresinin kontrolii 6 aylik
Hazarlayan :O Tufin DEVIR | Onay : Skl KARABULUT Rev. Tarihi: Yayin Taribi :01.03.2009 Halim : KSTH 18
Rev.No 00 Yayin Na :01 Sayfa 11
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EK—4. Namlu tezgahlarina takilan aspiratorlere ait teknik sartname

10.

11

12.

13.

14,

NAMLU ATOLYESININ CNC TEZGAHLARININ YAG ASPRIRASYONU
TEKNIK SARTNAMESI

Ekli gemada goriilen(Resim no : 1-A ve 1-B) 4 adet CNC tezgahinda olugan yag buharinin

tezgah iizerinden yapilacak kanal ile tek hiicreli toplam 2 aspiratér cihaziyla aspire

edilecektir.

Tezgahlarmn her birinden emig hava debisi minimum 3000 m3/h 700 mmSS olacakdtir.

Hiicreli tip emis aspiratorieri 6000 m3/h (2 Adet)

* Aspiratdr santrifiij tip olacak ve titregim takozlan olacaktir

e Fan motorlan 380/3P/50Hz olacak motor giiciine gore direk veya yildiz/iiggen kalkish
olacaktir

e Yag buhannin aspirasyonunu yapacak hiicreli aspiratér dig hava sartlamda galismaya
uygun olacak

o Tezgah gikiglanna ve olugabilecek yaj siirikklenmelerinden motoru korumak igin Hiicreli

aspiratérlerin dniine yag tutuculu metal filtre konulacaktir ve gerekli oldugu hallerde

filtrenin kolayca temizlenebilmesini saglayacak bir diizenekte olacaktur.

Filtrenin yerlegimi ya§ siiziilmesini saglayacak sekilde olacaktir

Hiicreli aspiratoriin kaidesinin yapim isi yitklenici firmaya aittir.

Sistemdeki tiim kapilar paneller ¢ift cidarh olacaktir.

Kapi panel ve tiim sistemin hava ve su sizdirmazh§ saglanacaktir.

Dis panel sisteminde kullanilacak sistemin malzemesi paslanmaya mahal vermeyecek

malzemeden imal edilecektir

e Disanda ¢aligacak Havalandirma santrali yagiglardan etkilenmemesi igin ¢atih olacaktir.

Hiicreli aspiratdriin galigtirilmasi bir adet pano fizerinden manuel olarak yapilacaktir

Elektrik panosu yiiklenici firma tarafindan yapilacaktir,panoya kadar elektrik fabrikamiz

tarafindan getirilecektir.

Yapuilacak olan havalandirma sisteminde Ebatlanin uygun olmasi durumunda fabrikamzda

bulunan 60X60 — 5 m , 25X30 — 8 m kanallarda kullamlacaktir.

Tiim kanallarin imalat: kendinden flangh ,contal1 ve sizdirmazlif ¢ok iyi olacak gekilde

imalati ve montaji yapilacaktir,ayni zamanda s1zdirmazlik contalan yag buharina kars:

dayanikh malzemeden segilecektir.

Kanallarda olusan yaglann siziilmesi igin kanallar tezgdha dogru egimli yapida olacak ve

® o o @ @

. yaglann borulardan tahliyesi igin belirli araliklarla kondens cebi konulacak ve biriken yagin

desarj1 i¢in vana konulacaktir.

Hicreli aspiratorler yerden yiikseltilmis olarak fabrika binasinin birisi i¢ birisi di§ cephesine
yerlegtirilecektir

Digandaki Hiicreli aspiratdr Egzostu fabrika binasindan kanal vasitasi ile ¢atinin en iist
noktasindan en az 1 m yiiksekte yapilacak ve deveboynu dizaym ile digan atimu saglanacaktur.
Tim sistem titregim ve ses seviyesi ile ig¢i saghig ve giivenligi yasasimn vermis oldugu
smirlarm igerisinde olmas: saglanmig olarak teslim alinacaktir

Havalandirma santrali maksimum galiyma kosullannda galigtinlip test edildikten sonra
firmadan teslim alinacak ve kabulii yapilacaktir.

Sistem gekli temsilidir. Calisilacak olan firma daha sonradan kendi kegfini yapip,
havalandirma kanallarinin boyutlandinlimasim kendisi yapacaktir.

Sistem 2 y1l garantili olacaktir. Bu siire igerisinde, sistemden ve malzeme kalitesinden
kaynaklanabilecek problemler ile meydana gclebtlecek diger anzalann giderilmesinden
yiiklenici firma sorumludur.




EK-5. Pres tezgahlar1 bakim talimati

135

SILAH FABRIKASI
MUDURLUGU

PRES TEZGAHLARI BAKIM TALIMATI

Asa@ida agiklanan bakimlarin kullanimindan énce ve sonra yapilacak olanlari imalat Miidiirliigiiniin

sorumlulugunda olup ilgili personelce yapilir .

6 Aylik bakimlar ise Bakim Onanim Miidiirliigiiniin sorumlulugunda olup , ilgili personelce

yapilir.Bakim onarim uygulama kartina,hangi tarihte yapildigi Bakim Onarim Miidiirliigii tarafindan

islenir ve onaylanir.

Bakim 6ncesi tiim elektrik baglantilan kesilmeli ve tiim giivenlik 6nlemleri imal. Miid. tarafindan

aldirnlmalidir.

Bakimlar ve periyotlar su sekildedir ;

BAKIM

PERIYOT

1-Tezgahlarin yaglanmasi
2- Fren yaymnin bosta ¢alistirlarak kontrolii
3-Kaliptaki ¢apaklarin temizlenmesi

Her kullanmadan 6nce
Her kullanmadan &énce

Her kullanmadan énce

= 1
Hazirlayan :?.'mEVIR

Rev. No 01

Onay : SE %BULLIT
£

Yaym No :02

4-Mekanik aksamlarin kontrolii 6 Ayhk
5- Pnomatik aksamlarin kontrolii 6 Ayhik
6- Yag kontrolii 6 Ayhk
7- Hidrolik devrelerin kontrolii 6Aylik
8- Emniyet Swiglerin ve tekel, ¢ift el kumanda 6 Aylik
butonlarinin kontrolii
Rev. Tarihi: 11.11.2008 Yayin Tarihi :01.06.2000 Bolom : KSTB 05

Sayfal/l




EK—6. 0752 Nolu pres tezgahinin revizyonuna ait belgeler
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L]

® & ® & & 8 8 B 8 9 8 @ @ 0 @

YAPILACAK HIZMET DET

FIYATLARIMIZA K.D.V.

Teklifimizin tarafinizdan uygu
Onayiniz bekler, islerinizde H

DR.PRES DiRINLER MA

AYLARI EKSTRA MAL.ZEMELER

1 Adet otomatik yaglaina anitesi 850.00 TL
1 Adet yaglama takozi (ayarl) 200.00 TL
1 Adet ¢ift el kumandd blogu 300.00 TL
1 Adet rotari kabrin 310.00 TL
2 Adet popet valf . 740.00 TL
2 Adet plastik bakimsif susturcu 210.00 TL
1 Adet kavrama biiyii kege 700.00 TL
4 Adet kavrama gurubys diskleri 400.00 TL
64 Adet kavrama fren balata s 500.00 TL
2 Adet sartlandirici 300.00 TL
2 Adet tagsima mapas 350.00 TL
2 Adet mapa baglanti takozlar 300.00 TL
2 Adet yan hava yastiflan keceleri 40.00 TL
2 Adet yan hava pistolu 150x%350 500.00 TL
2 Adet sivicli kam tambur blogu 1.600.00TL
1 Adet ¢ikarici valf 20.00 TL

h bulunac

GENEL TOPLANM: 7.320.00 TL

DAHIL DEGILDIR,

agini umar, en kisa zamanda degerli

asanlar dileriz.

[RMARA BOLGE YETKILI SERVIS VE SATIS
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EK-7. Matkap tezgahlar1 bakim talimati

MATKAP TEZGAHLARININ BAKIM TALIMATI

SILAH FABRIKASI
MUDURLUGU

Asagida agiklanan bakimlarin Jkullanimindan énce ve sonra yapilacak olanlari imalat Kisim
Miidiirliigiiniin sorumlulugunda olup ilgili personelce yapilir .

6 aylik bakimlar ise Bakim Onarim Miidiirliigiiniin sorumlulugunda olup , ilgili personelce yapilir.
Bakim onarim uygulama kartina,hangi tarihte yapildifn Bakim Onanim Miidiirliigii tarafindan iglenir ve
onaylanir.

Bakim &ncesi tiim elektrik baglantilar kesilmeli ve tiim giivenlik onlemleri imal Md. tarafindan
aldinlmalidir.

Bakimlar ve periyotlar su sekildedir ;

BAKIM PERIYOT
1-Yag kontrolii Her kullanmadan énce
2- Kasnak ve kayislarin kontrolii 6 ayhk
3- Mandre milinin kontrolii 6 aylik
4- Elektrik panosunun kontrolii 6 ayhk

Rev. Tarihi: 11.11.2008 Yayn Tarihi :01.06.2000 Bolom : KSTB 04
Rev Na M LT S ey P

‘ Hazirlayan - O{ul'*\ valn ‘Onay : sﬂg KEEABUI,UT
i
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EK-8. Kompresorlere ait firma raporu

Yetkili Servis Belgesn
(Bakim' Oﬂamn Icin)

it Lh i
dnqgu/uq,}e 7

Y




Kisisel Bilgiler
Soyadi, adi

Uyrugu

Dogum tarihi ve yeri
Medeni hali

Telefon

e-mail

Egitim
Derece
Lisans

Lise

Is Deneyimi
Yil
2005-2006
2006-2007
2007-

Egitimler

OZGECMIS

:DEMIRAY Aysegiil
:T.C.

:30.08.1983 Ankara
:Evli

:0 (505) 694 97 24
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:demirayaysegul@hotmail.com

Egitim Birimi
Kirikkale Universitesi/Makine Miih.
Yahya Kemal Beyath Lisesi

Yer

Itimat Torna

Aksa Endiistri Makine
MKE Silah Fabrikasi

ISO 9001/2000 ve AQAP Kalite Yonetim Sistemleri

Akreditasyon Egitimi

Siire¢ Y Onetimi

Kalite i¢ Tetkik Gorevlisi

Konfigiirasyon Y onetimi

Siireg Iyilestirme ve Problem Cézme Teknikleri

Kamu Mal ve Hizmet Alimlar1 Kanunu

Metroloji, Boyutsal Kalibrasyon ve Ol¢iim Belirsizligi

[statistiksel Proses Kontrol ve Alt1 Sigma Uygulamalar1

Sistem Miihendisligi

Mezuniyet Tarihi
2004
2000

Gorev

Makine Miihendisi
Kalite Kont. Miih.
Ar-Ge Miihendisi

Yil

2007
2007
2007
2007
2008
2009
2009
2009
2009
2009
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