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ACIKLAMALAR

ALAN Plastik Teknolojisi
DAL/MESLEK Plastik Isleme
MODULUN ADI Sisirme Makinelerinde Bakim
Sisirme makinelerinde Bakim-onarim
prosediirleri, makine bakim planlamasi, bakim
. kayitlariin  olusturulmasi,  giinliikk, aylhk, yillik
44001010 ELUNT &S 0 bakimlarinin yapilmasi bilgilerini kullanarak plastik
sisirme makinesinin kontrol ve bakimini yapma
yeterliliginin kazandirildig1 bir 6grenme materyalidir.
SURE 40/32
ON KOSUL Bu modiiliin 6n kosulu yoktur.
YETERLIK Plastik sisirme makinesinin kontrol ve bakimini yapmak
Genel Amag
Degerli 6grenci, bu modiil ile gerekli ortam
saglandiginda plastik sisirme makinesinin kontrol ve
bakimin yapabileceksiniz.
P Amagclar
CICRERUNE U Plastik sisirme kalip ve makinelerinin bakimi
prosediirlerini kurallarina uygun olarak
yapabileceksiniz.
U Plastik sisirme makine periyodik bakimlarini
kurallarina uygun olarak yapabileceksiniz.
EGITiM OGRETIM Ortam: Sisirme atdlyesi,
ORTAMLARI VE Donamim. Plastik sisirme makinesi el aletleri vb. arag
DONANIMLARI gerecler
Modiil iginde yer alan her 6grenme faaliyetinden
sonra  verilen Olgme  araglart ile  kendinizi
OLCME VE degerlqpflireceksiniz. ) )
DEGERLENDIRME Qgretmen Vmodul sonunda Olgme aract (¢oktan
segmeli test, dogru-yanlis testi, bosluk doldurma vb.)
kullanarak modiil uygulamalar ile kazandiginiz bilgi ve
becerileri 6lgerek sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Teknolojinin bas dondiiriici bir hizla degistigi, bilgiye ulagsmanin kolaylastig:
giiniimiizde yenilikleri yakalamak ve bunlar1 uygulamak da ¢ok &nemlidir. Benzer
ozellikteki trtinleri tiretmek artik ¢ok kolay bir hale gelmis, bu da iiretici firmalar arasinda
rekabeti artirmustir. Rekabetin iyice artmasi, firmalarin 6zel driinlere yo6nelmesini
gerektirmistir. Farkli Griinler, yeni fikirler gelistirmek ve bunlari uygulamak her gecen giin
daha da onemli bir hale gelmektedir. Plastik isleme makinelerinde bu hizli gelisim yaygin
olarak gozlenmektedir. Aragtirmaya gore plastik isleme makinelerinin iiretim verimliligi
teknolojik gelismeler sayesinde son 20 yilda 2 katina ¢ikmistir. Aradan gegen yillarda yeni
nesil gisirme kaliplama makineleri artik iki makinenin iretimini tek basina yapar hale
gelerek tiretim verimliliginin artmasina neden olmustur.

Degisen teknolojiyle daha ergonomik makineler gelistirilmekte ve bu makinelerin
ozellikleri arttikga, maliyetleri de artmaktadir. Bundan dolay1 bir makineden en uzun siire
yararlanilmasi zorunluluk haline gelmistir. Makinelerin 6mriinii uzatmak, periyodik kontrol
bakimlarini zamaninda yapmakla baslar.

Sisirme makinelerinde bakim modiilii, sizlere bu yondeki becerileri kazandirmak iizere
hazirlanmig bir modiildiir. Bu modiilde sizler, plastik isleme makinelerinde yapilmasi
gereken periyodik Bakim-onarim ile ilgili bilgiler edineceksiniz. Bu modiilde hedeflenen
yeterlikleri edinmeniz durumunda, plastik teknolojisi alaninda daha nitelikli elemanlar olarak
yetiseceginizi hatirlatiyor, basarilar diliyoruz.






OGRENME FAALIYETIi-1

(AMAC )

Gerekli ortam saglandiginda plastik sisirme makinelerinin bakim prosediirlerini
kurallarina uygun olarak yapabileceksiniz.

(AMSTIRMA )

Cevrenizde sisirme kaliplama makineleri ile iiretim yapan plastik isleme fabrikalarini
ziyaret ederek;

U Sisirme kaliplama makinelerinde bakim prosediiriinii arastiriniz.
U Sisirme makinelerinin periyodik bakim kurallarini arastiriniz.

1. SISIRME MAKINELERININ BAKIM-
ONARIM PROSEDURUNU OLUSTURMAK

1.1. Tanmim

Bakim-onarim; makine, tezgdh ve tesislerin daha uzun siirelerle, arizasiz ve
problemsiz olarak ¢aligmasini saglamak, beklenmedik arizalar sebebiyle tehlikeli durumlarin
ortaya c¢ikmasini engellemek; istenmeyen olaylara, kazalara, yaralanmalara, malzeme
hasarlarina, zaman kaybina sebep olmamak i¢in yapilan planli ve diizenli ¢aligmalardir.

1.2. Ama¢ ve Kapsam

Bu prosediiriin amaci, is yerindeki tim makine ve ekipmanlarin iinitelere gore
degismesi kosulu ile haftalik, aylik, 3 aylik, 6 aylik ve yillik Bakim-onarimlarinin yapilmasi
ve yaptirilmasinin saglanmasidir. Bu prosediirde yer alan bakim ve onarim sisteminin
kurulmasi ve isletilmesi sorumlulugu sirasi ile Bakim-onarim miidiirii, {iretim sorumlusu ve
ilgili boliim sorumlularina aittir.

1.3. Yontem

Bakim-onarim miidiiri, ilgili béliimlerle is birligi yaparak isletmedeki tiim makine ve
techizatin bakim tarihlerini gosteren makine ve ekipmanlarimin yillik bakim takvimini
hazirlar. Bakim-onarim miidiirii yillik bakim takvimini gerekli makamlara onaylatir.

Ayrica her ay bakimi yapilacak makineleri planlara gore belirleyip, “..... ayinda bakim
yapilacak makineler” formu ile listelenmesini saglar ve onaylayarak iiretim miidiiriine verir.
Bu form ilgili boliimde bakim sefi tarafindan hazirlanir, {iretim sorumlusu tarafindan
onaylanir ve iiretim miidiiriine verilir.



Bakim-onarim sefi ve ilgili boliim sorumlusu periyodik bakim kapsamindaki makine
ve ekipmanlar i¢in daha onceden bir defaya mahsus hazirlanmis olan periyodik bakim
kartlarina bakim-onarim sonrasi gerekli bilgileri isler ve bakim raporunu doldurur. Kontrol,
bakim sefi, bakim miihendisi veya ustabasi tarafindan, onay ise bakim miidiirii tarafindan
yapildiktan sonra bakim-onarim sefi tarafindan dosyalanir. Ilgili boliimde onay, iiretim
sorumlusu tarafindan verilir.

MAKINE VE EKIPMAN YILLIK BAKIM TAKVIMI
Sira | Ad1 | Seri | Yil:
No no AYLAR

Oc [Su |[Ma |Ni |[Ma |Ha |[Te |Ag |Ey |Ek | Ka | Ar

1 1 1 1 2 1 1 1 1 1 3 1

2 1 1 1 1 1 3 1 1 1 1 1

1 2 1 1 1 1 1 3 1 1 1 1

1 1 3 1 1 1 1 1 2 1 1 1

1 1 1 3 1 1 1 1 1 2 1 1

1 1 1 1 2 1 1 1 1 1 3 1

1 2 1 1 1 1 1 3 1 1 1 1

1 1 1 1 3 1 1 1 1 1 2 1

3 1 1 1 1 1 2 1 1 1 1 1

1 1 1 1 1 2 1 1 1 1 1 3

1 1 2 1 1 1 1 1 3 1 1 1

1 1 1 3 1 1 1 1 1 2 1 1

1 1 1 1 3 1 1 1 1 1 2 1
MEK.BAK_.SEFi URETIM URETIM MUDURU | 1.1Aylik bakim
(ad1 soyadi) SORUMLUSU (ad1 soyadi) 2.6Aylik bakim
Imza (ad1 soyadi) Imza 3.Y1llik bakim

Tarih Imza Tarih
Tarih

Tablo:1.1: Makine ve ekipman yillik bakim takvimi



AYINDA BAKIMI YAPILACAK MAKINELER FORMU

YIL:
SiraNo | Makine Makine Adi | Bakimun Turdi | Makine Teslim Aciklama
No Tarihi
HAZIRLAYAN ONAYLAYAN
(bakim sefi) (liretim sorumlusu)
...... Loveiidiiiinnn, Y Sy ST
HAZIRLAYAN ONAY KALITE ONAYI
Mekanik Bakim Sefi Bakim Miidiir Kalite Giivence Miidiirii

Ustabag1 ilgili talimatlar uyarmca makine ve ekipmanin belirtilen periyotlarda
bakimlarint yapar veya yaptirir. Eger periyodik bakim, tarihinde yapilmazsa agiklamalar

Tablo: 1.2:Ayhik bakim yapilacak makineler formu

boliimiine gecikme nedeni yazilir.

Periyodik bakim sonrasi, bakim etiketi (tablo 3) uygun olan makineler {izerine asilarak
operatdrlerce korumaya alinir ve bakim etiketi asilamayan makineler i¢in etiketler makine

yaninda uygun bir yerde muhafaza edilir.

BAKIM ETIKETI
Makine no
Markasi
Modeli
Seri no
Aylik bakim tarihi
6 aylik bakim tarihi
Yillik bakim tarihi
Bakimi yapan Periyot Ad — soyadi Tarih Imza
1. AY
2. AY
3. AY
4, AY
. 5AY
MEKANIK 6. AY
7. AY
8. AY
9. AY
10. AY




11. AY

12. AY

6 AYLIK

YILLIK

1. AY

2. AY

3. AY

4. AY

5.AY

6. AY

ELEKTRIiK 7. AY

8. AY

9. AY

10. AY

11. AY

12. AY

6 AYLIK

YILLIK
HAZIRLAYAN ONAY KALITE ONAYI

(Enjeksiyon iiretim (Uretim miidiirii) (Kalite giivence miidiirii)

sorumlusu)

Tablo: 1.3: Bakim etiketi

Operatorler makine ve ekipmaninda ariza oldugunda ilgili makineye ariza etiketini
takar ve ilgili béliim sorumlusunu bilgilendirir. Ilgili bdliim sorumlusu ariza bildirim
formunu doldurarak bakim-onarim sefine verir. Siiresi yarim saati ge¢meyen, iiretimin
durmasina sebebiyet vermeyen ve yedek parga kullanimina gerek olmayan kiiciik capli ariza
ve onarimlar i¢in bu islemin yapilmasina gerek yoktur.

Ilgili boliim sorumlular1 ariza haricinde herhangi bir tadilat, ilave, kalip vb. isteklerini
de “ariza bildirim formu” ile bakim boliimiine iletir.

Herhangi bir ariza aninda, bakim-onarim sefi veya ustabasi ariza ve nedenleri ile ilgili
ariza tanimini yapar. Eger ariza isletme olanaklari ile giderilemeyecekse servis miidahalesi
gerekiyorsa bakim-onarim sefi, servis firmasi ile irtibata geger ve arizanin giderilmesini
saglar. ilgili kayitlar tuttuktan sonra ariza etiketini gikarir.

Ilgili boliim ve bakim-onarim sefi ariza taninu ve giderilmesi ile ilgili tim kayitlari
ariza bildirim formuna isler ve dosyalar.

1.4. Makine Bakim Planlamasi

Bakim, aletin ilk icat edildigi veya isletmeye kondugu andan itibaren var olan bir
olgudur.



Calisan teghizat veya makinenin bozulmasi, yipranmasi mutlak olduguna gore onun
neticesinde bakimda var olmaktadir. Endiistri gelistikce ve otomasyona gidildik¢e yatirim
giderleri artmakta, iscilik giderleri azalmaktadir. Yatirim giderlerine bagli olarak bakim
giderleri de artmaktadir.

Bakim Gidereri Yalinm Giderled
e Otomasyon | _ \ I
Buginko
Endustr Toglam
El Sanat
Uretim igclik Giderien % 100 Igcifik Glderteri
it 0 %100

Sekil 1.1: Bakim-onarim giderleri

Biiyiik teknolojik sigramalarla gelisen endiistri ¢aginda oOzellikle gelismekte olan
iilkemizde bircok hallerde, iyi egitilmis ve yetenekli is¢i yetersizligi ile karsilasilmaktadir.
Bakim yoneticileri gerekli bakim islerini yiiriitebilmek i¢in her zaman uygun vasifta yeteri
kadar eleman temini i¢in yapacagi talepleri genellikle pek dikkate almazlar. Yoneticiler,
iretimde daha fazla eleman calistirilmakta oldugu dikkate alarak o yonde daha c¢ok ¢aba
harcarlar ve bakimda bir yetenekli elemana sahip olmanin, on adet yeteneksiz iiretim
is¢isinden daha iyi oldugu gercegini kolayca unuturlar.

Bakimu Sisteminin Onemi

U Daha fazla yatirim - Mekanizasyonun artmasi,

Daha fazla otomasyon-Makinelerin karmagikliginin artmasi,

Yedek parca ve bakim malzemeleri ¢esidinin artmasi,

Daha yiiksek maas ve iicret diizeyi,

Diger tesebbiisler ile rekabet,

Daha ytiksek iiretim kalitesi,

Teslim tarihlerinin daha diizenli olmasi ihtiyacidir.

Periyodik bakimlar makine ve tesislerin 6mriiniin uzamasina katkida bulunur.
Beklenmedik arizalar sebebiyle kazalara sebebiyet verilmesini Onler can
giivenligini saglar.

cooooc oo o

Bakim Planlamasinin Hedefleri

u Isletmenin olanaklarinin (tesis, makine, techizat ve binalarm) faydali dmriinii
uzatmak,

u Yipranmay1 ve eskimeyi en diisik diizeye indirerek isletmenin degerini
korumak,



u Makinelerin ve donanimin iiretim i¢in emre hazir siirelerini en yiiksek diizeyde
tutmak,

u Mamuliin kalite diizeyini koruyacak veya arttiracak sekilde isletme
olanaklarmin kaliteli olmalarini saglamak,

u Acil durumlar i¢in bulundurulan biitiin, yedek {initeler, kurtarma techizati,
yangin sondiirme tesisatt vb. donanimlarin ¢alisir durumda hazir bulunmasini
saglamak,

u Biitiin bu hedefleri yerine getirmek i¢in yapilan c¢aligmalarda personelin
emniyetinde herhangi bir fedakarliga yol agmamak ve sahis emniyetini artir-
mak,

u Biitin bu sayillarin uzun donemde en diisiik maliyetle saglanmasini

gerceklestirmektir.
1.4.1. Bakim Faaliyetlerinin Siniflandirilmasi

Bakim faaliyetleri iki ana baglik altinda siiflandirilir. Bunlar; plansiz ve planl
bakimdir.

1.4.1.1. Plansiz Bakim

Bu sistemde makine veya tesis ariza yaptiginda miidahale edilir. Bakimin direkt
maliyeti diisiiktiir. Bakim servisinin masraflar1 asgari seviyede tutulabilir. Cilinkii bu sistem
cok az planlama ve kirtasiye isleri gerektirir.

1.4.1.2. Planh Bakim

Planli bakimin genel kavrami, makine veya tesise belirli bir plan ve programa gore
islem yapilarak normal isletme sartlarina gére calismasini temin etmektir. Ayrica planh
bakim sistemi, firmanin bakim politikasini teknik ve parasal agidan ydnetim, bakim
faaliyetlerini, daha yiiksek standartlar1 ve maliyet etkinliklerini kontrol eder.

u Planh Bakimin Amaci

. Makinelerin durusunu en aza indirerek miimkiin olan en yiiksek diizeyde
iiretimi saglamak,

. Onceden hazirlanacak iiretim programlarmin gergeklesmesini saglamak,
° Makinelerin ekonomik émriinii uzatmak,
. Ariza hasarlar1 en aza indirmek suretiyle onarim giderlerini azaltmak,
. Planli bakim yoluyla bakim giderlerini azaltmaktir.
u Planh Bakimin Yararlan
. Daha az makine arizasi olacagindan duruslar daha iyi kontrol edilebilir ve

makina kullanma siiresi artar. Bunun sonucu imalat miktar1 artar ve daha
garantili ve iyi teslim zamani tespit edilebilir.



. Makinelerin zamaninda sihhatli ayarlar yapilacagindan daha iyi verim
elde edilir. Boylece mamuliin kalitesi muhafaza edilir, kusurlu mamul
orani azalir.

. Arizalardan olusan ara onarimlar azalir ve onarimlar arasinda gegen siire
uzar. Boylece bakim is giicii ve techizatindan daha iyi istifade edilir.

. Onarim masraflar azalir. Ara kontrollerde yapilan islemler ve degistirilen
pargalarin maliyetleri, arizalara nazaran daha diisiik olur.

. Makinelerin faydali omrii uzar. Genel olarak daha iyi bir bakim sebebiyle
makinelerin yenilenmeleri igin liizumlu zaman uzar.

. Yedek makine ve techizat ihtiyaci azalir ve tesisin yatirnminda tasarruf
saglanir.

. Bakim masraflari azalir. Planli bakim, is¢i ve malzeme masraflarinda
tasarruf saglanir.

. Daha iyi yedek parca kontrolii yapilabilir ve stok miktar1 azaltilabilir ve
masraflarinda tasarruf saglanir.

. Daha uygun bir calisma saglanir. Bakim masraflarinin asir1 oldugu

boliimler dikkati ceker. Gerekli arastirmalar yapilarak lizumsuz isler
veya yanlis uygulamalar diizeltilebilir.  Operatorlerin = caligsma
durumlarinin 1slah1 ile makineleri hor kullanmalari sonucu ariza
ihtimalleri ve asir1 yipranmalar giderilebilir.

. Arizalar sebebiyle iiretimde calisan iscilerin prim kayb1 daha az olur.

. Iscilerin emniyeti ve tesisin korunmasi daha iyi temin edilebilir. Boylece
tazminat ve sigorta masraflar1 daha az olur.

. Yukaridaki sebeplerle iiretimin birim maliyeti diiser.

Iyi organize edilmis bir planli bakim programi ile her boy (kiiciik-orta-biiyiik)
endiistride bu yararlar elde edilebilir ve cogaltilabilir.

u Planh Bakimin Tipleri

. Diizeltici bakim
. Onleyici bakim

u Bakim Planlarimin Olusturulmasi

Bakim planlari, genel anlamda her yil bir defa olmak iizere diizenlenmelidir. Bu
asamada her bir makine ve bu makineye ait parcalarin ¢alisma yogunlugu, ortami ve ¢alisma
sartlarina gore; giinliik, haftalik, aylik, 3 aylik, 6 aylik ve yillik periyodik bakimlar halinde
olusturulur.

Bu planlarin ¢ogunlugunun, tretimin olmadigi donemlere denk getirilmesi; bakim
ekiplerinin yan1 sira diger liretim personelinin de bakim ekibi igerisine ¢ekilmesi acisindan
onemlidir. Belirtilen periyodik bakimlar, bilgisayar ortaminda hazirlanacak bir tablo ile giinii
giiniine takip edilebilir. Bu planlarin ger¢eklesmesi durumunda {iretim yapan makinelerin,
iiretimde kalma siireleri ve makine omiirleri uzayacaktir.



1.5. Bakim Kayitlarinin Olusturulmasi

Bakim-onarim uygulama sekli ve bakim kayitlarinin olusturulmas: asil olarak
firmalarin periyodik olarak yaptigi uygulamalardir ve idealde de olmasi gerekenlerdir.
Ozellikle ISO belgesine sahip firmalarda, bu hususlar bir mecburiyet teskil etmektedir.
Planlanan bakimlar, belirlenen tarihlerde gerceklesemeyebilir. O tarihte ¢ok acil bir iiretim
olabilir. Bu sebeplerden, hazirlanacak olan periyodik bakim tablosunda, planlanan tarih ve
periyodik bakimin gergeklestigi tarih siitunlari bulunmalidir. Ariza durumunda ise yine
bilgisayar ortaminda hazirlanacak antetli bir form ile Bakim-Onarim Béliimiine talepte
bulunulabilir. Formla ariza bildirmenin 6nemi, arizanin Bakim-Onarim Boliimii tarafindan
unutulmamasi, ayrica bu ariza durumlar i¢in bir arsiv olusturulmasi agisindan, son derece
onemlidir. Bakim-onarimcilarin yasadigi en biiyiik sikintilardan biri rastgele ariza
bildirilmesidir. Yine de is, Bakim-Onarim Bolimiiniin basindaki kisinin prosediirleri
isletebilmesinmedeki basariya baglidir.

Planlanan bakimlarin gergeklesmesi, bildirilen arizalarin bir yerde kayitli olmasi ve bu
kayitlarin makinenin siciline gegirilmesi son derece dnem arz etmektedir. Bununla ilgili
hazirlanacak olan bir form, arizanin iizerinden yillar ge¢cse de makineye yapilan iglemler
hakkindaki biitiin bilgileri verecektir. Bu sayede; ilerleyen zamanlarda, arizanin tekerriirii
durumunda miidahale daha da kolaylasacak, is¢ilik ve 6zellikle de zaman agisindan tasarruf
saglanacaktir.

Makinelerin ve kaliplarin ¢aligmasinda otomasyonun hakim olmasiyla, yatirim ve
bakim maliyetleri de o Olclide artmistir. Buna karsilik; iiretim miktarlart artmus, iscilik
giderleri de azalmistir. Giniimiizde 6yle makineler yapilmaktadir ki ham maddeyi hatta
senkronize bir sekilde alir, hattin sonunda ¢ok daha kaliteli mamul veya yart mamul olarak
verir. Bize diisen, sadece makineyi ve kalibi devreye almaktir. Makinede bir problem
olustugunda, problemli bolgeyi tarif eder ki bu sekilde belirtilen problemlerin ¢oziimii de
oldukga pahalidir. Eger bu sistemler iyi tasarlanmig ise kolay kolay ariza ¢ikarmaz. Makine
yapma Kkiiltiiri olusmamuis firmalarin tasarladiklart yar1 otomasyon, yari eski teknik
uygulanan makinelerde daha ¢ok sikinti yasanir. Bu yiizden, makine almadan &nce
tasarlanan modeli iyi analiz etmeliyiz, miimkiinse ¢aligmasini izlemeliyiz.

Bakim kayitlar1 olugtururken su hususlara dikkat etmeliyiz;

u Muayene ve bakim programi (makineleri, aletleri ve koruyucular1 giivenli
caliyma durumunda tutacak sekilde) yapilmali,

u Yonergelerde ve talimatlarda, ¢alisma izin sartlar1 net olarak belirlenmeli,

u Isi yapanlarin, bundan sorumlu olanlarin, boyle izinleri imzalayacak kisiler agik

ve net bir sekilde belirlenmeli,
a Bakim-onarim ¢aligmalarina izin verilmesi hususunda bir sistem kurulmalidir.

Bu sistemde;

u Yapilacak is,

u Isi yapacak kisiler,

U Isi kimin denetleyecegi,
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u Almacak giivenlik tedbirleri,
. Ise baslamadan 6nce calisanlar tarafindan almacak gerekli tedbirler,
(fiziksel kilitleme aygitlarinin takilmasi, tehlike uyar1 levhalarinin
asilmasi gibi)

. Calisma alaninin giivenli olup olmadiginin tespiti ve giivenli hale
getirilmesi,

. Calisma izninin kaldirilmasindan Once yapilmasit gerekli islemlerin
belirtilmesi,

. Bu islemlerin kimler tarafindan yapilacaginin agik olarak yazilmasi,

Belge sisteminin yerlestirilmesi gerekmektedir.

Firma i¢inde yapilacak planli bakimlar i¢in bakim ydntemlerini iceren talimatlar ve
bakim planlar1 hazirlanmahdir. Asagida verilen tablolarda &rnek bakim kartlar
gosterilmistir. Yillik bakim plani dogrultusunda ya da arizalarda yapilan bakim ve onarim
islemlerini kaydetmek amaciyla ariza formu hazirlanir.

15.1. Koruyucu Bakim Sistemi

Uretim duruslarina veya yipranmalara neden olabilecek durumlar1 ortaya c¢ikarmak
icin iretim araclarim1 veya yardimci tesislerin periyodik olarak muayene edilmesine
koruyucu bakim sistemi denir. Béyle durumlari 6nlemek i¢in bakimlarim yapmak veya
heniiz 6nemli olmayan bir diizeyde iken ayarlama yapmak veya onarmak temel
uygulamalardir.

Tipik koruyucu bakim faaliyetleri asagidaki sekilde siralanabilir:

Yaglama isleri

Temizleme igleri

Muayeneler, durum muayenesi
Kalibrasyon, ayar

Programli onarimlar
Programli revizyonlar
Programli parca degisimleri

e et et i e et et e

Makinelerin verimli ve giivenli isletilmesinde karsilagilan sorunlar, verimlilik ve
karliligin azalmasina yol agabildigi gibi, iretimin aksamasina,

miisteri memnuniyetsizligine hatta is kazalarina sebep olabilir. Ariza nedeniyle olusan
plansiz duruslar azaltmak, is planinin aksamasinin 6niine gegmek ve giivenli ¢alisma ortami
yaratmak icin planli ve koruyucu bakim yapmak biiyiik 6nem tasimaktadir.

Diger taraftan bakimsiz makinelerle ¢alisilmasi sirasinda gereksiz yedek parga
degistirme ve enerji (yakit, elektrik vb.) giderleri biyiik gider kalemini olusturur hale
gelmekte, dolayisi ile kurulusun 6nemli Ol¢lide maddi zararlara ugramasi s6z konusu
olmaktadir. Tiim yukarida siralanan problemlerin ortadan kaldirilmasi ya da minimize
edilmesi i¢in kuruluslarda bakim yonetim sisteminin ciddi oncelik olarak alinmasi sarttir.
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Pratik olarak dlgegine bakilmadan tiim kuruluslarda uygulanabilen bir bakim sistemi
asagidaki gibi kurulabilir. Bu sistematigin olusturulmasi i¢in 6ncelikle, asagidaki faaliyetler
sirasi ile saglanmali ya da gozden gecirilmelidir:

u Bakim biriminin olusturulmasi

U Tiim makinelerin tammmlanmasi, kodlanmasi ve listelenmesi

u Makinelerin mevcut yerlesim planinin, en ergonomik, en verimli ve en giivenli
caligma sekline gore gozden gegirilerek gerektiginde revize edilmesi

u Hurda ya da kullanilmayan makinelerin tanimlanmasi ve eger miimkiinse iiretim
alanindan uzaklagtirilarak uygun alanda depolanmasi ya da elden ¢ikartilmasi

u Kritik makinelerin (giivenlik riski tasiyan ve ana {iretim yiikiinii ¢eken
makineler) belirlenmesi

u Makineye 6zgii giivenlik uyarilarinin ¢alisanlara duyurulmasi

GUNLUK - HAFTALIK - AYLIK BAKIMFORMU
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Sekil 1.2 : Giinliik haftalik bakim kayit formu 6rnegi

Sisirme plastik makineleri i¢in bakimlarin planlanmasindan o6nce, makine teknik
Ozelliklerinin ve calistirma prensiplerinin ¢ok iyi bilinmesi gereklidir. Bu o&zelliklerin
belirlenmesinde; makine kataloglari, Tiretici firmalar ve edinilen tecriibelerden
faydalanilabilir. Tanimlanan makine teknik 6zellikleri; her bir makine i¢in olusturulmus sicil
kartina iglenir ve her bir makine igin g¢alistirma ve bakim talimatlarinin hazirlanmasina
gegilir.

Makine g¢alistirma ve bakim talimatlari hazirlanirken makinede c¢alisacak operatoriin
anlayacag1 sadelikte ve agiklikta olmasini saglamak tizere fotograflar ya da krokiler ile
desteklenebilir. Bu talimatlarda; makinenin ¢alisma 6ncesi hazirlanmasindan, is bitimine
kadar olan ¢aligma prensipleri anlatilir, giivenlik agisinda dikkat edilecek noktalar belirtilir.

Ayrica bu talimatlarda; operatoriin yapabilecegi giinliikk, haftalik veya aylik bakim
noktalar1 belirtilir ve nasil yapilacagi, yine fotograf ya da krokilerle desteklenerek agiklanir.
Operatorler tarafindan yapilan bakimlarin kaydedilmesi i¢in bir form hazirlanir ve makine
baslarina asilir.

Operatorlerin - yaptigt rutin  bakimlarin disinda; makineler igin bakim plam

hazirlanmalidir. Bakim Planinda; makinelere ait; aylik, 3 aylik, yillik vb. bakim periyotlari
ve zamanlari belirtilir.
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Sekil 1.3: Yillik bakim plan1 érnegi

Bakimlar1 kompleks olan makineler i¢in firma disindan servis hizmeti alinabilir.
Bunun i¢in bakim servisleri ile yillik s6zlesmeler hazirlanarak bakim periyotlar1 belirlenir.

Firma icinde yapilacak planli bakimlar i¢in; bakim yontemlerini igeren talimatlar
hazirlanmalidir. Yillik bakim plant dogrultusunda ya da arizalarda yapilan bakim ve onarim
islemlerini kaydetmek amacryla form hazirlanir.

Ariza kayit formunda da goriilecegi gibi, yapilan bakim-onarim islemleri sirasinda
degisen parca ve harcanan zaman kaydedilerek fiyatlandirilir ve durus siireleri de dahil
olmak iizere aylik ya da yillik olarak bakim maliyetlerinin takip edilmesi saglanir.

Harcanan bakim maliyetleri ve yapilan bakim islemleri, makine sicil kartlarina
islenerek, bu degiskenlerin makine bazinda izlenmesi saglanir. Bakim sikliginin
belirlenmesinde asagidaki kriterlere dikkat edilmelidir:

Kritik makine mi?

Kullanim siklig1 nedir?

Bakim kolaylig1 ( ne kadar zaman alir?)

Firma disindan destek gerekli mi?

Yurt disindan destek gerekli mi?

Uretici firmanin &nerdigi bakim siklig1 var m?
Yedek parcasi kolay temin edilebiliyor mu?

[enta ent i e e et e

Ozellikle kritik makineler olmak {izere tiim makineler icin yedek parca listesi
hazirlanir. Kritik yedek parcalarin, yukarida belirtilen maddeler cercevesinde kritik stok
seviyeleri belirlenerek acil durumlarda kolay elde edilebilir olmasi saglanir. Son zamanlarda
yapilan planli bakim faaliyetlerinin disinda, kestirimci bakim kavrami olusmustur.
Kestirimci bakim, makinelerin ¢alisma sistemiyle ilgili bir takim gdstergelerin izlenmesi ve
Olciilmesi yontemi ile ortaya ¢ikabilecek muhtemel arizalar hakkinda onceden fikir sahibi
olma amacina dayanr.

) Kestirimci bakim sisteminin olugturulmasi temelde biiyiik maliyetler gerektirebilir.
Ornegin; hidrolik yagin viskozitesini belli araliklarla 6lgerek pistonlarda aginmanin baglama
zamanini tespit edebilmek i¢in ekstra bir 6lgme sistemi olusturmak gerekmektedir.

Bunun yaninda, ekstra maliyet gerektirmeyen ama iyi bir teknik bilgi ve deneyim

gerektiren kestirimci bakimlar da uygulanabilir. Ornegin; makinede olusan ses
degisimlerinden yola ¢ikarak olusabilecek bazi arizalar1 dnceden tespit etmek gibi.
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Resim 1.1:Enjeksiyon sisirme makinesi
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A UYGULAMA FAALIYETI _

Ekstriizyon ve enjeksiyon sisirme kaliplama makinelerinde bakim-onarim
prosediiriinii olusturunuz.

Resim 1.2:Ekstriizyon sisirme makinesi

Islem Basamaklar1 Oneriler
1. Makinenin ana salterini aginiz. U Calisma ortaminizi hazirlaymiz.
U Is dnliigiiniizii giyiniz.
U Isile ilgili giivenlik tedbirlerini
aliniz.
U Ik 6nce atdlyenin ana salterini daha
sonra makinenin salterini aginiz.
2. Sisirme kaliplama makinesi bakim| (I Sisirme makinesi bakim-onarim

talimatnamesini hazirlayiniz. prosediiriinii okuyunuz.

U Makine bakim katolugunu
inceleyiniz.
U Bakim-onarim miidiiri, liretim
sorumlusu, sefi ve ilgili bakim
biriminde gorevli ekip ile is birligi
yapiniz.
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U Makine ve techizatin aylik ve yillik
bakim tarihlerini belirleyiniz.

U Makine ve ekipmanlarinin belirtilen
tarihlerde bakim yapilacak kisimlarim
belirleyiniz.

U Hazirladiginiz bakim
talimatnamesini liretim sorumlusuna
onaylatip liretim miidiiriine teslim

ediniz.
3. Sisirme kaliplama makinesi giinlik | I Makine giinliik yapilmas1 gereken
bakim kayitlarini hazirlayimz. periyodik bakim kisimlarini belirleyiniz.

U Giinliik bakim kartlarini hazirlayiniz.

4. Sisirme kaliplama makinesi aylk| (0 Makine aylik yapilmasi gereken
bakim kayitlarini hazirlayimz. periyodik bakim kisimlarin1 belirleyiniz.

U Aylik bakim kartlarini hazirlaymiz.

5. Sigsirme kaliplama makinesi yillik| U Makine yillik yapilmasi gereken
bakim kayitlarimi hazirlayimz. periyodik bakim kisimlarin1 belirleyiniz.

U Yillik bakim kartlarin1 hazirlaymiz.

6. Sisirme kaliplama makinesi bakim| {0 Hazirlanmig olan periyodik bakim
planlamasini yapiniz. etiketlerini makineler lizerine uygun bir

konumda asiniz.

U Makine ve techizatlarin bakim-

onarim  planlamasimi  yaparken s

giiveligi ile ilgili tedbirleri aliniz.

U Plansiz ve planl yapilacak periyodik

bakim kisimlarini {iretim birimleri ile is

birligi icersinde tespit ediniz ve

planlamayi hazirlayiniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz becerileri Evet,
kazanamadigimiz becerileri Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir
Caligsma ortamini hazirladiniz mi?
Makinenin ana salterini agtiniz mi?
Sigirme kaliplama makinesi bakim talimatnamesini hazirladiniz mi1?
Makine giinliik bakim kayitlarin1 hazirladiniz mi?
Makine aylik bakim kayitlarim hazirladiniz mi?
Makine yillik bakim kayitlarint hazirladiniz m1?
Sisirme kaliplama makinesi bakim planlamasini yaptiniz mi?
Teknolojik kurallara uygun bir ¢calisma gergeklestirdiniz mi?
Siireyi iyi kullandiniz mi?

OO NOO OB WIN|(F-

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden geciriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz O0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirmeye” geciniz.
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Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1-Asagidakilerden hangisi bakim sikliginin belirlenmesinde dikkat edilmesi gereken
olgiitlerden biri degildir?

A. Kritik makine mi?

B. Kullanim siklig1 nedir?

C. Bakim kolaylig1 ( Ne kadar zaman alir?)
D. Makinenin boyutlari, hacmi nedir?

2-Makine, tezgah ve tesislerin daha uzun siirelerle, arizasiz ve problemsiz olarak ¢aligmasini
saglamak, beklenmedik arizalar sebebiyle tehlikeli durumlarin ortaya ¢ikmasini engellemek;
istenmeyen olaylara, kazalara, yaralanmalara, malzeme hasarlarina, zaman kaybina sebep
olmamak i¢in yapilan planli ve diizenli ¢alismalara ne ad verilir?

A. Makine yenileme
B. Bakim-onarim
C. Kontrol-muayene
D. Test etmek

3-Periyodik bakim kapsamindaki makine ve ekipmanlar i¢in daha 6nceden bir defaya
mahsus hazirlanmis olan periyodik bakim kartlarina bakim-onarim sonrast gerekli bilgileri
isleyen ve bakim raporunu dolduran kisi kimdir?

A. Makine operatorii

B. Bakim-onarim miihendisi
C. Bakim-onarim sefi

D. Bakim-onarim midiiri

4-Bakim ve onarim sisteminin kurulmasi ve isletilmesinde ilk sorumluluk hangi birime ve
kisiye aittir?

A. Makine operatorii

B. Uretim sorumlusu

C. Bakim-onarim mithendisi
D. Bakim-onarim midiirii

5-lgili talimatlar uyarinca makine ve ekipmanin belirtilen periyotlarda bakimlarii yapan
veya yaptiran kisi kimdir?

A. Ustabasi
B. Uzman
C. Miihendis
D. Operator
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6-Ilgili boliimlerle is birligi yaparak isletmedeki tiim makine ve techizatin bakim tarihlerini
gosteren makine ve ekipmanlarinin yillik bakim takvimini kim hazirlar?

A. Uzman kisi

B. Bakim-onarim miihendisi
C. Bakim-onarim sefi

D. Bakim-onarim miidiirii

7-Siiresi yarim saati gegmeyen, iiretimin durmasina sebebiyet vermeyen ve yedek parca
kullanimina gerek olmayan kiiclik ¢apli ariza ve onarimlar icin asagidakilerden hangisi
hazirlanmaz veya yapilmaz?

A. lgili birime haber verilir.

B. Ariza bilgi formu diizenlenir.
C. Bakimu yapilir.

D. Uretime devam edilir.

8-Periyodik bakim sonrasi bakim etiketleri hangi birimde saklanir veya asilir?

A. Arsive konur.

B. Makine dolap igersinde saklanir.
C. Makine iizerinde astlir.

D. Atdlye girisine asilir.

9-Asagidakilerden hangisi, bakim-onarim sisteminin énemini artiran hususlardan biridir?

A. Daha fazla otomasyon

B. Makine enerji sarfiyatinin azalmasi

C. Uretici faaliyetlerinde gesitliligin artmasi
D. Firma reklaminin yapilmasi

10-Asagidakilerden hangisi bakim planlamasinin hedeflerinden birisi degildir?

A. Isletmenin olanaklarinin (tesis, makine, techizat ve binalarin) faydali dmriinii
uzatmak

B. Makinelerin yipranmalarin1 6nlemek igin planlama yapmak

C. Makinelerin ve donanimin iiretim i¢in emre hazir siirelerini en yiiksek diizeyde
tutmak

D. Yipranmay1 ve eskimeyi en diisiik diizeye indirerek isletmenin degerini
korumak

DEGERLENDIRME
Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-2

(AMAC )

Gerekli ortam saglandiginda plastik sisirme makinelerinin periyodik bakimlarin
kurallarina uygun olarak yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Cevrenizde sisirme kaliplama makineleri ile iiretim yapan plastik isleme fabrikalarini
ziyaret ederek;

U Sanayide sisirme kaliplama ile iiretim yapan makinelerinin periyodik bakim
uygulamalarini aragtiriniz.

U Sisirme kaliplama makinelerinde periyodik yapilan haftalik, aylik, yillik
bakim siirecini arastiriniz.

2. SISIRME MAKINELERININ PERIYODIK
BAKIMLARINI YAPMAK

Sisirme kaliplama makinelerinde bakim talimat: genellikle, aylik, 6 ayhk ve yillk
olarak yapilmak {izere periyotlara ayrilmistir. Ayrica giinliik olarak yapilan periyodik bakim
uygulamalar1 da bulanmaktadir. 6 aylik bakim uygulamalar1 seyrek yapilan bakimdir.
Genellikle giinliik, aylik ve yillik periyodik bakimlar firmalar tarafindan yapilmaktadir.
Bakimlar, bakim-onarim sorumlular tarafindan yiiriitiliir.

Uretim islemlerinde kullanilan makinelerin, 6zellikle seri {iretim igerisinde gérevini
araliks1z olarak yapabilmeleri gerekir. Uretim sirasinda makinede olusan bir ariza sonucunda
makine gorevini yapamaz hale gelir. Bu durum iiretimin aksamasina yol agar ve isletme
iiretim kaybina, zaman kaybina ve maddi kayba neden olur.

Makineden beklenen maksimum iiretim performansinin elde edilebilmesi igin
kullanim kilavuzlarinda belirtilen direktifler dogrultusunda belirli araliklarla bakimlarmin
mutlaka yapilmas: gerekir. Iste nu belirli araliklarla yapilan bakim islemine periyodik bakim
denir.

Periyodik bakim yontemi giiniimiizde en ¢ok kullanilan bakim yontemidir. Bu bakim
yonteminde, bakim ekibinin deneyimi ve makinelerin gegmisteki performans ve ¢alisma
sartlar1 goz Oniinde bulundurularak, makinenin hangi zaman araliklarinda, durdurularak
bakima alinacagi belirlenmistir. Ayni sekilde, denetime dayali olarak bakim alinan makinede
hangi parcalarin degistirilecegi belirlenir ve bu parcalar stokta hazir bulundurulur.

20



Bakim ve onarim uygulamasinda genel is giivenligi kurallarma ve makine bakim
talimatnamesine uyulmasi gerekmektedir. Ozellikle emniyet tedbirlerine uyarak bir Bakim-

onarim yapilmalidir.
Periyodik bakim;
U Gunlik bakim,
U Haftalik bakim,
u Aylik bakim,
U Alt1 aylik bakim,
U Yillik bakim olarak planlanir ve yapilir.

2.1. Giinliik Bakimlar

Makinenin bir giinlik c¢aligmasi sonunda bakiminin yapilmasi demektir. Giinliik

bakimda;
u Makinenin genel bakimi, g¢aligma alani, ¢ikan atiklarinin temizlenmesi
yapilmalidir.
a Motorlarin ¢alisma sesi ve 1s1s1 kontrol edilmelidir.
u Merkezi yaglama deposu, pnomatik bakim birimi ve hidrolik yag deposu

kontrol edilmeli ve gerekli durumda doldurulmalidir.
U Ozellikle salterler kontrol edilmelidir.

u Makinelerin hareketli kisimlarindaki muhafazalarmin gevseyip gevsemedigi
kontrol edilmelidir. Ozellikle mafsal civatalar1 kontrol edilmeli ve bakimlari
yapilmalidir.

u Makinenin gbzetleme pencereleri ve esas hareketli pargalar1 kontrol edilmelidir.

u Kalip baglantilari, hareketli ve sabit tabla switch’leri, sensdrleri kontrol
edilmelidir.

u Tim makinenin koruma sistemi ve kabinlerin kontrol ve bakimi yapilmalidir.
muntazam bakimi yapilmalidir.

u Talas deposu bosaltilmali, temizlenmeli ve sogutucu depo ve siizgeci
temizlenmelidir.

u Sogutucu pompasiin siizgeci kontrol edilmeli, temizlenmeli veya
degistirilmelidir.

u Kalip taban ara mesafe kontrolii yapilmalidir.
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Resim 2.1:Ekstriizyon sisirme makinesi

2.2. Aylik Bakimlar

Makinenin bir aylik ¢alisma siiresi sonunda bakiminin yapilmasi demektir. Aylik

bakimda;

a Tim sensorlerin kontroliinde; sensor’iin bobin ucuna uygun degerde gerilim
verilir. Sensoriin ucuna metal bir parca yaklastirarak sensoriin tizerindeki ledin
yanmasi saglanir. Uzerindeki led yanmiyorsa sensoriin arizali oldugu anlasilir.
Manyetik sensorlerde sensoriin Oniine miknatis yaklagtirilarak ayni islem
uygulanir.

u Hidrolik yag seviyesi, yag gostergesinden kontrol edilir ve hidrolik yag seviyesi
diisiik olan makinelerin hidrolik yagi tamamlanir.

a Hidrolik yag sicakligi, termometreden veya sicaklik gdstergelerinden okunur.
Yag sicakligr yiiksek makinenin sogutma suyu ve yag sogutucusu kontrol edilir.

Resim 2.2:Sisirme makinesinde hidrolik sistem
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u Yaglama yagi, yag tankindaki gostergeden kontrol edilir ve yaglama yagi eksik
olan makinelerin yaglama yag1 tamamlanir. Ana kumanda panosundan yaglama
butonuna basilarak, yaglama pompasi calistirilir ve sisteme yag basilip
basilmadigi kontrol edilir.

u Makinenin yaglama butonuna basilip pompa harekete gegirilir ve sistem
yaglanirken yaglama yagi baglantilarindan yag kacagi olup olmadigi kontrol
edilir. Patlak hortumlar degistirilir, arizali olan rakor baglantilar1 yerine yenisi
takalir.

U Makine ¢aligmiyor durumda iken filtre kapaklar1 acilir. Basing filtresi ¢ikarilir,
mazot veya tiner ile temizligi yapilir ve basingli hava ile kurutulur. Yirtik ve
delik olan filtreler yenisi ile degistirilir.

u Makine calistyor durumda iken tiim rakor baglantilar1 gézlemlenir ve yag
kacagi tespit edilen rakor baglantilari, yenisi ile degistirilir.
u Makine maniiel konumda iken, motor kayislarinin esnekligi el ile kontrol edilir.

Gevsek kayislar, gerdirme civatasi sikilarak gerdirilir. Eski kopuk kayiglar aym

numarada kayis ile degistirilir.

1] Operator kapi, emniyet switchlerinin kontrolii 6l¢ii aleti kullanilarak yapihir

. Ik olarak &l¢ii ohm kademesine alinir. Olgii aleti ile switch’in acik
kontaginin uglart Olgiiliir. Switch’e basildiginda 6lgli aletinde deger
goriilmesi gereklidir. Olgii aleti sapma gdstermezse, switch bozuktur.

. Daha sonra 6lgii aleti ile kapali kontagin uglar1 dlgciiliir. Olgii aletinin
deger gostermesi gerekir. Switch’e basildiginda deger gostermemesi
gerekir. Aksi taktirde switch arizalidir.

. Arizal olan switchlerin tamir edilmesi veya degistirilmesi gerekir.

1] Kalip emniyet switchi 6l¢ii aleti kullanilarak kontrol edilir. Switch kalip
tizerinde iken basili durumdadir.
. Olgii aleti ohm kademesine alinir. Olgii aleti ile switchin normalde kapali
uglar1 dlgiiliir. Switch basil oldugu igin deger gostermesi gerekir. Aksi
takdirde switch arizalidir. Tamir edilmesi veya degistirilmesi gerekir

u Olgii aleti kullanilarak, rezistansa enerji gelip gelmedigi kontrol edilir.

° Rezistans enerji kablolarinin izoleleri kontrol edilir. Yarik olanlar
degistirilir.

° Rezistans enerji kablolarinin baglanti noktalar1 kontrol edilerek gevsek
olanlar saglamlastirilir.

° Pens ampermetre ile rezistanslarin ¢ektigi akim kontrol edilir. Akim
cekmiyorsa arizahidir. Veya enerji yokken ol¢ii aleti ile rezistansin omaji
kontrol edilir. Belli bir omaj degeri gosteriyorsa saglam, aksi takdirde
arizahdir.

a Tiim rezistanslara baglh termo elemanlar teker teker kontrol edilir. Patlak veya

kopuk termo elemanlar yenileri ile degistirilir. Kalibrasyon tarihi gelen termo
elemanlarin kalibrasyonlar: kalibrasyon talimatina uygun olarak yapilir.
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Is1 saatine 220 V enerji verilir. Kapali ve acik kontak uglar1 dl¢ii aletleri ile
kontrol edilir. Is1 saatine termo elemanlar baglandiktan sonra tekrar devreye
alinir. Istya karst duyarliligi kontrol edilir. Kalibrasyon tarihi gelen 1s1
saatlerinin kalibrasyonlar: kalibrasyon talimatina uygun olarak yapilir.

Pano i¢ine hava tutularak iceriye sizan tozlar temizlenir. Kablo kanallar1 disinda
kablolar varsa kanal i¢ine alinir. Varsa kirik olan kanal kapaklar: degistirilir.
Sisirme nozullar1 ve O— ringlerini kontrol ediniz.

Kaliplarda sisirme nozullarinin merkezlenmesinin kontrolii yapilir.

Resim 2.3:Sisirme nozullarinin merkezlemesi

Esnetme ¢ubugunun aldig1 pozisyonlarin kontrolii ve ayarimi kontrol edilerek
bakimi yapilir.

Kalip kapanma sok emicileri kontrol edilir.

Biitiin kam yollari temizlenerek ve yaglanir.

Kalip  kilitlerinde—kalip  tabanlarinda  (yukariya  kalkan/inen)-kalipta
(agma/kapama)—firindaki preform tasiyicilar —esnetme ¢ubuklarinda ve transfer
kollarindaki rulmanlar ve rulmanlarin doniis yonleri kontrol edilir.

Transfer kolu bulusma noktalar1 kontrol edilir.

Transfer kolu ayarlarini ve yaylar1 kontrol edilir.

Biitiin istasyonlardaki kaliplarin temizligi ve kontrolii yapilir.
Makinenin zamanlamasi kontrol edilir.

Hava yaglayicilart doldurulur, hizlar ayarlanir.

Preform ve sise transfer kamlarinin durumu kontrol edilir.
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SISIRME MAKINELERI AYLIK BAKIM KARTI (Mekanik)
Makine No:
Markas:
Modeli:
Seri No:

. Haftalik bakimda yapilacak islemler uygulanir.

. Sisirme nozullar: ve O- ringlerini kontrol ediniz.

. Kaliplarda sisirme nozullarinin merkezlenmesinin kontrolii
. Esnetme ¢ubugunun aldig1 pozisyonlarin kontrolii ve ayar1
. Kalip kapanma sok emicilerini kontrol ediniz.

. Biitiin kam yollarini temizleyiniz ve yaglayimiz.

Kalip kilitlerinde—kalip tabanlarinda (yukariya kalkan/
|nen) kalipta (agma/kapama)—firindaki preform tasiyicilar —
esnetme c¢ubuklarinda ve transfer kollarindaki rulmanlar: ve
rulmanlarin déniis yonlerini kontrol ediniz.

8. Transfer kolu bulusma noktalarin: kontrol ediniz.

9. Transfer kolu ayarlarini ve yaylarini kontrol ediniz.

10.Biitiin istasyonlardaki kaliplarin temizligi ve kontrolii

11.Makinenin zamanlamasini kontrol ediniz.

12.Hava yaglayicilarini doldurunuz, hizlarin ayarlayiniz.

13.Preform ve sise transfer kamlarinin durumunun kontrolii
ACIKLAMALAR:

Bakimin yapildig: tarih:

Gelecek Bakim Tarih:

BAKIMI YAPAN KONTROL

Tablo 2.1: Sisirme makinelerinde aylik bakim karti1 (mekanik)

SISIRME MAKINELERI AYLIK BAKIM KARTI (Elektrik)

Makine No:
Markasi:
Modeli:
Seri No:

Bakimin yapildigx tarih:

Gelecek Bakim Tarih:
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1. Haftalik bakimda yapilacak islemler uygulanir.

2. Ana motor komiirlerini, tako jeneratorii komiiriinii ve kolektorlerini
kontrol ediniz.

3. Ana motor siiriicii kart ¢ikis voltajlarini kontrol ediniz.

4. Ana motor fren bobini arasina hava ile toz temizligi yapiniz.

5. Tim emniyet, alarm sistemini kontrol ediniz.

6. Sistemdeki detektorlerin, siviglerin temizligini ve kontrollerini yapimz.
ACIKLAMALAR:

BAKIMI YAPAN KONTROL

Tablo 2.2: Sisirme makinelerinde aylik bakim karti (elektrik)

2.3. Yillik Bakimlar

Makinenin bir yillik ¢aligmasi sonunda bakiminin yapilmasidir. Yillik bakim igin
uygulanacak kontroller:
u Merkezi Yaglama Motorunun Kontrolii
Elektrik motoru yerinden sokiilerek atdlyeye alinir.

. Atolyede motorun ¢aligma durumuna goére 220 V veya 380 V uygulanir.
Pens ampermetre ile motor fazlari tek tek oOlgiiliir. Etiket degeriyle
kiyaslanir.

. Motorda ses varsa veya rulmanlarin calisma saati dolmussa, rulmanlar
sokme ve takma talimatina uygun olarak degistirilir.

. Motor sargilar1 kontrol edilir. izolasyonlarda hasar varsa tamir edilir.

. Motor saf — sol temizleme sivisi ile yikanarak temizlenir.

. Motor sogutma pervanesinin, normal ¢alisip ¢alismadigi kontrol edilir.

u Hiz ve Basing Potlariin Olgiimii

. Hiz ve basing potlarinin orta uglari iptal edilir.

. Olgii aleti ile potun minimum ve orta ucu dlgiiliir. Olcii aletinin bir deger
gostermesi gerekir.

. Daha sonra 6lgii aleti ile potun maksimum ve orta ucu &lgiiliir. Olgii

aletinin bir deger gostermesi gerekir.
. Aksi takdirde pot arizahdir. Degistirilmesi gerekmektedir.

U Kontaktor, Zaman Rolesi ve Rolelerin Kontrolii

Kontaktor;
. Avometre ohm konumuna alinir.
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Normal konumda kontak uglar1 kontrol edilir.

Avometre acik kontaklarda degere gostermez, kapalilarda gosterir.
Kontaktor bobinine enerji verilerek kontrol uglar1 kontrol edilir.
Avometre acik kontaklarda deger gosterir, kapalilarda gostermez

Role;
o Avometre ohm konumuna alinir.
Normal konumda kontak uglar1 kontrol edilir. Olgii aleti acik kontaklarda
deger gostermez, kapali kontaklarda deger gosterir.
. Bobine enerji verildiginde, 6l¢ii aleti agik kontaklarda deger gésterir,
kapal kontaklarda deger géstermez.

Zaman rolesi;
o Avometre ohm kademesine alinir.
. Zaman ayar1 yapilr.
o Zaman rolesinin kapali kontagi kontrol edildiginde, ol¢ti aleti deger
gbsterir. Ayarlanilan zaman sonrasinda kontak acihr. Olgii aleti deger
gostermez.

1] Pano i¢indeki elektrik malzemelerinin zamanla eskiyen ve yipranan etiketleri
yenilenir. Uzerinde etiketi bulunmayan malzemelerin etiketleri plandan takip
edilerek hazirlanr.

u Tiim sensorlerin Kkontrolii: Sensoriin bobin ucuna uygun degerde gerilim
verilir. Sensoriin ucuna metal bir parga yaklastirilarak sensoriin tizerindeki
“led”in yanmas1 saglanir. Uzerindeki led yanmiyorsa sensdriin arizali oldugu
anlasilir. Manyetik sensorlerde sensoriin oniine miknatis yaklastirilarak aym
islem uygulanr.

u Tiim motorlarin kontrolii: Motorun etiket degerindeki akim pens ampermetre
ile olgiiliir, etiketin degerinden fazla ise motor arizalidir ve problem ¢ikarabilir.
Ariza nedeni arastirilir.

u Makinenin tasiyici takozlari kontrol edilir. Gevseyen civatalar sikilir ve takoz
lastiklerinin eskiyenleri yenisi ile degistirilir.
u Makine kolonlar {izerine hassas terazi konulur. Terazinin durumuna gore algak

ve yiiksek yerler belirlenir. Takoz civatalarimi gevsetmek ve sikmak sureti ile
taban paralelligi saglanir.

u Ana kolonlarin burglar1 kontrol edilir. Motor ¢alismiyor durumda iken, motor
kapagi ¢ikarilir ve kullanilmayacak durumda olan kaplin yenisi ile degistirilir.
U Makine ¢aligir durumda iken tiim rakor baglantilari, hidrolik hortumlar kontrol

edilir. Yag kagag tespit edilen rakorlar degistirilir ve patlak, delik hortumlarin
yenisi takilir.
u Ana kolonda bulunan tiim gresorliiklere gres pompasi ile gres pompalanir.

u Yag sogutucusunun temizligi yapilir. Kapaklar acilip, asit ile temizlenir ve su
hortumlarinin eskiyenleri degistirilir
u Ekstriizyon sisirme makinelerinde parisonun temiz kesilebilmesi igin bigak

1siticilarinin kontrolii ve bakimi yapilir.
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u Kalip sogutma sisteminin bakim-onarimi yapilmalidir.

SISIRME MAKINELERI YILLIK BAKIM KARTI (Mekanik)

| Makine No:

Bakimin yapildig tarih:

Gelecek Bakim Tarih:

. Haftalik bakimda yapilacak islemler uygulanir.

. Sisirme nozullar: ve O- ringlerini kontrol ediniz.

. Kaliplarda sisirme nozullarinin merkezlenmesinin kontrolii
. Esnetme ¢ubugunun aldig1 pozisyonlarin kontrolii ve ayar1
. Kalip kapanma sok emicilerini kontrol ediniz.

. Biitiin kam yollarini temizleyiniz ve yaglayimiz.

Kalip kilitlerinde—kalip tabanlarinda (yukariya kalkan/
men) kalipta (agma/kapama)—firindaki preform tasiyicilar —
esnetme c¢ubuklarinda ve transfer kollarindaki rulmanlar: ve
rulmanlarin doniis yonlerini kontrol ediniz.

8. Transfer kolu bulugsma noktalarin: kontrol ediniz.
9. Transfer kolu ayarlarin: ve yaylarint kontrol ediniz.
10.Biitiin istasyonlardaki kaliplarin temizligi ve kontrolii
11.Makinenin zamanlamasint kontrol ediniz.
12.Hava yaglayicilarini doldurunuz, hizlarint ayarlayiniz.
13.Preform ve sise transfer kamlarinin durumunun kontrolii
14.Finndaki tim preform tasiyicilarin diizgiin calisip ¢alismadigin
kontrol ediniz.

ACIKLAMALAR:

BAKIMI YAPAN KONTROL

Tablo 2.3: Sisirme makinelerinde yilhk bakim karti (mekanik)

Resim 2.4: Kizak ve kayit sistemi, sensorler
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SISIRME MAKINELERI YIILIK BAKIM KARTI (Elektrik)

Makine No:

Markast: Bakimin yapildig tarih:

Modeli:

Gelecek Bakim Tarih:

Seri No:

1. Haftalik bakimda yapilacak islemler uygulanir.

2. Ana motor komiirlerini, tako jeneratorii komiiriinii ve kolektorlerini
kontrol ediniz.

3. Ana motor siiriicii kart ¢ikis voltajlarini kontrol ediniz.

4. Ana motor fren bobini arasina hava ile toz temizligi yapiniz.

5. Tim emniyet, alarm sistemini kontrol ediniz.
6. Sistemdeki detektorlerin, siviglerin temizligini ve kontrollerini
yapiniz.

7. Lamba voltaj regiilatorlerinin  kontrollerini  yapimz. Cikis
voltajlarinin ayni degerde olmalarini kontrol ediniz.

8. Elektrik panosu klemenslerini ve gii¢ kablolarina gevseklik

olup olmadigini kontrol ediniz.
ACIKLAMALAR:

BAKIMI YAPAN KONTROL

Tablo 2.5: Sisirme makinelerinde yilhk bakim karti (elektrik)

Sisirme makinelerinde periyodik olarak yapilan bakim-onarim uygulamalari;

Kaynaklari (is giicli, malzeme, diger) verimli kullaniliyor olmast,
Ariza duruslarinin azalmig/yok olmus olmasi,

Arizali veya aksak ekipmanla galigma siiresinin azalmig/yok olmus olmasi,
Fazla mesailerin azalmis/yok olmus olmasi,

Islere her zaman hazir olunmast,

Yapilan ig miktarinin artmis olmast,

Calisan ekipmanin goriiniimiiniin iyi olmasi, giiven vermesi,
Caligma ve stok alanlariin diizenli olmasi, goriiniimiiniin iyi olmast,
Yedek parca giivenilirliginin saglanmis olmasi, yeterli olmast,
Uretim Yardimcr Araglarinin giivenilirliginin saglanmis olmast,
Ekipman giivenilirliginin ylikselmis olmas1 sonuclarimi vermelidir.

(et el e el et el et el et et e
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A UYGULAMA FAALIYETI _

Sisirme kaliplama makinesinin periyodik bakimini yapiniz.

Resim 2.5:Ekstriizyon sisirme makinesi

Islem Basamaklar: Oneriler
1. Sisirme kaliplama | U Calisma ortaminiz1 hazirlayiniz.
makinelerinin  giinliik bakimm | U Is énliigiiniizii giyiniz.
yapiniz. U Is ile ilgili giivenlik tedbirlerini aliniz.

U Makine genel kontroliinii yapiniz.

U Makinenin ve c¢alisma ortaminin temizligini
yapiniz.

U Motorlarin ¢alisma sesini ve 1sisin1  kontrol
ediniz.

U Salterleri kontrol ediniz.

U Kalip baglantilarini kontrol ediniz.

U Merkezi yaglama sistemini kontrol ederek eksik
yag tamamlanmali.

Emniyet sensorleri ve switchlerin bakimini yapimiz.

2. Sisirme kaliplama | U Sisirme kaliplama presinin elektrik ve mekanik
makinelerinin haftalik bakimini| bakim talimatlarini okuyunuz.

yapiniz. U Haftalik bakiminin yapiniz.

3. Sisirme kaliplama | U Sisirme kaliplama presinin elektrik ve mekanik
makinelerinin  aylilk  bakimini | bakim talimatlarin1 okuyunuz.

yapiniz. U Tiim sensorleri ve switchleri kontrol ediniz.
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U Elektrik panosunun igini  Kkontrol ederek
temizleyiniz.

U Isitict sistemleri kontrol edip dl¢timleri yapiniz,
arizali olanlar1 degistiriniz.

U Hidrolik yag seviyesini ve sicakligini kontrol
ediniz.

U Yaglama yagimi ve fitresini kontrol ediniz.
Uygun seviyede yag ekleyiniz.

U Makinenin  hareketli kisimlarmi  ve kayis
kasnaklarinin bakimini yapiniz.

U Pres itici istemin bakimini yapiniz.

U Kalp baglantisinin yapildig1 tezgah plakalarinin
temizlik ve bakimini yapiniz.

U Emis filtrelerini sokerek temizleyiniz veya yenisi
ile degistiriniz.

4. Sisirme kaliplama | U Sisirme kaliplama presinin elektrik ve mekanik
makinelerinin  yilik  bakimini | bakim talimatlarin1 okuyunuz.
yapiniz. U Merkezi aglama motorunu kontrol ediniz,

bakimini yapmak iizere sokiiniiz.

U Hiz ve basing potlarinin Slglimiinii  yapiniz.
Arnzali olarak tespit edilenleri yenileri ile
degistiriniz.

U Kontaktdr, zaman rdlesi, sigortalarin kontroliinii
ve bakimini yapiniz.

U Makine baglantilarin1 kontrol ediniz.

U Kolonlar ve tabla iizerinde hassas terazi ile
makine dengesi paralelligini kontrol ediniz, hatalari
diizeltiniz.

U Makine {iizerinde hareketli kisimlarin yaglanan
sistemlerini  kontrol ederek, mantiel gresorliikle
yapilmasi geren yaglamalari yapiniz.

U Hidrolik sistem {izerindeki tiim kisimlarin
Ozellikle hortum ve baglant1 kisimlarinin bakimini

yapiniz.
5. Sisirme kaliplama | U Sisirme kaliplama presinin bakim kartlarimi
makinelerinin bakim kartlarinin | talimatlara uygun olarak doldurunuz.
doldurunuz. U Bakim etiketlerini makinenin goriinen bir yerine
asimiz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz becerileri Evet,
kazanamadigimiz becerileri Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir
Calisma ortamini hazirladiniz mi?
Sisirme kaliplama makinelerinin giinliik bakimini yapimiz mi?
Sisirme kaliplama makinelerinin haftalik bakimini yapiniz mi?
Sisirme kaliplama makinelerinin aylik bakimini yapiniz mi?
Sisirme kaliplama makinelerinin yillik bakimini yapimiz mi?
Sisirme kaliplama makinelerinin bakim kartlarini doldurdunuz mu?
Teknolojik kurallara uygun bir ¢alisma gerceklestirdiniz mi?
Siireyi iyi kullandiniz m1?

O NO|OI D |WIN|F-

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gozden gegciriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz O6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimiz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme” ye geciniz.
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Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Plastik sisirme makinelerinde periyodik olarak yapilan bakim-onarim uygulamalar
asagida belirtilen sonuglardan hangisini vermektedir?

A. Uretim kapasitesinin artmasi

B. Uretimde kaliteli isgiiciiniin yetistirilmesi

C. Kaynaklarin (is giicii, malzeme, diger) verimli kullaniliyor olmasi
D. Maliyetlerin minimum seviyelere gelmesi

2. Asagidakilerden hangisi sisirme kaliplama makinelerinde yillik bakiminda yapilan
uygulamadir?

A. Yag sogutucusunun temizligi
B. Isitici sistemin bakimi

C. Makine ve gevre temizligi

D. Motorlarin ses ve 1s1 kontrolii

3. Agidakilerden hangisi sisirme kaliplama makinelerinde giinlik bakiminda yapilan
uygulamadan birisi degildir?

A. Motorlarin ses ve 1s1 kontrolil

B. Kalip baglantilarinin kontrolii

C. Makine ve gevre temizligi

D. Ana kolonlarin gresorliikle yaglanmasi

4. Sisirme kaliplama makinelerinde aylik bakimda hangisi yapilmaktadir?

A. Hava tahliye kanallarinin temizligi

B. Makine itici pimlerin bakimi

C. Magalarin degistirilmesi

D. Makine hidrolik yaginin degistirilmesi.

5. “Makine ¢alismiyor durumda iken filtre kapaklari agilir, emis filtresi ¢ikarilir, mazot veya
tiner ile temizligi yapilir ve basingli hava ile kurutulur. Yirtik ve delik olan filtreler yenisi ile
degistirilir.” bakim hangisi uygulama siirecinde yapilmaktadir?

A. Glnlik bakim
B. Yillik bakim
C. Aylik bakim
D. Haftalik bakim

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilagtirmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymiz.
Cevaplarmizin timi dogru ise Modiil Degerlendirmeye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIiRME

Sisirme kaliplama makinelerinde standartlara uygun iiretim yapmak igin makine
iiretim sistemini, kalip ve baglantilarini, hidrolik sistemin bakim prosediiriinii hazirlayip
genel bakimimi yapiniz.

Resim 2.6:Ekstriizyon sisirme makinesi

Modiilde kazandiginiz becerileri asagidaki tablo dogrultusunda 6l¢iiniiz.

MODUL DEGERLENDIRME OLCUTLERI EVET | HAYIR
1 | Calisma ortamini hazirladiniz mi?

2 | Makinenin ana salterini agtiniz mi1?

3 | Sisirme kaliplama makinesi bakim talimatnamesini
hazirladiniz mi1?

4 | Makine giinliik bakim kayitlarini hazirladiniz mi?

5 | Makine aylik bakim kayitlarint hazirladiniz mi1?
6

7

Makine yillik bakim kayitlarimi hazirladiniz m?
Sisirme kaliplama makinesi bakim planlamasini yaptiniz

mi1?

8 | Sisirme kaliplama makinelerinin giinliik bakimimi yapiniz
mi?

9 | Sisirme kaliplama makinelerinin haftalik bakimini yapiniz
mi?

10 | Sisirme kaliplama makinelerinin aylik bakimini yapiniz mi?
11 | Sisirme kaliplama makinelerinin yillik bakimin1 yapiniz mi?
12 | Sisirme kaliplama  makinelerinin  bakim  kartlarim
doldurdunuz mu?

13 | Teknolojik kurallara uygun bir ¢alisma gergeklestirdiniz
mi?

14 | Siireyi uygun kullandiniz m1?
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DEGERLENDIRME

Cevaplariizi cevap anahtariyla karsilagtinmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konulari faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarmizin tiimii dogru ise bir sonraki modiile ge¢mek i¢cin 6gretmeninize bagvurunuz
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETi-1’iIN CEVAP ANAHTARI
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