
KAPAK SIKIŞMA PROBLEMİNİ AZALTARAK KAPASİTE 
ARTIRMA



Neden bu proje?
Elektrod üretiminde, tel ile elektrod örtüsünü bir araya getiren
makinalarımız mevcuttur. Makine tel ve harman adını verdiğimiz 2 ayrı
ara mamul ile beslenir. Bu makinalarda elektrodun ilk hali olan çiğ
elektrod oluşturulur. Bu makinalara harman yüklemek için kapağını
açmamız gerekmektedir. Yüksek basınç altında çalışan bu makinalarda
kafa sarma adını verdiğimiz durumlarda kapak açılmamakta ve
operatörlerimiz kapağı açmak için kuvvet*kuvvet kolu prensibini
kullanarak balyoz ile kuvvet uygulamaktadır. Bu problem, kapağın
gövde ile örtüşme noktalarına yaş malzemenin yüksek basınçta sızıntı
ile girmesi kaynaklı malzemenin kuruması ve ardından kapağı
sıkıştırması olarak özetlenebilir. Ayrıca kapağın açılmaması 542 dk/ay
makinaların duruşu ve yaklaşık 25 ton/ay üretim kaybına sebep
olmaktaydı. %10 olan 2016 OEE% iyileşme hedefinde %2 OEE’lik bir
paya sahipti. Ayrıca iş güvenliği tehlikesi yaratarak vurulan kolun
kırılmasına sebep olacak şekilde çalışana zarar vermeye sebep
olabilmektedir. Proje 6 adet ekstrüzyon makinamız ile sınırlıdır. Ramak
kala formları ile operatörlerimizin bildirileri, 2015 senesi için 2 adet
kaza kaydı ve bununla beraber artan üretim taleplerine göre
makinalarımızda/prosesimizde iyileştirme yapma gerekliliği
doğmuştur. ISG biriminin ve yönetimin talepleri doğrultusunda proje
ekibi oluşturularak konu çalışıldı.

KONU SEÇİMİ

* Malzeme yüklemesinin 
yapıldığı kapak

* Sıkışmada açma işlemi 
balyoz ile yapılmaktadır.
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HEDEF BELİRLEME

Projede 542 dk/ay başlangıç seviyesinden 250 dk/ay duruş, 0 iş

kazası adeti/yıl hedefi verilmiştir. %10 olan 2016 OEE% iyileşme

hedefinde %2 OEE’lik bir paya sahipti. Aynı dönem zarfında yapılan

9 projeyi de dahil ederek yönetim her bir projenin zorluk

seviyesine göre OEE iyileşmesi pay etmiştir. Bu projeden kazanım

hedefi olarak yaklaşık %1 OEE beklentisi belirlenmiştir. Sıkışan

kapağı açma işlemi tamamen katma değersiz bir işlem

olduğundan yönetimimiz bu duruşların daha önce ulaşılmamış bir

şekilde minimuma indirilmesini ve iş kazası riskinden dolayı balyoz

kullanımının ortadan kaldırılmasını istedi. Hedef , proje yürütme

toplantısında yönetim ve ekibin görüşmeleriyle karara bağlandı. Bu

noktadan sonra ekip liderimiz projede yer alması gerektiğini

düşündüğü kişiler ile yüz yüze görüşerek gönüllülük esasına dayalı

ekibi toplamıştır. Buradan eğitim ihtiyaçları çıkarılan kişiler

MiS(Magmaweld İyileştirme Sistemi) ofisinin desteğiyle toplam 4

gün olmaz üzere MiS beyaz kuşak ve MiS sarı kuşak eğitimlerini

almaya başladılar. 5. slaytta yapı ile ilgili özet bir bilgi mevcuttur.



EKİP OLUŞTURMA

Proje Ekibi:
Onur ALA (Lider) Elektrod Bakım Birim Lid.
Süleyman TOHUM (Üye) Elektrod Bakım Ünite Lid.

Rüstem ÖZTÜRK (Üye) Ekstrüzyon Üretim Ünite Lid.
Sezcan UMUT (Üye) Elektrod Üretim Birim Lid.
Ahmet BARBAROS (Üye) Ekstrüzyon Operatörü

Proje Şampiyonu
Murat DÖNMEZ Elektrod Üretim ve Sİ Müdürü

*Ekip hat çalışanları, bakım yöneticileri ve üretim

yöneticileri gibi proje ile ilgili kişiler ile gönüllü olarak

oluşturulmuştur. Bu noktada yönetim tarafından

belirlenen lider, gönüllü ve ilgili olacağını düşündüğü

kişiler ile görüşüp aynı zamanda yöneticilerinin de

onaylarını almaktadır.
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Oerlikon Kaynak Elektrodları A.Ş. Olarak Sürekli İyileştirme faaliyetlerini tek çatı altında topladığımız MiS ofis (Magmaweld

İyileştirme Sistemi) bulunmaktadır. MiS evi olarak oluşturduğumuz tüm iyileştirme sistemleri ve kültürünü oluşturan

sütunların tanımları ve prosedürleri yapı kurulmadan önce detaylı bir şekilde oluşturulmuştur. MiS ofiste şu an 3

mühendisimiz ile çalışmalarımızı sürdürmekteyiz. Faaliyet dönemi olarak 5. faz dönemine girmekteyiz. Kobetsu Kaizen, Kuşak

projeleri, Yalın, 6 sigma, QW projeleri, TPM, MTM, 5S vd. araçları aktif olarak kullanmakta ayrıca iyileştirme araçlarında bu

ekibimiz fabrikamızın her birimi ile koordine olarak çalışmaktadır. Her faz (6 ay) ‘da minimum 9 adet kuşak projesi

gerçekleştirilmektedir. Bununda yanında 12 adet odaklanılmış kaizen planlanmaktadır. 4 bölgemizde TPM, tüm fabrikamızda

5S uygulanmaktadır. Yalın 6 sigma metodolojisinin kendimize uyarladığımız sistemiyle MiS hedefimiz, firmada çalışan herkesin

en az bir projede yer alarak, MiS beyaz kuşak eğitimini ve kuşağını öncelikle almasını sağlamaktır. Böylece yalın ve iyileştirme

araçlarına hakim, kültürel olarak yetişmiş, problem çözme ve proje yönetme becerileri artırılmış kişiler yetiştirmektir. Şu an

firmamızda 1 Uzman Kara Kuşak, 1 Yeşil Kuşak, 19 Sarı Kuşak ve 165 Beyaz Kuşak yetiştirilmiştir. ISO 9000 gereği olarak tüm

iyileştirme faaliyetlerimizin prosedürleri oluşturulmuştur. Proje seçimlerimiz; çalışanlarımızdan gelen önerilerden,

yönetimimizin yıllık olarak belirlediği hedeflere yönelik faaliyetlerden ve MiS ofis’in analizini yaparak problem tespiti yapması

ile proje havuzunda toplanır. Her faz dönemi başında Proje Seçim Komitesi bir araya gelir ve yeni dönem projeleri belirlenir.

Belirlenen projelerin ekip lideri ataması yapıldıktan sonra ekip lideri kendi takımını oluşturmak üzere gönüllü kişiler ile ve

ardından yöneticileri ile yüz yüze görüşerek desteklerini alır ve takımını MiS ofis’e bildirir. MiS ofis burada rehberlik ve

gerekliyse danışman ataması yapar eğitim ihtiyaçlarını belirler.

Bu projemiz bir MiS sarı kuşak projesi olup , ekip liderimiz sarı kuşak ve ekip üyelerimiz beyaz kuşak olarak yetiştirilmiştir.

Firmamızda kuşak sistematiği ile iyileştirme araçları detaylı olarak öğretilmekte, proje faaliyetleri bir yandan yürürken safha

safha DMAIC döngüsü eğitimi verilmektedir.

MiS Faaliyet Özeti, Eğitim ve Proje Akış Sistematiği



Analize geçmeden konudan etkilenebilecek kişilerin görüşlerini, endişelerini ve önerilerini aldık.

MEVCUT DURUM ANALİZİ

Bu noktadan müşterimiz bu işi yapan operatörlerimiz
olduğu için görüşmeler onlarla gerçekleştirilmiştir. Bu
beklentiler;
*Balyoz kullanımı olmasın
*İş kazası olmasın,
Şeklinde olmuştur. Ayrıca bir çok öneri toplama fırsatımız
oluşmuştur. Bu noktada öncelikle çalışmalarımızın müşteri
beklentileriyle örtüşüp örtüşmediğini kontrol etmiş ve bu
hususlara göre çalışmalarımız sürdürdük.

V.O.C (Müşterinin Sesi)



MEVCUT DURUM ANALİZİ

Balık kılçığı ve Veri Toplam Planı
Balık kılçığı diyagramı kullanılarak muhtemel kök sebepler belirlendi ve veri toplama planları aşağıdaki şekilde oluşturuldu. Hatlara dağıtıldı. Ayrıca bu diyagram V.O.C ‘dan gelen dönüşler ile
beslendi. Böylece müşterimizin belirttiklerini de ölçme fırsatımız oldu.

HAT           :

TARİH       :

VARDİYA :

NO

1 Dur-Kalk

2 Harman Geçişleri

3 Gevşek Kısa Kromlu Boru

4 Ayarsız Gömlek Bileziği

5 Ağzı Bozuk Gömlek

6 Ayarsız Hidrolik Kapak

7 Ayarsız Çanak Yayları (Uzun Kromlu Boru)

8 Bozuk Yıldız

9 İnce Harman

10 Kapak Menteşe Aşınması

11 Yıldız ve Gömleğin Temizliği

KAFA SARMA SEBEPLERİ
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PROJE PLANI

18.4.2016 23.5.2016 30.6.2016 25.7.2016 10.10.2016

Problemin belirlenmesi

Çalışma planının hazırlanması

Mevcut dururmun analizi

Problem faktörlerinin araştırılması

Çözüm yollarının belirlenmesi

En iyi çözüm tespiti

UYGULAMA Alınan kararların uygulanması

KONTROL Sonuçların kontrolü

Kalite çemberi raporunun hazırlanması

Yönetime sunulması

Standartlaştırma çalışması

PLANLAMA

ÖNLEM



ANALİZ

KIRMIZITURUNCUMAVİGRİ
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DURUŞ SEBEBİ

Chart of GRİ; MAVİ; TURUNCU; KIRMIZI

Hangi Hatta Çok Problem Yaşıyoruz?
Neden Kaynaklanıyor

Toplanan verilere göre en sık problemi hangi ekstrüzyon hatlarında yaşadığımız tespit

edildi.(Bar grafiğindeki isimler hatlarımızı temsil etmektedir.) Ayrıca hangi problemlerin en sık

yaşandığı da tespit edilerek proje ekibinin enerjisini hangi hatta öncelikle yönlendireceğimizi

belirlemiş olduk. Bu grafikten görüleceği üzere kafa sarma problemi en çok dur-kalk dediğimiz

makinanın duruş bekleme ve tekrar start aldığı döngüden sonraki ilk kapağı açmaya

çalıştığımızda daha fazla olduğunu tespit ettik. Dur-kalk’ ta neden bu problemin gerçekleştiğini

bulmak için neden-neden analizleri ekiple beraber sahada yapıldı. Bu probleme kök sebep

olarak preste yarı mamulün (elektrod örtü için kullanılan harman) akış yönünde bir dirençle

karşılaşmaması tespit edildi. Dirençle karşılaşmayan akış , hava kanallarından sızarak kapağın

kitlenmesine sebep oluyordu. Aşağıdaki resimde bu problem görselleştirilmiştir.



ANALİZ

Hava Kanalı Konumunun Etkisi

Hava kanalı aşağıdaki şekilde de görüleceği üzere, presin

harmanı telin üzerine sıvamak için yüksek basınçla hareket ettirmesi

esnasında, prese içeride oluşacak hava basıncından dolayı zarar

vermemek için havayı tahliye eden kanallardır.

Bu sonuçlar üzerine resimde de görüleceği üzere detay

kısmında ilk tasarımda akış yönüne doğru hava kanalının bulunması

sızmaya sebep olarak harmanın mekanik aksam arasına sızıp

kuruma yapıyor ve kapağın açılmasını zorlaştırıyordu. Burada

makine içinde harmanın akış yönüne, bu hava kanalının ters

olmasının daha doğru olacağını fark ettik.

Kapak Açma Pistonu Gücü Etkisi
7 Makinamızda analizden de çıkan sonuç olarak, kapak piston

güçleri kıyaslandı ve aradaki farklılıklar gözlendi böylece 3. makinamızda
piston gücünün daha fazla olması ile açılmanın daha kolay olduğunu gördük.

Kapağın Düzgün Temizlenebilmesinin Etkisi

Kapak temizliğinin düzgün
yapılamaması yine en etkili olan sebeplerden
biri olduğu bir üst slayttaki bar grafiğinde
görülebilir. Kapak temizliği spatula ile kazıma
yapılma sureti ile yapılmaktaydı ancak çoğu
durumda düzgün temizlenemiyordu.



UYGULAMA

Faaliyet Planı
NO PROBLEM AKSİYON SORUMLU TERMİN DURUM AÇIKLAMA

1 YILDIZIN TEMİZLİĞİ

YILDIZA HARMANIN YAPIŞMASINI

ENGELEMEK YADA DAHA KOLAY

TEMZİLEMEK İÇİN ÜRÜN ARAYIŞI

AHMET BARBAROS 

ONUR ALA

SÜLEYMAN TOHUM

5.6.2016 Tamamlandı
TEMİZLİK SIVISI İÇİN YERİNDE STANDART ÜRÜNLER DENENDİ.AYRICA 

NUMUNE VERİLEREK ÇALIŞMA YAPTIRILDI.BAŞARILI OLMADI.

2 YILDIZIN TEMİZLİĞİ
ISPATULA YERİNE DÖNER FIRÇA İLE TEMİZLEME 

DENEMESİ

SÜLEYMAN TOHUM

ONUR ALA
10.6.2016 Tamamlandı DENEME YAPILDI KANLLARI İYİ TEMİZLEDİĞİ GÖZLENDİ

3 YILDIZ TEMİZLİĞİ
FIRÇALAMANIN TURUNCU HATTA BALANCER İLE TAKILIP 

KULLANIM KOLAYLIĞININ TAKİBİ

RÜSTEM ÖZTÜRK

SÜLEYMAN TOHUM 15.6.2016 Tamamlandı DİĞER HATLARIN İÇİN YAYGINLAŞTIRALACAK

4
KAPAKLARIN SIKMA

KUVVETLERİNİN BİLİNMEMESİ
KAPAKLARIN SIKMA BASINÇLARININ ÖLÇÜLMESİ SÜLEYMAN TOHUM 10.6.2016 Tamamlandı BÜTÜN HATLARA BASINÇ SAATLERİ TAKILDI

5
KAPAKLARIN SIKMA

KUVVETLERİNİN BİLİNMEMESİ

ÖLÇÜLEN BASINÇ DEĞERLERİNE GÖRE AÇMA VE 

KAPAMA KUVVETLERİNİN HESABI
ONUR ALA 12.6.2016 Tamamlandı

BÜTÜN HATLAR İÇİN HESAPLAR YAPILDI.SİLİNDİR ÇAPLARINI 

BÜYÜTEREK AÇMA VE KAPAMA KUVVETİLERİNİN ARTIRILMASINA 

KARAR VERİLDİ

6
AÇMA VE KAPAMA PİSTONLARININ YETERSİZ 

OLMASI

KOVAN ÇAPLARININ Ø40MM DEN Ø60 MM 

YÜKSELTİLMESİ

SÜLEYMAN TOHUM

ONUR ALA
15.6.2016 Tamamlandı EP10-3 NUMARAYA TAKILDI.TAKİP EDİLİYOR.

7
DİĞER HATLARIN KAPAK SİLİNDİRLEİRNİN 

DEĞİŞTİRİLMESİ

DİĞER HATLARIN KAPAK SİLİNDİRLERİNİN 

DEĞİŞTİRİLMESİ

SÜLEYMAN TOHUM

ONUR ALA
15.18.2016 Devam ediyor

EP10-3 DE BAŞARILI OLAN SİLİNDİRİN DİĞER HATLARA 

YAYGINLAŞTIRILMASI

8
GÖMLEK VE YILDIZIN DÜZGÜN BİR EKİLDE

ÖPÜŞMESİNİN KONTROL EDİLEMEMESİ
GÖMLEKLERİN AŞINMA SÜRLERİNİN BELİRLENMESİ SEZCAN UMUT 1.6.2016 Devam ediyor

GÖMLEK ÖMÜRLERİ ÇALIŞILAN HATTA GÖRE DEĞİŞKENLİK 

GÖSTERİYOR.

MİN 30 GÜN

9
GÖMLEK VE YILDIZIN DÜZGÜN BİR EKİLDE

ÖPÜŞMESİNİN KONTROL EDİLEMEMESİ
MASTAR YAPTRILMASI

RÜSTEM ÖZTÜRK

SÜLEYMAN TOHUM

ONUR ALA

10.6.2016 Tamamlandı
BOYA İLE ÖPÜŞME AYARLARI YAPILIYOR.AYRICA STROK BİTMEDEN 

YÜKSELEN BASINÇ DEĞERİYLE ÖPÜŞME KONTROL EDİLEBİLİYOR.

10 EĞİTİMSİZLİK
ACEMİ OPERATÖRLER İÇİN ANLAŞILIR VE UYGULAMALI 

EĞİTİM VERİLMESİ

SEZCAN UMUT

AHMET BARBAROS

RÜSTEM ÖZTÜRK

20.18.2016 Devam ediyor

TERS AÇI GÖMLEK YAYGINLAŞTRILIP YILDIZ 

TEMİZLEME İLE EĞİTİM VERİLECEK.AYRICA 

EĞİTİM SIRASINDA KROMLU BORU EĞİTİMLERİ 

11
ÇALIŞMA ESNASINDA GÖMLEKLERİN HAREKET 

ETMESİ
GÖMLEK  BİLEZİKLERİNİN İŞLENMESİ SÜLEYMAN TOHUM 15.11.2016 Tamamlandı

YENİ AÇILI GÖMLEK VE YILDIZ TAKIMININ

ÇALIŞMASINA GÖRE YAPTIRILACAKTIR.

12
YILDIZLARIN HAVA ATMA KANALLARININ 

KAPALI GELMESİ
FİRMANIN UYARILMASI ONUR ALA 25.6.2016 Tamamlandı ULUIŞIK FİRMASI UYARILDI

13
YILDIZLARIN HAVA ATMA KANALLARININ 

KAPALI GELMESİ

YILDIZLARIN HAVA KANALLARININ TAKAN 

OPERATÖR TARAFINDAN GÖZ İLE KONTROLÜ 

YAPILACAK

SEZCAN UMUT

AHMET BARBAROS

RÜSTEM ÖZTÜRK

25.6.2016 Devam ediyor

14
GÖMLEK-YILDIZ BİRLEŞİM YERİNİN HARMAN 

AKIŞ YÖNÜYLE AYNI YÖNDE OLMASI
YILDIZ VE GÖMLEK AÇILARININ DEĞİŞTİRİLMESİ

ONUR ALA

SÜLEYMAN TOHUM

RÜSTEM ÖZTÜRK

10.6.2016 Tamamlandı

1 TAKIM TAMAMLANDI EP10-6 YA 

TAKILDI.GÖZLEMLER SONUCU OLUMLU 

OLDUĞUNDAN 3 ADET SİPARİŞ VERİLDİ.

15
GÖMLEK-YILDIZ BİRLEŞİM YERİNİN HARMAN 

AKIŞ YÖNÜYLE AYNI YÖNDE OLMASI

YILDIZ VE GÖMLEK ARASINDA MERDİVEN KADEMESİ 

YAPTIRILMASI

ONUR ALA

SÜLEYMAN TOHUM

RÜSTEM ÖZTÜRK

10.6.2016 Tamamlandı
11.01.2016 PARÇALARIN MONTAJI YAPILACAK

15.01.2016 YA KADAR MAKİNE İZLENECEK

16 KAPAK CİVATALARININ KIRILMASI
KAPAK FLANŞ CIVATALARININ 8.8 KALİTEDEN 12.9 

KALİTEYE ÇIKARILMASI

RÜSTEM ÖZTÜRK

SÜLEYMAN TOHUM

ONUR ALA

10.6.2016 Tamamlandı
SIKMA SIRASINDA PİSTON FLANŞININ CİVATALARI 

KESTİĞİ BELİRLENDİ.



UYGULAMA

Yıldız(Kapak Temizliği)
Kapak temizliği için temizlemeyi de kolaylaştıran ve tek seferde 
yapabilmemizi sağlayacak havalı el alet alındı ve ona uygun fırça aparatı 
yaptırıldı.

Kapak Pistonunun Güçlendirilmesi
Kapak pistonları güçlendirildi ve kapak açmayı kolaylaştırdık

PİSTON ÇAPI

(mm)

KOVAN ÇAPI

(mm)

EP10_01 30 40 100 230 12560 5495 2888,8

EP10_02 30 40 150 230 18840 8242,5 4333,2

EP10_03 30 60 80 230 22608 16956 5199,84

EP10_04 30 40 80 230 10048 4396 2311,04

EP10_05 30 40 80 230 10048 4396 2311,04

EP10_06 30 40 100 230 12560 5495 2888,8

PİSTON GERİ 

KUVVETİ

(N)

KAPAK SIKMA 

TORKU

(Nm)

MOMENT 

KOLU

(mm)

SİLİNDİR SIKMA 

BASINCI

(bar)

MAKİNELER

PİSTON İLERİ 

KUVVETİ

(N)

.

 

    
 

 
 

: akış yönü 

Kapaktan Sızmalara Karşı Çözüm
Analiz safhasında belirtildiği gibi akış yönü ile aynı olan hava kanalından 
malzeme sızması kolay oluyordu ve kapak bu sızıntılardan kaynaklı 
kurumadan dolayı sıkışıyordu. Bu hava kanalı yeni tasarım yapılarak akış 
yönünün tersine çevrildi. Böylece malzeme akışına ters gelen örtüşme 
noktasından sızma zorlaştırılmış oldu. 

Eğitimler
Acemi operatörlere temizlemeye yönelik TND eğitimleri 
verilmeye başladık.  

Örtüşme Problemi
Makine aksamlarının doğrusal bir şekilde telin rahat geçişine izin 
vermediği ayarsız parçalar tespit edilmiş ve bu sorunlar giderilmiştir.



SONUÇ VE KAZANIMLAR

Kontrol Grafiği
542 dk/ay olan duruşumuzu 200 dk/ay’a çekmeyi

başardık. Böylece OEE oranımızı %1,4 seviyesinde

artırdık. Bu da üretimimizi 16 ton/ay olarak yansımış

oldu. İş kazası riskimizi de bu vesileyle azaltmış olduk.

Uygulama yapılan noktada balyoz kullanımı kalktığı için

iş kazasına sebep olan durumda ortadan kaldırılmıştır.

Bu projede grafikteki gibi Mayıs ayından itibaren yapılan

çalışmalarla beraber zamana bağlı iyileşmemiz grafikte

görülmektedir.

İşletme hedefi olan 2016 %10 Ekstrüzyon OEE

iyileştirmesinin, %1,4 lük payda katkı yapmıştır.

Yapılan Harcamalar
Bu çalışmalar için, gömlek işletme, havalı el aletleri, pistonların güçlendirilmesi ve işçilikler ile 7.000 TL

harcama yapılmıştır.



STANDARTLAŞTIRMA/YAYGINLAŞTIRMA

BÜTÜN HATLARA 
TEMİZLİK APARATI

Standart temizlik 
süresi çalışmaları 

başlatılmıştır

Temizleme aparatı 
için TND eğitimi 

hazırlanarak verilmiş 
ve Kalite Sistemi 

gereği kayıt altına 
alınmıştır.

TERS AÇI GÖMLEK 
YILDIZIN 

YAYGINLAŞTIRILMASI

*Teknik Çizim 
Revizyonları 
Yapılmıştır

Proje tasarımı özgün bir

tasarımdır. Akışkan mekaniği

prensiplerine sahip preslerde

yaşanan benzer sızma

problemlerini gidermek adına

ters açılı gömlek tasarımı

inovatif bir çalışmadır.


