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Neden bu proje?

Elektrod uretiminde, tel ile elektrod ortisini bir araya getiren * Sikismada acma islemi * Malzeme yiiklemesinin
makinalarimiz mevcuttur. Makine tel ve harman adini verdigimiz 2 ayri balyoz ile yapilmaktadir vapildigi kapak

ara mamul ile beslenir. Bu makinalarda elektrodun ilk hali olan ¢ig
e,

" e Y1 LL TN

elektrod olusturulur. Bu makinalara harman yiklemek icin kapagini
acmamiz gerekmektedir. Yiksek basing altinda ¢alisan bu makinalarda
kafa sarma adini verdigimiz durumlarda kapak acilmamakta ve
operatorlerimiz kapagl acmak icin kuvvet*kuvvet kolu prensibini
kullanarak balyoz ile kuvvet uygulamaktadir. Bu problem, kapagin
govde ile ortiisme noktalarina yas malzemenin yiksek basingta sizinti
ile girmesi kaynakh malzemenin kurumasi ve ardindan kapagi
stkistirmasi olarak 6zetlenebilir. Ayrica kapagin acilmamasi 542 dk/ay
makinalarin durusu ve yaklasik 25 ton/ay Uretim kaybina sebep
olmaktaydi. %10 olan 2016 OEE% iyilesme hedefinde %2 OEFE’lik bir
paya sahipti. Ayrica is glvenligi tehlikesi yaratarak vurulan kolun
kinnlmasina sebep olacak sekilde calisana zarar vermeye sebep
olabilmektedir. Proje 6 adet ekstriizyon makinamiz ile sinirlidir. Ramak
kala formlari ile operatorlerimizin bildirileri, 2015 senesi icin 2 adet
kaza kaydi ve bununla beraber artan Uretim taleplerine gore
makinalarimizda/prosesimizde iyilestirme yapma gerekliligi
dogmustur. ISG biriminin ve yonetimin talepleri dogrultusunda proje
ekibi olusturularak konu calisild1.
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Projede 542 dk/ay baslangic seviyesinden 250 dk/ay durus, O is
kazasi adeti/yil hedefi verilmistir. %10 olan 2016 OEE% iyilesme
hedefinde %2 OEE’lik bir paya sahipti. Ayni donem zarfinda yapilan
700 9 projeyi de dahil ederek yonetim her bir projenin zorluk
seviyesine gore OEE iyilesmesi pay etmistir. Bu projeden kazanim
hedefi olarak yaklasik %1 OEE beklentisi belirlenmistir. Sikisan

Kapak Sarma Durusu dk/ay

Durus dk/ay
g

kapagl acma islemi tamamen katma degersiz bir islem

500- oldugundan yonetimimiz bu duruslarin daha 6nce ulasilmamis bir

sekilde minimuma indirilmesini ve is kazasi riskinden dolayi balyoz

= | | | | kullaniminin ortadan kaldiriimasini istedi. Hedef , proje ylratme
Ocak Subat Mart Nisan Mayis - . - e e . v

Ay toplantisinda yonetim ve ekibin gorismeleriyle karara baglandi. Bu

noktadan sonra ekip liderimiz projede yer almasi gerektigini
— disundigu kisiler ile ylz yuze goruserek gonullulik esasina dayali
BASLANGIC DEGERI ekibi toplamistir. Buradan egitim ihtiyaglari c¢ikarilan Kkisiler

m MiS(Magmaweld lyilestirme Sistemi) ofisinin destegiyle toplam 4
gln olmaz lzere MiS beyaz kusak ve MiS sar kusak egitimlerini
HEDEF almaya basladilar. 5. slaytta yapi ile ilgili 5zet bir bilgi mevcuttur.
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1 Proje Ekibi:
\u’ \ Onur ALA (Lider) Elektrod Bakim Birim Lid.
N %3 Sileyman TOHUM (Uye) Elektrod Bakim Unite Lid.
b Riistem OZTURK (Uye) Ekstriizyon Uretim Unite Lid.
L Sezcan UMUT (Uye) Elektrod Uretim Birim Lid.
Ahmet BARBAROS (Uye) Ekstriizyon Operatorii

3 ! , Proje Sampiyonu
x| | { Murat DONMEZ Elektrod Uretim ve Si Muduiri
! N
.

4 SAMPIYON: LIDER: UYE: S *Ekip hat calisanlar, bakim yoneticileri ve Uretim

*Murat DONMEZ *Onur ALA *Sileyman yoneticileri gibi proje ile ilgili kisiler ile gonulli olarak

TORUM olusturulmustur. Bu noktada yonetim tarafindan
OVE: OVE: OVE: belirlenen lider, gondlli ve ilgili olacagini disindugu
eRiistem OZTURK eSezcan UMUT «Ahmet BARBAROS kisiler ile gorisip ayni zamanda yoneticilerinin de

onaylarini almaktadir.
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MiS (Magmaweld lyilestirme Sistemi)

magmaweld™

“Haynakgunan Gdven Kaynagr®

MiS Faaliyet Ozeti, Egitim ve Proje Akis Sistematigi

P

VESIL KUSAK | GREEM BELT

KARA KUSAK | BLACK BELT

UZMAN

§

KUSAK | MASTER BLACK BELT

Oerlikon Kaynak Elektrodlari A.S. Olarak Siirekli iyilestirme faaliyetlerini tek cati altinda topladigimiz MiS ofis (Magmaweld
lyilestirme Sistemi) bulunmaktadir. MiS evi olarak olusturdugumuz tiim iyilestirme sistemleri ve kiiltiiriini olusturan
sUtunlarin tanimlari ve prosedirleri yapi kurulmadan once detayli bir sekilde olusturulmustur. MiS ofiste su an 3
muhendisimiz ile calismalarimizi stirdirmekteyiz. Faaliyet donemi olarak 5. faz donemine girmekteyiz. Kobetsu Kaizen, Kusak
projeleri, Yalin, 6 sigma, QW projeleri, TPM, MTM, 5S vd. araclari aktif olarak kullanmakta ayrica iyilestirme araglarinda bu
ekibimiz fabrikamizin her birimi ile koordine olarak calismaktadir. Her faz (6 ay) ‘da minimum 9 adet kusak projesi
gerceklestirilmektedir. Bununda yaninda 12 adet odaklanilmis kaizen planlanmaktadir. 4 bélgemizde TPM, tim fabrikamizda
5S uygulanmaktadir. Yalin 6 sigma metodolojisinin kendimize uyarladigimiz sistemiyle MiS hedefimiz, firmada calisan herkesin
en az bir projede yer alarak, MiS beyaz kusak egitimini ve kusagini 6ncelikle almasini saglamaktir. Boylece yalin ve iyilestirme
aracglarina hakim, kulttrel olarak yetismis, problem ¢ézme ve proje yonetme becerileri artirilmis kisiler yetistirmektir. Su an
firmamizda 1 Uzman Kara Kusak, 1 Yesil Kusak, 19 Sari Kusak ve 165 Beyaz Kusak yetistirilmistir. ISO 9000 geregi olarak tim
iyilestirme faaliyetlerimizin prosedirleri olusturulmustur. Proje secimlerimiz;  calisanlarimizdan gelen o&nerilerden,
yonetimimizin yillik olarak belirledigi hedeflere yonelik faaliyetlerden ve MiS ofis’in analizini yaparak problem tespiti yapmasi
ile proje havuzunda toplanir. Her faz donemi basinda Proje Se¢cim Komitesi bir araya gelir ve yeni donem projeleri belirlenir.
Belirlenen projelerin ekip lideri atamasi yapildiktan sonra ekip lideri kendi takimini olusturmak lzere gonulli kisiler ile ve
ardindan yoneticileri ile yliz ylze goruserek desteklerini alir ve takimini MiS ofis’e bildirir. MiS ofis burada rehberlik ve
gerekliyse danisman atamasi yapar egitim ihtiyaclarini belirler.

Bu projemiz bir MiS sari kusak projesi olup , ekip liderimiz sari kusak ve ekip lyelerimiz beyaz kusak olarak yetistirilmistir.
Firmamizda kusak sistematigi ile iyilestirme aracglari detayli olarak 6gretilmekte, proje faaliyetleri bir yandan yurirken safha

safha DMAIC dongusu egitimi verilmektedir.
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“Haynakgunan Gdven Kaynagr®

V.0.C (Mdusterinin Sesi)

Analize gegmeden konudan etkilenebilecek kisilerin gorislerini, endiselerini ve dnerilerini aldik.

MUSTERININ SESI (ANALI2Y BEKLENTILER
Bkgor  Is bore, Sov0e GEENeS ' * BALYOZ KULLANIMI OLMASIN
Beklenti lev- : A s b manees * i$ KAZASI OLMASIN

¢ HIDROLIK TEK DUGMEDE ACILIP KAPANSIN
¢ KAFA SARMA YUZUNDEN DURUS OLMASIN

End =selec -

o v ENDISELER
A landae Aladler 1 Lt Gombgin g e & -
IR g PR SR e = YILDIZ YAPIS| DEGISMESI
“rileri e ;::‘* T S.j ' 3 e ARIZA SAYISININ ARTMASI
e P Sr Y B < VILDIZ VE GOMLEGIN DAHA CABUK ASINMASI

— —

. ONERILER

e GOMLEGIN KAYNAK SONRASI TEKRAR SERTLESTIRILMESI
* KAPAK ILE GOMLEGIN OPUSMESINi SAGLA

* OPERATORLERE EGITIM

* HIDROLIK TEK DUGMEDE ACIP KAPATSIN

* YILDIZIN TEMIZLiGiNi SAGLA

Bu noktadan misterimiz bu isi yapan operatorlerimiz
oldugu icin gorismeler onlarla gergeklestirilmistir. Bu
beklentiler;

*Balyoz kullanimi olmasin

*|s kazasi olmasin,

Seklinde olmustur. Ayrica bir cok 6éneri toplama firsatimiz ==/ * POMPA SILINDIR GUGLENDIR
olusmustur. Bu noktada oncelikle ¢alismalarimizin musteri
beklentileriyle ortlstp ortlismedigini kontrol etmis ve bu
hususlara gore ¢alismalarimiz strdirdik.

Mogmamdid  iylifime Skharri
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“Haynakgunan Gdven Kaynagr®

Balik kilcigi ve Veri Toplam Plani

Balik kilcigi diyagrami kullanilarak muhtemel kok sebepler belirlendi ve veri toplama planlari asagidaki sekilde olusturuldu. Hatlara dagitildi. Ayrica bu diyagram V.0.C ‘dan gelen dondlsler ile
beslendi. Boylece misterimizin belirttiklerini de 6lgme firsatimiz oldu.

HAT
TARIH
VARDIYA :
NO | KAFA SARMA SEBEPLERI |
‘1 Dur-Kalk ‘DDDDDDDDDDDDDDD
[ 2 Harman Gegisleri LI e e ) ]
‘ 3 Gevsek Kisa Kromlu Boru ‘ l:l EI D lj l:l :I D D l:l D D D lj l:l EI
‘ 4 Ayarsiz Gomlek Bilezigi ‘ I:l |:| |:| ‘:| I:l |:| I:| l:| ‘:l l:l I:| ‘:' ‘:' I:l l:'
[ 5 AgnBozukes ICIC I e e e ) ) ) ]
‘ 6 Ayarsiz Hidrolik Kapak ‘ l:l l:l l:l l:] l:l I:I l:l l:l l:l I:I l:l l:l l:] l:l I:l
‘ 7 Ayarsiz Canak Yaylarn (Uzun Kromlu Boru) ‘ ‘:I D D I:’ I:, D D D I:, D D D I:’ I:, D
‘8 Bozuk Yildiz ‘DDDDDDDDDDDDDDD
[ ince Harman B B B Ayarsiz Ghmlek Bilezigi
[ 10  Kapak Asinmasi | I:I l:l l:l D I:l I:I l:l l:l I:l I:I l:l D D I:l l:l Agzi Boruk Ghmlek
[ 11 vildizve Gomlegin Temizligi | I:’ D D ‘:| I:I l:’ D D ‘:I l:’ D D \:| I:I l:’ Ayarsiz Hidrolik Kapak
Ayarsiz Canak Yaylan [Uzun Kromlu Boru)
!imuk'nldu
e Ince Harman
Kapak Sarma Durusu dk/ay i Kapak Mentese Asinmasi 10
L Yildiz ve Gomlegin Temizligi 1 2 2 1
” : 2alr |z |az 28388 :5glazles 2
3 HE R S EEFIREEILE- g
" 5 x |8 [ 3% EREENE
l. 1E L IERIEE L
70¢£ak Sul‘)at Mart Nisan Méyls

Ay

------
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18.4.2016 | 23.5.2016 | 30.6.2016 | 25.7.2016 | 10.10.2016

Problemin belirlenmesi

Calisma planinin hazirlanmasi
PLANLAMA Mevcut dururmun analizi

Problem faktorlerinin arastiriimasi

Cozum yollarinin belirlenmesi

Eniyi ¢ozum tespiti

UYGULAMA |Alinan kararlarin uygulanmasi
KONTROL Sonuglarin kontroli

Kalite cemberi raporunun hazirlanmasi

ONLEM Ydnetime sunulmasi

Standartlastirma calismasi
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ANALIZ

Hangi Hatta Cok Problem Yasiyoruz?
Neden Kaynaklaniyor

Chart of GRIi; MAVi; TURUNCU; KIRMIZI

200 | DURUS SEBEBI
[l Yildiz ve Gomlegin Temizligi
[[] Kapak Mentese Asinmas
[] Ince Harman
[] Bozuk Yildiz
. Ayarsiz Canak Yaylari (Uzun Kromlu Boru)
150 [] Ayarsiz Hidrolik Kapak
[ Agzi Bozuk Gomlek
[ Ayarsiz Gomlek Bilezigi
[] Gevsek Kisa Kromlu Boru
[l Harman Gegisleri
[ Dur-Kalk

100 |

Data

URUNCU

KIRMIZI

Toplanan verilere gére en sik problemi hangi ekstriizyon hatlarinda yasadigimiz tespit
edildi.(Bar grafigindeki isimler hatlarimizi temsil etmektedir.) Ayrica hangi problemlerin en sik
yasandigl da tespit edilerek proje ekibinin enerjisini hangi hatta oncelikle yonlendirecegimizi
belirlemis olduk. Bu grafikten gorilecegi lizere kafa sarma problemi en ¢ok dur-kalk dedigimiz
makinanin durus bekleme ve tekrar start aldigi dongiden sonraki ilk kapagl acmaya
cahistigimizda daha fazla oldugunu tespit ettik. Dur-kalk’ ta neden bu problemin gerceklestigini
bulmak icin neden-neden analizleri ekiple beraber sahada yapildi. Bu probleme kok sebep
olarak preste yari mamulln (elektrod ortd icin kullanilan harman) akis yoninde bir direncle
karsilasmamasi tespit edildi. Direncle karsilasmayan akis , hava kanallarindan sizarak kapagin
kitlenmesine sebep oluyordu. Asagidaki resimde bu problem gorsellestirilmistir.

TN
/
Lo 7 YILDIZ
f % 1 TEMIZLIGi DUR-KALK
 wa |
\ /
\ //
\\7-/./
IAV130 V

IAV130 v

a
ilin si
o 3
agisiyla al n ayni
5
Gémileklerin calisma sirasinga
hareket etmes;

Yildiz temizieme. yénteminin
uygun olmamas;

Gomlek-Yiidhzin dpismemes;
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Hava Kanali Konumunun Etkisi Kapak Acma Pistonu Giicii Etkisi
Hava kanali asagidaki sekilde de gorilecegi Uzere, presin 7 Makinamizda analizden de ¢ikan sonug olarak, kapak piston
harmani telin Gizerine sivamak igin yiiksek basingla hareket ettirmesi gugleri kiyaslandi ve aradaki farkliliklar gozlendi boylece 3. makinamizda
esnasinda, prese iceride olusacak hava basincindan dolayi zarar piston guciiniin daha fazla olmasi ile agilmanin daha kolay oldugunu gorduk.

vermemek icin havayi tahliye eden kanallardir. SLINDIR SIKMA MOMENT |  PISTON ILER] PISTON GERI KAPAK SIKMA
. . . - o, . MAKINELER [ pp BASINGI KoLy Kuvver! KUWET] TORKU
Bu sonuglar Uzerine resimde de gorilecegi lzere detay SN AP mﬂ,{fm ) ) (Nm)

kisminda ilk tasarimda akis yoniine dogru hava kanalinin bulunmasi
sizmaya sebep olarak harmanin mekanik aksam arasina sizip

kuruma yapiyor ve kapagin acilmasini zorlastiriyordu. Burada

makine i¢cinde harmanin akis yonine, bu hava kanalinin ters
olmasinin dila?rgpléru olacagini fark ettik.

A DETAYI

—

-~ .

Kapak  temizliginin  dlzgin
yapilamamasi yine en etkili olan sebeplerden
biri oldugu bir Ust slayttaki bar grafiginde
gorulebilir. Kapak temizligi spatula ile kazima
- b yapilma sureti ile yapilmaktaydi ancak ¢ogu
4‘ BWN¥l durumda diizgiin temizlenemiyordu.
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Faaliyet Plani

NO PROBLEM AKSiYON SORUMLU TERMIN DURUM ACIKLAMA
YILDIZA HARMANIN YAPISMASINI AHMET BARBAROS ] ] ] o ]
ik TEMIZLIK SIVISI iGIN YERINDE STANDART URUNLER DENENDI AYRICA
1 YILDIZIN TEMIZLIGI ENGEI-_EMEK YADADAHA KOLAY . ONUR ALA 5.6.2016 Tamamlandi NUMUNE VERILEREK CALISMA YAPTIRILDI . BASARILI OLMADI.
TEMZILEMEK ICIN URUN ARAYISI SULEYMAN TOHUM
2 YILDIZIN TEMIZLIGi :;::g;éiYERINE DONER FIRGA ILE TEMIZLEME SULEZ’;\/‘IS:;—LOAHUM 10.6.2016 Tamamlandi DENEME YAPILDI KANLLARI |Yi TEMIZLEDIGi GOZLENDI
: RUSTEM OZTURK
3 YILDIZ TEMizZLIGI FIRCALAMANIN TURUNCU HATTA BALANCER ILE TAKILIP SULEYMAN TOHUM 15.6.2016 Tamamlandi DIGER HATLARIN iGiN YAYGINLASTIRALACAK
KULLANIM KOLAYLIGININ TAKiBI o
KAPAKLARIN SIKMA R . -
4 KUVVETLERiNSiN BILINMEMESi KAPAKLARIN SIKMA BASINGLARININ OLCULMESI SULEYMAN TOHUM 10.6.2016 Tamamlandi BUTUN HATLARA BASING SAATLERI TAKILDI
A1l & i 8 BUTUN HATLAR iGIN HESAPLAR YAPILDI SILINDIR GAPLARINI
5 KAPAKLARIN SIKMA . OLCULEN BASING DEGERLERINE GORE ACMA VE ONUR ALA 12.6.2016 Tamamland BUYUTEREK ACMA VE KAPAMA KUVVETILERININ ARTIRILMASINA
KUVVETLERININ BiLINMEMESI KAPAMA KUVVETLERININ HESABI ARAR VERILDI
6 SEK/IAAAS\IIE KAPAMA PISTONLARININ YETERS[Z SS\KISAE’\II_'IELAI\::?ININ @40MM DEN @60 MM SULE:)’:‘IS::LOAHUM 15.6.2016 Tamamlandi EP10-3 NUMARAYA TAKILDI.TAKIP EDILIYOR.
; DIGER HATLARIN KAPAK SILINDIRLEIRNIN DIGER HATLARIN KAPAK SILINDIRLERININ SULEYMAN TOHUM 15.18.2016 Devam ediyor EP10-3 DE BASARILI OLAN SILINDIRIN DIGER HATLARA
DEGISTIRILMESI DEGISTIRILMESI ONUR ALA o YAYGINLASTIRILMASI
OMLEK VE YILDIZIN DUZGUN BIR EKILDE . ) - o _ _ GOMLEK OMURLERI GALISILAN HATTA GORE DEGISKENLIK
8 GOMLEK VE VILDIZIN DUZGUN BIR EKI GOMLEKLERIN ASINMA SURLERININ BELIRLENMESI SEZCAN UMUT 1.6.2016 Devam ediyor GOSTERIYOR.

OPUSMESININ KONTROL EDILEMEMESI MIN 30 GON

" P N RUSTEM OZTURK
GOMLEK VE YILDIZIN DUZGUN BIR EKILDE .
9 - . . A MASTAR YAPTRILMASI SULEYMAN TOHUM 10.6.2016 Tamamlandi
OPUSMESININ KONTROL EDILEMEMESI

BOYA iLE GPUSME AYARLARI YAPILIYOR.AYRICA STROK BITMEDEN
YUKSELEN BASING DEGERIYLE OPUSME KONTROL EDILEBILIYOR.

ONUR ALA
. " L SEZCAN UMUT TERS ACI GOMLEK YAYGINLASTRILIP YILDIZ
G ACEMI OPERATORLER ICIN ANLASILIR VE UYGULAMALI . . - :
10 EGITIMSIZLIK EGITIM VERILMES ¢ 3 AHMET BARBAROS 20.18.2016 Devam ediyor TEMIZLEME ILE EGITIM VERILECEK.AYRICA
RUSTEM OZTURK EGIiTiM SIRASINDA KROMLU BORU EGITiMLERi
GALISMA ESNASINDA GOMLEKLERIN HAREKET | _.. PR PR " o YENi ACILI GOMLEK VE YILDIZ TAKIMININ
11 GOMLEK BILEZIKLERININ ISLENMESI SULEYMAN TOHUM 15.11.2016 Tamamlandi

ETMESI GALISMASINA GORE YAPTIRILACAKTIR.

12 VILDIZLARIN HA.VA ATMA KANALLARININ FIRMANIN UYARILMASI ONUR ALA 25.6.2016 Tamamlandi ULUISIK FIRMASI UYARILDI
KAPALI GELMESI

YILDIZLARIN HAVA KANALLARININ TAKAN SEZCAN UMUT
YILDIZLARIN HAVA ATMA KANALLARININ N ] N ,
B | o GELMES] OPERATOR TARAFINDAN GOZ ILE KONTROLU AHMET BARBAROS 25.6.2016 Devam ediyor
YAPILACAK RUSTEM GZTURK
GOMLEK-YILDIZ BIRLESIM YERININ HARMAN ONUR ALA 1 TAKIM TAMAMLANDI EP10-6 YA
14 | S YONDYLE AYNI YONDE OLMAS YILDIZ VE GOMLEK ACILARININ DEGISTIRILMESi SULEYMAN TOHUM 106.2016 Tamamlandi TAKILDI.GOZLEMLER SONUCU OLUMLU
RUSTEM OZTURK OLDUGUNDAN 3 ADET SiPARIS VERILDI.
GOMLEK-YILDIZ BIRLESIM YERININ HARMAN | VILDIZ VE GOMLEK ARASINDA MERDIVEN KADEMEST | . ONURALA 11.01.2016 PARCALARIN MONTAJI YAPILACAK
15 | AKIS YONOYLE AYNI YONDE OLMAS! YAPTIRILMASI SULEYMAN TOHUM 10.6.2016 TelTElEme 15.01.2016 YA KADAR MAKINE iZLENECEK
RUSTEM OZTURK oL
KAPAK FLANS CIVATALARININ 8.8 KALTEDEN 12.9 | _TUSTEM OZTURK SIKMA SIRASINDA PISTON FLANSININ CIVATALARI
16 |KAPAK CIVATALARININ KIRILMASI ! : 2| SULEYMAN TOHUM 106.2016 Tamamlandi TONT .
KALITEYE CIKARILMASI ONUR AL KESTIGi BELIRLENDI.

Mogmawekd  Iylkeifime Skiharmi
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Yildiz(Kapak Temizligi)

Kapak temizligi igcin temizlemeyi de kolaylastiran ve tek seferde
yapabilmemizi saglayacak havali el alet alindi ve ona uygun firga aparati

yaptirildi.
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Kapak Pistonunun Guclendirilmesi

Kapak pistonlari gliclendirildi ve kapak agmayi kolaylastirdik

SiLiNDIR SIKMA MOMENT PISTON iLERI PISTON GERI KAPAK SIKMA
MAKINELER | pisToN CAPI | KOVAN GAPI BASINCI KoLu KUVVETI KUVVETI TORKU
(mm) (mm) (bar) (mm) (N) (N) (Nm)
EP10_02 30 40 150 230 18840 8242,5 43332
EP10_03 30 60 80 230 22608 16956 5199,84
EP10_04 30 40 80 230 10048 439% 2311,04

Kapaktan Sizmalara Karsi Cozum

Analiz safhasinda belirtildigi gibi akis yoni ile ayni olan hava kanalindan
malzeme sizmasi kolay oluyordu ve kapak bu sizintilardan kaynakl
kurumadan dolayi sikisiyordu. Bu hava kanali yeni tasarim yapilarak akis
yoninin tersine cevrildi. Boylece malzeme akisina ters gelen ortlisme
noktasindan sizma zorlastirilmis oldu.

A DETAYI

Egitimler

Acemi operatorlere temizlemeye yonelik TND egitimleri

verilmeye basladik.

A DETAY!

P

N

Ortiisme Problemi

Makine aksamlarinin dogrusal bir sekilde telin rahat gegisine izin
vermedigi ayarsiz pargalar tespit edilmis ve bu sorunlar giderilmistir.

— :akisyoni

info@oerlikon.com.tr | 444 WELD




magmaweld™ SONUG VE KAZANIMLAR

Kontrol Grafigi

Kapak Sarma Durusu dk/ay 542 dk/ay olan durusumuzu 200 dk/ay’a cekmeyi

basardik. Boylece OEE oranimizi %1,4 seviyesinde
artirdik. Bu da Uretimimizi 16 ton/ay olarak yansimis
oldu. is kazasi riskimizi de bu vesileyle azaltmis olduk.
Uygulama yapilan noktada balyoz kullanimi kalktigi icin
is kazasina sebep olan durumda ortadan kaldirilmistir.

Durus dk/ay

300 Bu projede grafikteki gibi Mayis ayindan itibaren yapilan
250

200 calismalarla beraber zamana bagl iyilesmemiz grafikte

100 gorulmektedir,

0

- ‘ . . ‘ ._ ‘ - isletme hedefi olan 2016 %10 Ekstriizyon OEE
Ocak Subat Mart Nisan Mayis Haziran Temmuz Adustos
Ay iyilestirmesinin, %1,4 Uk payda katki yapmustir.

Yapilan Harcamalar

Bu calismalar icin, gomlek isletme, havali el aletleri, pistonlarin giclendirilmesi ve iscilikler ile 7.000 TL
harcama yapilmistir.
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magmaweld™ STANDARTLASTIRMA/YAYGINLASTIRMA

TERS ACl GOMLEK Proje  tasarimi  ozgiin  bir
YILDIZIN

YAYGINLASTIRILMASI tasarimdir. Akiskan mekanigi
TG Gl prensiplerine sahip preslerde

Revizyonlari
Yapilmistir Temizleme aparati yasanan benzer sizma

icin TND egitimi problemlerini gidermek adina

hazirlanarak verilmis
ve Kalite Sistemi ters agili gomlek tasarimi
geregi kayit altina . L
alinmistir. inovatif bir caligmadir.

BUTUN HATLARA
TEMIZLiK APARATI ®

. Standart temizlik
slresi calismalari
baslatilmistir
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