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OZET

Giinlimiizde seri ve kaliteli tiriin imalatinda kullanilan kaliplar yiiksek tiretim maliyetlerine sahiptirler.
Cok hassas iglemlerle iretilebilen bu tezgahlarm arizasi durumunda tamiri de yiliksek maliyetli
olmaktadir.

Kalip Omriinii uzatabilmek ic¢in uygulanmasi gereken bakim prosediirleri mevcuttur. Ariza
gergeklesmeden yapilacak bakimlarla kaliplama tezgahinin durma siiresi minimuma inmektedir. Cok stk
gereksiz bakim yapilmasi durumunda ise bakim maliyetleri ve kalip tezgahinin durma siiresi artmaktadur.
Bu durum toplam maliyeti biiyiik dl¢tide etkilemektedir.

Bu calismada kaliplarda bakimlarin ne kadar ve ne zaman yapilacagi konusunda fikirler sunulmustur.
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ABSTRACT

Nowadays the dies have high manufacturing costs which are using for flow-shop and fine
manufacturing. Also these benches, produced with delicate processes, have high reparation cost when
stalled.

There are maintenance procedures to be applied for expanding life-span of die. Stoppage time of the die
benches decreases due to applied maintenances before malfunction happened. In case of maintenance
frequently, costs and stoppage time of benches increase.

In this study, some opinions are presented about cycle and level of maintenance.
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GiRiS

egisen piyasa kosullarinda rekabet giicii son derece
onem kazanmistir. Bu gii¢ miisterilerin
ihtiyaglarima hizli bir sekilde cevap vermekten

gegmektedir. Miisteriler, kaliteli mali uygun fiyata satin
almaya yonelirler.

Uretici bir mali kaliteli ve uygun fiyata miisterilerle
bulusturabilmek i¢in birtakim 6nlemler almalidir. Bunlarin
basinda bakim gelmektedir.

Uretimin 6nemli proseslerinden biri olan kalip teknigi
maliyetli bir islemdir. Bu maliyet 6zellikle kalibin imalatinin
hassasiyetinden kaynaklanmaktadir. Uretim maliyetlerini
artiran bu hassasiyetten vazge¢cmek kaliteden vazgegmektir.
Dolayistyla bu kaliplara iyi bakilmasi gerekir.

Bakim, kaliplarin uzun Omiirlii olmasim1 ve verimli
caligmasini saglar. Ayrica bakim ile makine arizalar
azaltilabilir ve boylece hem onarim maliyetlerinden tasarruf
edilir hem de makinenin ¢aligmasinin siirekliligi saglanir.

KALIPLAR

Kaliplar genel olarak nihai iiriiniin sekline sahiptirler, bircok
kez yiizeylere ek islemler uygulanmaz. Kaliplarla parga
iretimi sirasinda, basing, sicaklik, darbe, titresim ve
korozyon gibi etkiler olusmaktadir. Bu etkiler zamanla kalib1
yipratmaktadir. Kaliplar ancak uygulanacak bakimla
islevlerini saglikli bir sekilde yerine getirebilirler.

Makine kaliplari, ihtiyaca yonelik olarak gesitlenmektedir.
Bunlardan hacim kaliplari, kalip igerisinde nihai iiriini
olusturacak bosluga sahiptir. Pres kaliplar1 {irin son haline
getirebilecek bir forma sahiptir.

Hacim kaliplarinda, kalip igerisindeki boslugu doldurma
yontemi ve kullanilan malzemeler farklilik gosterebilir.
Diisiik sicaklikta eriyen ve kolay sekil verilebilen plastikler
veya metaller, enjeksiyon yoOntemiyle kalip i¢i bosluga
(hacim) doldurulurlar ve malzemenin gekil almasi saglanir.
Bir diger metot ise sicak malzemenin bosluk icerisinde
doviilerek kalibin seklini almasi saglanir.

Malzemeleri kalip igerisinde sekillendirmek i¢in kullanilan
yontemlerden bir digeri ise sisirme metodudur. Sise, bidon
gibiici bos tirtinler elde etmek kullanilir.

Sac malzemelerin delme, kesme ve sekillendirme
islemlerinde kaliplar kullanilmaktadir.

BAKIM

Bakimin amaci kalibi, daha uzun Omiirli ve daha verimli
kullanmak olmalidir.

Kaliplarda da birgok makinede oldugu gibi kaliplar periyodik
olarak yapilmalidir. Ancak ¢ogu zaman “ariza durumunda

bakim” adiyla yapilan, makinenin uzun siire fonksiyonunu
yerine getirmesini engelleyecek tiirde olan bakimlardir.
Yapilan ¢alismalarda, firma temsilcilerinin bakim denilince
cogunlukla ariza olunca onarim yaptirmay1 anladiklar ortaya
konulmustur [1].

Kaliplarda yapilacak olan bakimlar, her kalip i¢in farkliliklar
gosterse de genel olarak giinliik, haftalik, aylik ve yillik gibi
bir zaman dilimi igerisinde tekrar eden bakimlar seklinde
olmalidir.

Bakim Yonetim Sistemi

Sistemik bir bakim i¢in bakim y6netim sistemi kullanilmasi
tavsiye edilmektedir [2]. Bir bakim ydnetim sistemin ana
unsurlari agagida yer almaktadir.

1. Kalip bakim birimi olusturulmast,

2. Bakim yapacak personelin egitim almasi saglanarak
konusunda uzmanlastiriimast,

3. Bakimiyapilacak kaliplar tespit edilmeli, kod verilmeli,

4. Sik ariza yapan parcgalar belirlenip, stokta
bulundurulmali,

5. Kritik kaliplar ve pargalar: belirlenmeli ve ariza aninda
yapilacaklar i¢in plan olusturulmalidir.

6. Bakim plan1 olusturulmali ve planlanan bakimlar
zamaninda ve eksiksiz yapilmalidir.

Bakim Yonteminin Optimizasyonu

Ariza yapan makinelerin tamiri i¢in veya ariza yapmamasi ya
da daha az ariza yapmast i¢in yapilan bakimlarin her ikisi de
maliyeti artirmaktadir. Sik stk bakim yapmak i¢in makinelerin
durdurulmasi1 kazang¢ kaybina yol agacaktir. Bu durumda
bakimin yapilmamasit veya yapilamamasi durumundaki
maliyetler hesaplanmalidir. Sekil 1'de goriildigi gibi
maliyetin minimum oldugu bakim diizeyi se¢ilmelidir [2].

Bakimlarin Periyodunun Belirlenmesi

Yapilacak olan bakimin periyodunun belirlenmesi bakimin
verimliligini artiracaktir. Bakim periyodu her kalip i¢in farkli
olabilir. Kalibin ne kadar siklikla kullanildigi, 6nemi ve
gereken bakimin cinsine gore periyotlar belirlenir.

Oncelikle bir kalip hangi siklikla kullanilirsa kullanilsin,
temizlik en 6nemli bakimdir. Her kullanimdan &nce ve sonra
kalibin temizlenmesi iiretilen parganin kalitesini artiracaktir.
Boylece 1skartaya ¢ikan parca orani azalacaktir.

Nadir kullanilan kaliplarda ise kalibin kullaniminin ardindan
taginmasi ve saklanmasi sirasinda 6nlemler alinmalidir. Cevre
etkisini azaltmak i¢in kaliplar kapali muhafaza edilmektedir.

Kalibin kritik pargalart makinenin ¢aligmasimnin siirekliligini
saglamak agisindan muhakkak yedeklenmelidir. Ozellikle
kisa siire igerisinde temin edilemeyen parcalar (yurt disindan
veya sehir digindan gelen) tespit edilmeli ve kayda alinmalidir.

Miihendis ve Makina * Cilt: 52 Sayi: 623



Maliyet

Minimum
Toplam
Maliyet

Uretim Kaybi

Sekil 1. Ekonomik Bakim Maliyeti Tespiti

Toplam Maliyet

—————— =

Ekonomik Bakim

/

Onleyici Bakim
Maliyeti

I
|
[
1
I Onarim Maliyeti
!
I
i

PlanliBakim

Nasil bir bakim yapilacagina gore periyot belirlemek i¢in
bakim siiresi esas alinabilir. Bakimin uzun sirdigi
durumlarda imalatin kesintiye ugramamasi i¢in daha uzun
stiren arakliklarda bakim yapilir. Ancak bu siire makineyi
yipratacak kritik siireyi asamamalidir.

Kaliplarinda Yapilacak Bakimlar

Kaliplarin bakiminda temizleme, yeniden taglama, parlatma,
kalibin 1s1l islemi 6nemli yer tutmaktadir. Ancak makineleri
dikkatli kullanmak bu bakimlardan en 6nce gelmektedir.

e Dikkatli Kullanim ile Bakim

Kalip gibi yiiksek maliyetli {iretim organlarmi dikkatli
kullanmak kalip 6mriinii uzatacaktir. Kaliplarin montaji ve
demontaj1 sirasinda kalip pargalar sirasiyla sokiilmelidir ve
takilmalidir. Civata gibi anahtarla sokiilen parcalarda uygun
anahtar kullanilmali ve torkmetre kullanilarak sikilmalidir.
Kaliplarin taginmasi sirasinda ving veya caraskal
kullanilmalidir. Kullanilmadig1 durumlarda ambalajlanarak
saklanmalidir.

e Kalibin Temizlenmesi
- Kalip ylizeyinin temizlenmesi:

Kalibin temizlenmesi bakimin en temel olanidir. Temizlik
gibi kolay bir bakim olmasina karsin makinenin kapali olmasi
gerekir. Kullanimi bittikten sonra kalip agilir ve gozle
muayene yapilir. Kalip ve maga iizerinde kirik, catlak ve ezik
gibi bir durum tespit edilirse kayda alinip tamiri icin
calismalara baglanmalidir. Kalibin yilizeyleri, ¢esitli
temizleyicilerle temizlenmelidir. Temizlik i¢in kullanilan
kimyasallarin asindirici1 6zelligi var ise dikkatle
kullanilmalidir. Kalip ylizeyinin ¢izilmemesi i¢in yumusak
bezler ve iistlibii benzerinin kullanilmasi uygundur. Kalip

mazot ile temizlendikten sonra polisaj islemi yapilir. Tekrar
mazot ile temizlenmelidir bdylece tozlardan arindirilmis olur.
Mazotla yikanan kalip hava ile kurutulmalidir. Kalip yilizeyine
ince bir film tabakasi olusturacak sekilde vazelin uygulamasi
yapilmalidir [3].

- Sogutma suyu kanallart:

Kaliplarda bir diger 6nemli husus sogutmadir. Parcanin
kaliptan kolay ve hatasiz ayrilabilmesi i¢in yeteri kadar
sogumus olmasi1 gerekir. Sogutma iglemi kaliplarda da
icerisinde su dolasan kanallar sayesinde yapilir. Sogutmanin
sagliklt yapilabilmesi i¢in kanallarin bakimi Onem
kazanmaktadir. Kanallarin ttkanmamasi i¢in basing kontrolii
yapilmali ve temizlenmelidir. Ayrica kanallarda ve boru
baglantilarinda sizintilar olabilir. Kalibin kullanimindan énce
yine basing kontrolii yapilarak sizintilar tespit edilebilir.
Gerekiyorsa parca degisimi yapilarak sorun giderilmelidir.

- Havatahliye kanallar1:

Ergimis plastigin kalip bosluguna enjekte edilmesiyle birlikte
iceride bulunan havanin hacmi kiigiiliir ve basinci artar. Hava
tahliye kanallar1 yardimiyla hava yerini plastige birakir. Yine
derin ¢ekme kaliplarinda da hava tahliye kanallar1 sikisan
havanin reaksiyonunu azaltir [4]. Ancak bu tahliye
kanallarmin tikanmasi veya daralmasi sonucu iriin hatali
¢ikabilir. Bu nedenle tahliye kanallart siklikla kontrol
edilmelidir ve tikaniklar agilmalidir.

* Kalplarin Yeniden Taslanmast

Pres kaliplarinda kalibin zorlanmasindan dolay1 ¢alisan
pargalar ozelliklerini kaybeder. Kesme kaliplarinda kesici
kenarlarin taslanarak tekrar kullanilabilir hale getirilmesi
gerekir. Zimba sert ise catlak olup olmadigi kontrol
edilmelidir. Cok az talas kaldirilarak keskinlik saglanir.
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* Kaliplarin Parlatilmasi

Parc¢anin kaliptan kolay ¢ikmasi, goriinen ylizeylerin estetik
ve kaliteli olmast acisindan kaliplar parlatilmalidir. Kalip
malzemesinin cinsine gore parlatma yapilmalidir. Egeleme
ultrasonik parlatma ve elmas pasta kullanilarak parlatma
islemi gergeklestirilir [5]. Bu islem yapilirken kalibin 6l¢ii ve
sekil degisiminin kabul edilen smirlar i¢erisinde olmasina
dikkat edilmelidir.

* Kaliplara Isil Islem Uygulanmasi

Kaliplarin 6mriine etki eden faktorlerden birisi de kaliba
uygulanan 1s1 islemidir. Kaliplar yiiksek basing ve darbeli
kuvvetler altinda ¢aligmaktadir. Kaliplar imalatlarinda sertlik
degerlerinde olmalidir. Zaman igerisinde gerilim yi1gilmalari
olusmasi durumda catlamalar olamamasi igin 1s1l islem
uygulanmalidir [6].

TARTISMA VE SONUG

Kalip bakimi yapilirken mutlak suretle bir plana dayanarak
yapilmalidir. Kalip gibi maliyetli iiretim yapan tezgahlarin
durus siiresinin azaltilmasi i¢in cok 6nemlidir.

Biiytikligli ne olursa olsun isletmelerin, egitilmis kisilerden
olusan bir bakim birimi olugturmasi, egitimli personel yok ise
ekibinin, uzman kisilerden egitim almasini saglamalidir.

Kaliteyi artirmak i¢in bakim yaparken, maliyetlerin gereksiz
yere artmasini engellemek amaciyla uygun bakim
periyodunun belirlenmesi gerekir. Bu hususta dnemli olan

http://omys.mmo.org.tr/muhendismakina/

bakimimn maliyetinin ne kadar oldugu, bakimsizligin
maliyetinin ne oldugu, bakim siiresi ve ariza durumunda
olusacak maliyetin ne oldugunun tespit edilmesidir.

Ayrica bakim tablolar1 olusturularak giinliik, haftalik, aylik
gibi zaman dilimleri i¢in yapilacak bakimlar belirlenmelidir.
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