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BAKIM YONETIMI KAPSAMI

ZAMAN BAZLI BAKIM

Koruyucu Bakim

Periyodik Kontrol

DURUM BAZLI BAKIM

Kestirimci Bakim

ARIZA BAKIMIT

Ariza Azaltim Yontemleri
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MAKINA KLASIFIKASYONU

H Makina siniflarinin belirlenmesi talimati

A.ORUC

Sinif
A B C

S Emniyetkirlenme Guclu etkili Biraz etkili Etkisiz

Q Kalite verimi Onemli etkili Biraz etkili Etkisiz

w Calisma zamani 24 Saat/gun 8-24 saat/gun 8 Saat/gun

Ariza kayiplarn
Ariza . .

D Arizalar kayiplari=diger .. >ma_1k|nede Yede_k_maklne
.. . oncekilerden ve tamiri kolay
dretim hatalan )

sonrakilerden
= Sikiik 3 Anzal/y1tay-=1|1Anza/2ay->1|1"'denazarza/
kel anza/2 ay ariza / 6ay 6 ay
Bakim MTTR>4 saaT | MTTR 1I=4saat | r1r< saAT
M Maliyet

yapilabilirlik

Maliyet=1000 KL

300+1000 KL

Maliyet<300 KL

e |
| |
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I BC

Makina siniflarinin belirrenmesinde Ustte yer alan tablodaki degerlendirme
kriterlerinden yararlanarak asagidaki akis diyagrami kullanilirrbu tabloya gore
makina siniflart her yil Planli Bakim sorumlusu tarafindan guncellenir.
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MASTER PLAN

EKEP-1 KORUYUCU BAKIM MASTER PLANI (2005)

v
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LESTE 1SLERE HAREG KORUYUCU BAKIM AKTIVITELERE

zzzzzzzz ke,
3-) Garaki clabilecok sksra s gict,
4 igin
[oner
Rt ER00%00
INoT - ki 5 17:00° egisiki
Ak okcirde makinaya prograndiakisekide ginecektr [vasan satze

AN 05,00 -16:00 SAATLERE ARASTNDA KORUYUCU BAKI EKIPLERT TARAFINDAN Y APTLACAKTIR.
[DABTTIN : FABMOD. T T.M.TB.-T.5.510-520-530-540

KORUYUCU BAKIM

MAINTENANCE TEAM

EQUIPMENT REPLACEMENT

PERIODIC
CHECKS

PRODUCTION
CHECKS (A.M.

MACHINE
CARDS

MACHINE STOP

MAINTENANCE ACTIVITIES




MASTERPLAN

OTO KONFEKSIYON 1.FAZ KORUYUCU BAKIM MASTER PLAN

AYLAR TEMMUZ 2012 M AKINE| SON ALINAN TARIH esegggl PERIYOT
. . . - - A70-1 23/5/12 69 90
AFTA A70-2 25/6/12 36 90
GUN PLANLANAN ALINAN PLANLANAN ALINAN PLANLANAN ALINAN PLANLANAN ALINAN PLANLANAN ALINAN A70-3 25/5/12 67 90
MAKINE MAKINE MAKINE MAKINE MAKINE MAKINE MAKINE MAKINE MAKINE MAKINE A70-4 26/3/12 - 90
2/7 9/7 16/7 23/7 30/7 A70-5 11/7/12 20 90
) A70-6 11/6/12 50 90
PAZARTESL | L70-37 / A70-23 / A70-38 / A70-20 / A70-16 / AT07 2612 S %0
A70-8 1/6/12 60 90
3/7 10/7 17/7 24/7 31/7 A70-9 25/7/12 6 90
A70-11 27/6/12 34 90
SALL PLS / PL8 / PL8 / PL8 / PL8 / A70-12 13/6/12 48 90
A70-13 4/7/12 27 90
a/7 11/7 18/7 25/7 A70-14 7/5/12 85 90
A70-15 25/4/12 | HER
CARSAMBA | ,70-13 / A70-4 / A70-27 / A70-9 / A70-16 30/7/12 1 90
A70-17 6/7/12 25 90
5/7 12/7 19/7 26/7 A70-18 18/6/12 43 90
A70-19 27/7/12 4 90
PERSEMBE MV40 / MV40 / MV40 / MV40 / A70-20 23/7/12 8 90
A70-21 15/6/12 46 90
6/7 13/7 20/7 27/7 A70-22 14/6/12 47 90
A70-23 9/7/12 22 90
cuMA A70-17 / A70-24  A70-26 | A70-25 / A70-19 / A70-24 EEEE ¢ D
A70-25 20/7/12 11 90
CUMARTEST 7/7 14/7 21/7 28/7 A70-26 13/7/12 18 90
PAZAR 8/7 15/7 22/7 29/7 A70-27 18/7/12 13 90
A70-28 20/6/12 41 90
PERFORMANS ORANI A70-29 28/5/12 64 90
A70-30 4/5/12 88 90
A70-31 29/6/12 32 90
» |PLANLI VERILDI 5% A70-32 30/5/12 62 90
\ A70-33 9/5/12 83 90
PLANLANANDAN FARKLT VERILDI A70-34 4/6/12 57 90
A70-35 22/6/12 39 90
VERILMEDI A70-36 6/6/12 55 90
A70-38 16/7/12 15 90
ALINIMADI Bl Periyodu gegmis MV40 26/7/12 5 15
Periyodu gegmesine yakin PL8 31/7/12 0 15
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MAKINA ANA GRUBU : HIDROLIK UNITE GRUP KODU: 9
ALT . . l=-
GRUP | KOMPONENT ADI FONKSIYONU | FONKSTYONKAYBI | YAPILACAKISLEM | SORUMLU| FREKANS Kg::;ESOIL (E:;T) RESIM 110 ml;:zm mm:ﬂ" EEEELLE
o
Pormpa ve
f— Hidrolik yain dewede - Motarannin
HIDROLIK POMPA | ™ Yaf sisteme
1 VE HOTORU swrkulas?ununun A paligmas) v Ifagak VBE | Thatta | Bk | 1 41 A
saflar olug olrmadiinin
kantrolii
PONPA ve AZOT Filtrerin termizhfi ve B NBURy
2 | vipi FiLTReLEri | ol v tomizer | Yajtemzenemez - paryodk bk | VBE. | fhatta | Ak | 1 [N A A
dedisimi
. Hidrolik yadin Jarmandra ve ya
HIDROLIKYAG | sisteme verimek | | seiiye kontrald) Eksik
] TANKI fizere depolandiyl T dapuleremez yadiin tamamlanmasi VBE.| Thatz | 10ck | L il A
tankdr e depo temizlii
. HBIET;T;:;':;;‘ Hidrolk sistem Aaot i basing e
4| AZOTTUPU hlltacak ek ot sicaklklan | VBE. | 1 hafta | 10ck | 1 94 A
biasing olugturr ool
+ |Hidvolik yad basinct|  Yadm basinc .
5 | BASING VALFLERI Temizlik ve bakm | VBE. | Thafta | 10dk | 1 1 9.1 A
ayarlar ayarlanamaz
Syl pistony, MAI NTENA NCE
_ | Abtuatirve yikleme Vi sk
B | YON VALFLERI kapagmalyag!n dizenenemez Temizlik ve bakini | VBE. | Thatta | 10dk | 1 1 9.4 A DAALS
orcenimesl DOOTX
komutunu werir
BASINC AYAR ‘ Basing istenilen | Prosestanin istenilen
. Azatun basing ! .
7 MAX/MIN P — limitlerin digina | basmg aralgndaki | VBE. | Thafta | 30dk | 1 94 A
PROSESTATI oy clkabili caligma kontrold
Vafin terien Tesicati ban ve HAZIRLAYAN KONTROL |  YAYIN TARIHI KONTROL ONAY
I ”Dk'a‘arau”|a§wmas‘ Sisternde yadve | badlantlan e, YASIN OZYUREK | AHMET ORUG . NURI ERDOGDU [ YASAR BAL\IK
8 ngfg%f;grf vehyagm Sﬂh‘?e‘ basig kayplan | Manometre ve saiye | YBE. | 1hatta | 30dk | 1 1 92 A { \R@ﬂ! EyLUL"07 ME;(AX 9% \\/();&(\J
' daf’ml? yu olur, gdstergelerinin
-, eger.er.mmu kontrali
rilimesini saglar




MAKINE GRUPLARI ve EKIPMAN BAZINDA KONTROL NOKTALARI

YUKLEME GRUBU SEHPALAR .
Fren grubu Merkezleyici Kilavuzlar Vantuz ve Pistonu Sehpa. vPlstonIan

Piston  Festone grubu Fren gr. Festone gr. Rulo Firca Bicak ve Pistonu

TAHRIK GRUBU

Enkoder Mandren  Piston Motor & Rediktor  Zincir
mili mili



NDA KONTROL NOKTALARI

MAKINE GRUPLARI ve EKIPMAN BAZI

BORDI

Merkezleyici  Rulo,ve Mil Makaralar

Yatak Motor & Reduktor

RULLATURA
Ezme Kollari Firca

Kol Burglari_Firga ve Kol Pistony

v

EK YERI PRESI
artlandirma

P g
3
[ 2 s

' »

ene Pistonlari

-----------------------

Hava

Sonsuz Vida Cene Bezleri

DIS GRUP

*IC GRUP PISTONLARI
cember vurma,

grup tastyici,
yaprak-acma kapama,

tambur agma-kapama

Kilit ve Kizak

Pistonlar (cember vurma, grup tastyici, yaprak-acma kapama, araba ylriitme)



YAPRAK ACMA PISTONU
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ADI : Cember tatbik yaprak agma pistonu
FESTO DNC 32-250 PPV-A 163313 ; max 10 bar 145 psi Seri N740

GOREVI : Cemberin telaya gegmesini saglayan yapraklari agip
kapatma hareketini yaptirir.

DEMONTAIJI

1.Makine manuele alinir

2.Hava kapatilir H <22
3.Pistonun girig ve ¢ikis hava hortumlari sokualtr

MM

16

4.Yaprakla olan baglantisindan ayrilir. (M10x1.25, 16 anahtarla sokultr) </
5.Pistonu tutan 4 adet M8 civata baglantisi da 6 allen ile sokulerek piston makine Uzerinden aI|n|r

PERIYOT : Kontrol icin 4 ay degisim icin ise 1 yil

11



MASTER PLAN

S30RADYAL PERIYODIK KONTROL
MASTERPLANI FEEE———
— -_':* T
=

i

1 B ot ot

PERIYODIK KONTROL

MAINTENANCE TEAM

MACHINE STOP OR NOT

—)

COLLECT MAINTENANCE
INFO. AND ENTERING
MACHINE CARD

MAINTENANCE CHECKS

Ime=er | TPM

STANDART NO: 96 PROJE ND:10 YAYIN TARIH:..20./..06./..2000..

HON: TROSTER MAKINA KAPASITE KONTROLO

[ A Boe s 50 & wou]
|

EL T
L 2 L S
I

......
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YAGLAMA MASTERPLANI

u: 3_1'5]6 Gl I8 A I JCES I I 3 O D D 3 ) D S E E E E N ED ES S EEIEI

MAKi"A ADI KULLANILAN VA% METARLT PER VT L Ah AR AR A hdbhdbdbhdhdid bl Bl Bl Bl Bl Bdl Bdl Bl Bdl Bl Bl Bl hd bd Bad bad Bd bd Bd Bd b bd bd bd
BANBURY SURE
B¥-1 ELEFTRIK MOTORLAR| RULMANLIVATAKLAR] s b 01 BIOEFEAGARS B3 v ixy I & & n A 0 A A 4
§i-1 REDUKTER 5 |eorbkobulvioinim S01T | 3Av-8av 38 [} 3
Y1 DBUKAPLIN X POFEHSUPERGRES EP-2 ¥ (LA L) & A A A A A A A
871 HIDROLIKSETEMI 5 |sorihmp oLt oAy i 0
BY-IGTVOE RULMANLARI VAGLAMALARI s R P — £iT
§Y-2 ELEKTRIK MOTORLARI RULWANLIVATAKLAR PR PP Pr—— v Lay N A B n A N s 4 A
BV-2 REDOKTOR s POFEkD L VAGIMESD S0LT 3RV 5 AY 34 54 34
BV-2 DILIKAPLIN VAGLANMAS] M |PorkICUPERGRES EP-2 ¥ LAY 0 2 o i O o & s 0
B2 HIDROLIKSISTERI E o 01 kan a8 @LT LAY I [0}
BY-2GHVDE RULMANLAR | VAGLAMALARI M T ———
B7-3 ELEKTRIK MOTORLARI RULMANLIVATAKLARI s T P ——— . LAY & a N A A & i A
§¥-3 REDOKTOR 5 P OFIEDEL VAGIN 450 00 LT IAV -6 AY 34 L]
6v=3 EII;I.lIAI‘HII x POFCECUPERGRED EP-2 ¥ ) &Y & & & & ) & ) &
673 HIDROLIKSETENI 5 lrotoin LT aAY i [0
BV-3GUVDE RULMANLAR | VAGLAMALARI s » o1 BIOUPEAGAES EP-3 17
BY-4 ELEKTRIK MOTORLAR| RULMANLI VATAKLARI s P01 EKCUPERGRES EP-2 . LAY 4 A N A a A 0 A
ik REDUKTER 5 #OFELOEL VAGI 450 01T 3AY -6 AY 38 )
BY-4 DRLIKAPLIN 2 POFEICUPERGRES EP-2 ¥ 1A 4 A L] A A A L A
Br-4 HIDROLIKSISTERI s POFIHRD 5 LT LAY [Ty [0}
BY-¢ KAMBIYO REDUKTORU 5 PAFERIEL VAGIN 2 1L AV -G AY L} 54 A
BY-4GOUDE RULMANLARI VAGLAMALARI s P01 EISUPERGRES EP-2 SiT
BY-5 ELEKTR K MOTORLAR| RULMANLIVATAKLARI s T r— . s 2 & N a A A 4 A
615 REDOKTAR 5 leossbobuvsoimes | sowr | savesay £ 4 £
Br DLIKAPLIN 2 PAFISHSUPERGRES EP-2 ¥ 1Ay |a A A A A A A A A
BY-5 HIDROLIKSIETEM] s P BEBHID o LT LAY ® [0
BY-5 KAMBIVO REDUKTORU 5 PAFERIEL VAGIN 220 15017 IAV -5 AY KL 64 A
BrSGUVDE RULMANLARI VAGLAMALARI 3 b 0EHOUPERGRES EP-2 SUT
B7-5 ELEKTR K MOTORLAR| RULMANLIVATAKLAR] s b S LA EAARS 5 Y | AY 4 A & A 4 2 A A
BY-6 REDUKTOR 3 PORISEDISL VAGIN 320 00 LT BAV -5 AY 38 58 £
BY6 OIGLIKAPLIN M [Pk vAoinam Wir i AY g 4 I-




00 YAGLAMA KONTROLUNDE KANBAN SISTEMINE GECIS

Hafta

Hafta

Hafta

Hafta

Hafta

Hafta

Hafta

Hafta

30 4 4 4 4 4

J 4
J 4
=

_
|

0

DISLi KAPLINLER

KONTROL SIKLIGI : 4 HAFTA

I

Kontrol yapildiginda kart bir sonraki haftaya

kontrolii yapan kisi tarafindan tasinir.

I

j
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YAGLAMA KONTROLUNDE KANBAN SISTEMINE GECIS

15



KESTIRIMCIi BAKIM

VIBRATION ANALYSIS

THERMAL VISION CONTROL

OIL SAMPLES CHECKS

STEAM TRAP LEAKAGE CONTROL |

16



VIBRASYON ANALIZI
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TERMAL KAMERA OLCUMU

Trafo merkezi1 1/ Trafo 1

Kompanzasvon besleme salter: girisi

Trafo merkezi 1/ Trafo 1

Eompanzasvon besleme salteri girig
barasi

19



YAG OLCUMU

POLA Petrol Ofisi Laboratuvar Hizmetleri

Petrol Ofisi
Madeni Yadlar Teknik Hizmetler Madarlago - Tel:(212)3291855-56 Fax:(212)3291896
POLA Rapor No: 23475 13.05.2009
Firma Adi : PIRELLI Ekipman No : POTS023895 Kullarulan Yag ¢ GRAVIS M 320 Numune Tarihi : 17/10f08
e . ) . Tekstil kalandra kino Mesk N . (e by § " 4 . 0
Firma Yetklisi : ERKAN POLAT Ekipman Adi ' Red POPTKKMR Analiz Gridi : GENEL DISLI Analiz Tarihi H 20/10/08

Firma Adresi : Rapor Tarihi : 20/10/08

Kullarum Suresi

Yorum : Yag numunesine ait degerler normal aralhktadir.

NORMAL

ANALIZLER
Viskozite @400C, c5t : 286,3 Asmma Elementleri, ppm
Viskozite @1000C, cSt : 22,14 Al ‘ 1 Fe Asinma Elementieri Si
Viskozite Indeksi : =B
Akma Noktasi : A 01 300 80
Alevienme Noktas;, oC Cu 4 2504 604
Glikol, % : Fe : 68| 2001 é:
Kopik, IT. Kademe : N |- ol 1501 Cu 404
Partikll Sayisi ¢ 100 iy

_ Pb : 57 Ph 20
Pentan'da Céz, % F 504 -

- . Si H =< r T T T
Su, % : 0 0 0 20 40 60 ac 0 T——
Su, ppm : MNa 1 Fe S
Sudan Ayrima : FT-IR
TAN, mgKOH/gr . 0,81 T : FT-IR Testleri
TBN, mgKOH/fgr
Toluen'de oz, % : 2D LI : Kurum
) Mitrasyon -

Tortu, % : 0,5 Nitrasyon, abs/cm Oksidagon-
Yakit Seyrelmesi, % F Siilfat, absfcm : 1] 10 20 30 40 a0 [=11] 70 a0 a0 100

20



ARIZA NEDIR?

Sistemin tiimii veya bir parcasinin kendisinden beklenen iglevi limit sartlarina uygun olarak,

kismen ya da tamamen yerine getirememesidir.

> 15 DK m—— > ARIZA

< 15 DK m——>  KUGUK DURUS

>0

ARIZA

DIREN¢
m

DIRENC (R)

GERILIM (R)

21



ARIZA SINIFLANDIRMA

ONARIM HATASI YEDEK PROBLEMI HATALI KULLANIM

Hatali Bakim Paria Eksiklia"i Oﬂeraﬁir‘ Hatasi
T

Acele Bakim Parca Kalitesi Metod Hatasi
P

Kalitesiz Bakim

IMALAT KALITE EMNIYET
P
MEKANIK ELEKTRIK AKISKAN

T T
PARCA TAMIRI PARCA DEGISIMI GRUP DEGISIMI

ERKEN KAZARA YASLANMA

T
DIZAYN ZAYIFLIET

DIS ETKENLER

Kirlilik
Titresim
Carpma
T
EEVRE
L]
AYAR

MMO / ADANA

22



ARIZA OLUSUM TRENDI

Ariza Orani
A

Ik Calistirma Tesadiifi Ariza Donemi Aginma Arizast
Ariza Donemi : : Donemi

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------

Belirgin Ariza iaklm ile
Dénemi ) S riza
= Faydali Omiir s
» Zaman
¢ t
Operasyonel
Kullanim Sonu
» Zaman » Zaman
ELEKTRONIK MEKANIK

23



0 ARIZA FiKRi

~ Civataayan

Neg

4
G .‘.{}g s
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0 ARIZA ADIMLARI

2. ADIM 3. ADIM 4. ADIM

ARIZA ORANI

ARIZA TiPi

BAKIM TiPi

MALZEME OMRU




ARIZA TAKIP PARAMETRELERI

1.Arza 1.Arza 2.Ariza 2.Ariza
Baslangici Bitisi Baslangic Bitisi A: Ariza baslangici
B C D
;1 vl vl %1 QZ %2 62 vz  zaman B: Bakimci miidahale baslangici
: P C: Bakimci midahale bitisi
D: Makinenin iiretime baslamasi
| T1 | T |

Belirtilen siire icerisinde
arizanin olusma adedi

ARIZA SURESI

Herbir arizadan dolayi
makina durus siresi
(Ti+T2)

Oran (%) = Ariza suresi
Planlanan siire

26



ARIZA TAKIP PARAMETRELERI
1.Ariza 1.Arza 2.Ariza 2.Ariza
Baslangici Bitisi Baslangici Bitisi
A B ¢, D A, B c; b
Y Y Vv YY VvV,
 Tm G TRy L TR
"_' DT, ‘_‘ 2 DT _‘
MTTR MDT

( Mean Time To Repair )

Ortalama tamir zamani

n
TTRi
=1

MTTR =

1-Bakimcinin arizay: teshis siiresi

2-Midahale etme kolaylig
3-Malzeme tedarigi

( Mean Down Time )

Arizadan dolay! Ortalama Durus

MDT =

n
2 DTi

i=1

n

1I-MTTR s

uresi

2-Lojistik zaman

A: Ariza baslangici
B: Bakimci miidahale baslangici
C: Bakimci midahale bitisi

D: Makinenin tiretime baslamasi

MTBF
( Mean Time Between Failures )

Arizalar arasi ortalama sire

n
;1 TBFi

MTBF =

n-1

27



ARIZA KAYBI HESABI

TOPLAM ARIZA SURESI

ARIZA SAYISI

X ORTALAMA ARIZA SURESI

MMO / ADANA

28



ARIZA AZALTIM YONTEM SIRALAMASI

1-Ariza Tiplerinin Belirlenmesi

2-Temel Sartlarin Yeniden Dizenlenmesi
ve Standart Belirleme

3-Sik Karsilasilan Arizalarin
Giderilmesi

4-Ender Karsilasilan Arizalarin
Giderilmesi

5-Siirekli Tyilesme

MMO / ADANA

29



ARIZA TAKIP PARAMETRELERI

ARIZA TIPLERININ
BELIRLENMESI

Veri toplama sisteminin

Makina zayif

Makine alt grubu, Ekipman Adet, siire, tamir siiresi)




ARIZA TAKIP PARAMETRELERI

TEMEL SARTLARIN YENIDEN
DUZENLENMESI ve STANDART BELIRLEME

Baslangic temizligi Tfmlzllk, muayene ve

belirlenmesi

31



ARIZA TAKIP PARAMETRELERI

SIK KARSILASILAN ARIZALARIN
GIDERILMESI

Ariza siniflarinin

) ) Karsi onlemlerin
Ariza analizleri 5 )

Teknik iyilestirmeler
Parca omri belirleme
Egitim, OPL, Koruyucu
bakim cizelgeleril olusturma

5 Neden analizi

X Matrisi
Balik Kilcigi

32



ARIZA TAKIP PARAMETRELERI

ENDER KARSILASILAN ARIZALARIN
GIDERILMESI

Kok sebep analizleri

O ariza gruplari
FMECA analizleri
ETA analizleri

Herbir arizanin analizi

33



ARIZA TAKIP PARAMETRELERI

SUREKLI IYILESME
Operator Tarihsel Bokin 5 | Etkin LI Bu sonuglarin

~

ag analizleri

Teknik Ulagilabilirlik Titresim ve
sinavlar Makine :

Cabuk baglanti

- :
Epgonomi

34



VERI TOPLAMA CIiZELGESI & MAKINE BOLUMLENDIRME

KISIM [MAKIME|ARIZA TIPI| ARIZA ACIKLAMASI|ARIZA ADEDI| ARIZA SURESI SEBEP MUDAHALE

Bilam 1| Makine 1 Mekanik Ml Erld b 3004k, Malzeme Kalitesi| Parga degisimi
Veri Toplama

Gizelgesi

FABRIKA

BOLLIM 1

BOLLINM 2

BOLUM 3

I Makine-Gruhu 1) [_Makine Grubu3 | | J
— hlakine 1 J
= Yilkleme Grubu__J
— Pistan |
= botor |
Makine Balﬁmlendir‘me = BEulrman J
— |
ﬁ |
— J
— hlakine 2 |
— hlakine 3 |
— I

35



atastream /1 - Windows Internet Explorer
=44
G TS5 EAM enerprISE EDITION Ana Ekran  Ayarlanm Yardim  Hakkinda  Cikg
| ig | MALZEME EKIPMAN YTONETIM
ORS I =o&Ee
Organizasyon: TP
Anza Bildirimleri: 126168 1s0-vsE SLcO DEGiSiMI Durum: Tamamianmig
Ekipman: CaCOT
Lizte goruntisd | Kayt Gorintlsd  Yorumlar  Aktiviteler Calgma Saati Belit  Kapamig  Parcalar Dokimanlar  Malivet Ozeti  Gannt Gosterimi
Filtre: Kaytlar: Hizl Fittre:
al [ ~ B —
0TO-ARIZALAR) 3l (2] 0= Durum 2] [ 2] ERES

ARIEALAR

Ak Ig. Emirlerim | Departman Tamm | Ekipman Ekipran Tammm Raporlama Tarihi | Baglanme Tarihi | Tamamlanm: 5

BHY -ARIZAL AR .

ME-ARIZALAR 533 180-WBE GLCU DEGISIMI caco7 3LBC/T BAMDINA 22-0CA-2010 14:29 22-0CA-2010 14:30 22-0CA-2010 2

OTO-AREZALAR .

Tiim ig Emirleri 531 005-ELEKTRONIK ARIZA CTTHA TTHA 22-0CA-2010 14:25 22-0CA-Z010 1421 22-0CA-2010
Anza Giderildi 126166 533 D05-ELEKTRONIK ARIZA cac11 3L8CH1 BOBIN 22-0CA-2010 14:15 22-0CA-2010 14:28 22-0CA-2010
Tamamlanmiz 126162 533 004-EFFICENZA, KONTROLO cac1s 3LBCHME BANDINA 22-0CA-2010 14:07 22-0CA-Z010 14:28 22-0CA-2010
iz lstegi 1251561 533 211-DUZELTIC] BAKIM CANMT1 TR20/AMTED /1 BOBIN 22-0CA-2010 14:07
Tamamilanmig 125159 532 150-WBE C'IL(;U DEéi@iMi canos ATME F2-0CA-2010 13:59 Z2-0CA-Z010 1359 22-0CA-Z2010
Tamamilanmig 125158 531 D02-MEKANIK AREFA CTRFTKKUZI ONFORMIZATER Z2-0CA-2010 13:58 Z2-0CA-Z0M0 1412 22-0CA-Z2010

SILINDIRLERI ZINCIR DiSLI
GRUBU
Tamamilanmig 1258157 533 150-WBE C'IL(;U DEéi@iMi Cacon4 3L8C/4 BOBIN F2-0CA-Z2010 13:52 Z2-0CA-Z010 1358 22-0CA-Z2010
Tamamilanmig 125155 533 D02-MEKANIK AREFA CAMT11KSEN SAC BANT F2-0CA-Z010 13:48 Z2-0CA-Z010 13:51 22-0CA-Z2010
Tamamlanmig 125154 532 D0Z-MEKANIK AREA CAM3CGZAR ZTELA QGZGU GRUBU FE-0CA-Z010 1342 F2-0CA-Z010 1345 2Z-0CA-Z010
AMARE RULOSU
Tamamlanmiz 126153 533 211-DUZELTIC] BAKIM cac1g 3L8CHE BOBIN 22-0CA-2010 12:20 22-0CA-Z010 12:58 22-0CA-2010
Ak 125152 533 190-VBE OLGO DEGiSiMi CaMTZ TR20/AMTED / 2 BOBIN 22-0CA-2010 12:29 22-0CA-Z010 12:20
Tamarmilanmig 125151 533 0O02-MEKANIK ARLZA CBCO5FABIC FASCLA BICAK GRUBU Z2-0CA-2010 13:28 Z2-0CA-Z010 13:37 22-0CA-Z2010
Acik 125150 533 211-DUZELTICI BAKIM CaCc19 3L3CMG9 BANDINA F2-0CA-Z2010 1320 Z2-0CA-Z0M0 1320 fr
Tamamlanmig 125148 533 D0Z-MEKANIK AREA CTRO3FAFBR FASCIA SEHPASI BASKI] F2-0CA-Z010 1318 F2-0CA-Z010 1345 2Z-0CA-Z010
TOPUZU PISTONU
Tamamlanmiz 125148 532 D02-MEKANIK ARZA CPL2 PL2M 22-0CA-2010 12310 22-0CA-Z2010 1217 22-0CA-2010
Tamamlanmiz 125147 531 002-MEKANIK AREA CTRFTKKUZI UNIFORMEZATSR 22-0CA-2010 12:08 22-0CA-Z010 1221 22-0CA-2010
SILINDIRLERI ZiNCIR DiSLI
GRUBU
Tamamlanmiz 125145 532 004-EFFICENZA KONTROLO CAD3S ATII5 FLANS 22-0CA-2010 12:57 22-0CA-Z2010 12:28 22-0CA-2010
Tamamlanmiz 125144 533 211-DUZELTIC] BAKIM CANMT1 TR20/AMTED /1 BOBIN 22-0CA-2010 12:31 22-0CA-Z2010 12:27 22-0CA-2010
Arnza Giderildi 125142 533 0O0S-ELEKTRONIK ARIZA CTRO3 TR10AS3 BOBIN Z2-0CA-2010 12:44 Z2-0CA-Z0M012:45 22—0CA—2IJEl;|
“| | »

|25 YiSrw 1 2EEr ki PLAR. ..

Infor EAM - windows ...

Microsoft PowerPoint ...
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23 Datastream 7i - Microsoft Internet Explorer

OQUNT HELP ABOUT

Datastream7i T R

Materials Equipment Purchasing Operations YDM Admin
= DM Control Panel
VDM Indicators
Inbox KPIs
TSRl Maintenance | Management
Description = ’
My work reguests - 6= _
Requested % %
My work requests - 1
Approved
My work requests - 16
Released PM f Total costs: 33.3 % Technical availability: 88 %o Technician productivity: 48 %o
My work requests - 0
Recently rejected
My work reguests - 1
Awaiting completion
My work requests - On o - -
hold 2 R
My work requests - 4
Recently completed o %’ : %
My MRs - ready for 0 ﬂ/ ;’{,
approval
Requisitions I have to 1]
approve Training costs f total HR: 7.3 % Outsourced f total maintenance Maintenance cost / RAB: 4.1 %
Equiprment with work 6 cost: 37 %
requests
-‘
ll I
Refresh )  Personalize ) _Refresh ) Personalize )
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ETIKETLEME VE YAGLAMA

Anormaliik tanymy

A OYat kagaby
B wSukagaty

€ OHava kagady

D OGres kagasy

M O Temiziidi zor

N 0O Temizlemaye sngal
P O Gevpek cyvala

Q O Bozuk parga

G OYUksek ysy
H OYOksex basyng

Payel varsa anefiniz

.

Dider anormallikier

l Etiket n®

Yapylan mudahale

Tarih Kim.

YAGLAMA CIZELGESI

. . YAELAMA | MAKINE :
YAGLAMA NOKTASI YAG TIPL METOD ALET . 5 PERIYOT | SORUMLU
SURESI |DURUMU
7 ISITMA SILTMBIRLERT YATAKLART SRES Otom. gres pompas -:l 10 k. Galigiyor Say  |¥odlama opr.
8 |GERDIRME SR ZIMCIR BISLT RULO YATAKL. GRES Mhanuel gres pompas | B | 10k, | Galigrar Say  |Yadlama opr.
14  |BANT RELUKTRGD M 220 bISLT ¥AST | Huni ile doldurularak ? 10 k. Galigiyor day  |¥adlama opr.
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5 NEDEN ANAL.zI

BROELEM : YUKLE&ICI MERKEZININ EOZULMASI

1. NEDEN 2. NEDEN 3. NEDEN 4. NEDEN 5. NEDEN AKSIYONLAR
e 1.1.1. Yan duvar Yan duvar giiglendirme
clii.r;/‘l'likl?r:\(zk i‘.'ili;niyﬁgzz‘livar baglanti civatalar: perdeleri zemine kadar
gly: 9 gevsek uzayacak
clilzla Zr;l \zgrillnc\i:v:r' Yiikleyici direkleri arasi
yni egrimey kosebentler tamamlanacak
sebep olabilir.
1.2. Yikleyici 1.2.1. Igeri disar 1.2.1.1. Piston 1.2.1.1.1. Piston | Igeri disari pistonlarin
diregi baglanti piston hareketleri bogaz contasinda bogaz veya conta bogazlari tadil edilerek
civatalari gevsiyor hizli ve darbeli kagak var. tipi uygun degil kapakli yapilacak

1.2.1.2. Kisicilar
ayarsiz

1.2.1.2.1. Bakim
personeli ayar
hatasi

Tiim bakim personeline kisici
takma yonii ve ayari
konusunda egitim verilecek

éoiuizz S Periyodik kontrol yapilacak
1.2.1.2.3. o
Filtreler tikalt Periyodik kontrol yapilacak

1.2.2. Civata
gevsemesini onleyici
bir islem uygulanmiyor

Yayl rondela kullanilacak

2. Yiikleyicide
bosluk ve sallanti
var

2.1. Rulman
kizagi asinmis

Koruyucu bakimlarda kontrol
edilecek
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[ OPERATOR |

Kalitesiz
Bakim

X MATRIS - BALIK KILCIGI

METOD

Konveyar Hizi

!

Makinenin Spec

Ekstra

Sicakhk

Ekstra
Basing

MALZEME | .

Eksikligi
'Y

Parga

Kalitesi

S Ayarsiz

Malzerme

Eksikligi Cigikullanimi
Di Digardan -~ Kirlilik
leaﬂyr} Titregim (5elen
gt Titregim
Garprna
'
MAKINE DI$ ETKENLER
X BUHAR KAGAGI X
X PARTIKUL MIKTARI / SEKLI X
X | x| x X X | x SICAKLIK X
X X | X X | X TITRESIM X
S KONTROL PARAMETRESI g
= Tz N < €
5|8 22 |x o ERRREAR:
g SlE|2Z <|o|o]| =z S (=5 |89
w (e < X
ClElZ2|E|2|E|z|2|E|2|E] & - nl IS
& <O |Y|=s|2|5|= = w & = a | < =
Flelo|g(2|E gIEIE|D| 2 2 o | < |0 |2
® 218 |5 x(Cg|l = g | 22| &
¢ 'z T Ela > |8
a w g = = )
EKIPMAN
X X | x| x MAKINE 1 X X X
X X[ X[ X[ X% MAKINE 2 X | X | X
X|X|X|X MAKINE 3 X X X
X | x| x MAKINE 4 X X X
X MAKINE 5 X X X

KOK NEDEN
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OPL

OPL ( TEK NOKTA DERSI )

KONU :THERMOCOUPLE ARIZALARI

ONCE SONRA
) 2
Ky 4
1 s Q9 .—ll !
. T
A E ~ swe |

BY T/C UCUNDA SUREKLI KIRILMA VE BU YUZDEN
SICAKLIGI OLGEMEME PROBLEMLERI VARDI.

(01/ 09 - 05/ 09 DONEMINDE 29 ADET T/C DEGISTIRILDI.)

7 (REF)

11

1- GOVDEYE KORUYUCU ADAPTOR MONTAJI YAPILARAK KIRILMALARIN
ONUNE GEGILDI

2- TIC’NIN HIZLI SOGUTULMASI iGiN HAVA BAGLANTISI YAPILARAK
YANLIS OLGMELERIN ONUNE GEGILDI

(06/ 09 - 09/ 09 DONEMINDE 0 ADET T/C DEGISTIRILDI.)

29 AD. X 468 €/AD = 13.572 € (2009)
(1 AD/MAKXYIL ) x 7TMAK x 468 €/AD = 3.276€(2010)
13.572€ — 3.276€ = 10.296 € ( KAZANG)
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RADAR CHART

LA

SERDAR OCAKOGLU

PROFESSIONAL
WELDING
EERDING APTITUDE
MECHANICS PNEUMATIC  [SRERREEISS

HYDRAULIC

iRFAN KAHRAMAN
MEASURING CONTROL

HYDRAULIC

LEVENT TEL
MEASURING CONTROL

PROFESSIONAL
APTITUDE WELDING
MECHANICS
PNEUMATIC

HYDRAULIC

PROFESSIONAL
APTITUDE

PNEUMATIC

RIDVAN CAVDIR
MEASURING CONTROL

WELDING

MECHANICS

HYDRAULIC

PROFESSIONAL
APTITUDE

PNEUMATIC

FAZLI KESKIN
MEASURING CONTROL
20

PROFESSIONAL
APTITUDE

MECHANICS \/ PNEUMATIC

HYDRAULIC

WELDING

KURSAD OZKAN

WELDING

MECHANICS

HYDRAULIC

LEVENT SEZGi
MEASURING CONTROL

PROFESSIONAL |  WELDING
APTITUDE
MECHANICS
PNEUMATIC

HYDRAULIC

PROFESSIONAL
APTITUDE

BUGRA GUNDUZz
MEASURING CONTROL

WELDING

MECHANICS

HYDRAULIC

PROFESSIONAL
APTITUDE

PNEUMATIC

=i
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BAKIM YAPILABILIRLIK

Test Edilebilirlik

= Sistem biitiin arizalar onunla galisanlar tarafindan gériilebilecek sekilde dizayn edilmelidir.
= Gizli kalmig fonksiyon olmamalidir.

Ulasilabilirlik / Ergonomi
Modiilerlik

= Tamir zamanini azaltir
= Kalifiye olmayan isgi istihdamina imkan verir.

Cabuk Baglanti
Degisebilirlik ve Standartlastirma
= Bir elemanin benzer bir parga ile degistirilebilme yetenegini gosterir.

= Tasarim imalat ve bakimda zaman tasarrufu.
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ULASILABILIRLIK - ERGONOMI

insan viicut élclleri

Her hareket icin gerekli olan minimum dagilimi(boy)

yer ihtiyaci % kisi

Kabul Olmasi

edilebilir gereken I

(mm) (mm) o5

A 1.060| 1.370 : I . N o
B | 760 910 l Fiziksel olguler
c 1 1.060] 1.860 Averag
D__| 560 610 i lf r vard
E 1 305 360 i “0zel” operator vardir
F_| 459 560 insanlarin 95%i ondan uzundur. Onun
<l 535 610 icin dar mekanlara girisi kolaydir ancak
H | 635 760 uzak noktalara zor ulasir.
| | 510 610
H | 1.860 1.910
K | 1.220 |
L | 685 910
Y 660| 1.020|
N 1.069 1.220 insanlarin 95%i ondan kisadir. Onun
o | 1.420) | igin dar mekanlara girigsi zordur ancak
P | 510 899 uzak noktalara kolay ulasir.
Q | 785 910|
R | 1.500, |
s | 430 510|
i 2.860 |
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TAKIP PANOSU

Makina layout

Bayraklama

Egitim Plani

Kazang

v

Matris

H 0l
AR BA” §4 ®
Deployment = oo 1o
| |
Ariza Surg;ekrarll Bayraklama Tek Nokta Dersleri |
. Kronik Analiz OPL
Ariza Adedi |
\ |
\\ | R | |
BM S b} - Iyilestirme — -
_ 5 Neden analizi | Konu | kim | Tarin Standartlastirma
Yol Haritas! ‘- - ‘ - ‘ -
| Seviyel Adim | Konu | L T :: :: :: L T
== |==]-- ‘ Aksiyonlar 1 o Yatay -
Konu. Kim. Tarih Genlesme
Aktivite Planlama b B R Ariza Analiz
| =z lzz [ z: Sayfalari =
| Koruyucu Bakim Kontrol
KKKKKKKKKK [
- =1 | | Noktalari
Ariza sebep
X [naE
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LESSON LEARNT

ACITVITY TYPE
Maintenance I:l Production I:l HR
I:l Quality I:l R&D

EXECUTED BY
Maintenance Team I:l Production Team I:l HR

I:l Quality Team I:l R&D Team

ACTIVITY RESPONSIBLE : yasin 6ZYUREK

TITLE : change of the damaged rolls

OBSERVATION :

There was deep scratches and damages on the
surface of rolls

2nd and 3rd rolls were changed, but after startup
Roll temperature got higher and textile scraps
(scorch) increased

TEXTILE CALENDER

Textile Cord <
Rubber «

Gearbox

S
Q)

SN

7

Textile Fabric

R

o
K
QNS

Main Motor

DISCUSSION :
( 2 — 3 ) Peripherical Type

* When Rotary joints removed we saw a

<\ mistake about the cooling pipe type

- * Long and Perfrorated cooling water
' pipe should be used with Central dril

hole

+ Short pipe should be used with

Periferical rolls

| |
\ e b
O U U U0 O O O 0 0 O OO ==
|
'

L=2,3m

LESSON LEARNT :

«During disassembly, different parts must be identified

RECOMMENDATIONS :

- Maintenance team needs training about rolls and assembly
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LESSON LEARNT

ACITVITY TYPE EXECUTED BY

) - i Production
Maintenance|:| Production |:| HR Q_I:_ﬂ:;:\:enance |:| Teamu ! |:| HR
| Quality [ Ir&D [ ] Quality Team [ | R&D Team

ACTIVITY RESPONSIBLE

TITLE Breakage of the main feeder gear in Metalic Calandar

To checks carried out in the module 95, the outer diameter
of 1450 mm was observed to broken that the helical
gear.To search of the main problem, at the end of three

days of shut down, gear lubrication oil were found to be
too solid.

OBSERVATION

el
DISCUSSION
To affected by the current gear oil was found in the
ambient temperature. High viscosity of gear
lubrication oil were found ambient temperature. We

did not find any equipment related to heating of the
existing systems.

LESSON LEARNT

When cylender stopped long periods of time It must be not executing at load time to start
up. Lubrication oil should be heated externally.

RECOMMENDATIONS

The viscosity of all the oil used in the factory, that does not react at ambient temperature to
another more suitable to investigate the oil.
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A= V)

OLCEMEZSEN YONETEMEZSIN !

The

first stondard of linear
measyrement was made of
block gronite. It was colled
the royal cubit and wos based
on the length of the phaorach’s
arm.

8 N R A R R
R R _uﬁ

E e

49



