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1. Staj Programi ve Onay Sayfalari

OGRENCININ

Numarasi : 210MEZ1TE

Soyadi, Ad : GOVEL[, ERDEM

Botami : MAKINE MOHENDISLIGH
STA] YAPILAN KURUMUN

Adi ve Agik Adresi: ASSAN ALUMINYUM SAN. VE TICARET A.5. Tuzla Tesisler!
No:2 34940 Tuzla, Istanbul [ TURKIYE

Yayla Mah.D-100 Karayolu Riya
Tel: +90(216)5811200
Faks: + 90 [216) 581 1610

Onaylayan yetkilinin dinvam, soyad, adi:. _

Imza ve kase:

Kisim

ASSAN ALUMINYUM THELA - ORYANTASYON

ASSAN ALOMINYUM TULLA - MEKANIK BAKIM
SSUYGULAMALARI

ASSAN ALOMINYUM TUZLA - MEKANIK BAKIM
KAZAN DAIREST VE SU ARITMA BAKIM

YAPILAN CALISMALAR - OZET TABLD

ASSAN ALUMINYUM TUZLA - MEKANIK BAKIM
DOKUMHANE

ASSAN ALDMINYUM TUZLA - MEEANTE BAKIM
RULMAN BAKIM

ASSAN ALUMINYUM TUZLA - MEKANIK BAKIM
LEVHA VE FOLYO ISLETMESI

Ize baglama | Aymildigi tarih | Cabistid | Apiklama
tarihi ls Gond | Yaprak No |
02082010 O3.08.2010 2 i
04.08. 2010 13082000 i 4
| 6.0, 2010 1T 2010 2 5
L HULEE 200 LB 201D 3 1]
23082010 24082010 A 7
25.08.2010 26082010 F s H




YAPILAN ISLER ve ONAY SAYFASI 1

Lalisilan Tarihler D208 20010-

Kisim ASSAN ALUMINYLUM TUZLA - ORYANTASYON )
(A2 R0

Yaprtan 15 : ORYANTASYON 15 Lini Saves: o

# Kibar Holding tanitim
e  ASSAN ALUMINYUM tamitim

e |5 pivenlifi semineri ve bu seminer ile fabrika icinde uyulmas: gereken
guvenlikle alakah kurallarin dgrenilmesi

¢ Fabrika doktorunun katilimi lle Is saglif ve ilk vardim haklanda seminer
» Stajyerlerin balimlerine aynlmasi

# (alisma sirasinda wyulmasi) gereken bashca kurallarin{ ise giris cilas
saatleri, yemek saatleri vb.) 6frenilmesi.

Ofrencinin imzas

Kontrol edenin tinvam, soyad, adi:;

Imza ve I-u'.]'_-il'

L



YAPILAN iSLER ve ONAY SAYFASI 2

Kisiim ASSAN ALUMINYLIM TUZLA "'-:|':|":.|'"|r‘\-'“'\:.|!.'1||';.|rl-1 |I'I1.'|F||I-||lI Tari ey Chs 012010
1 3.08. 2010

Tapitan 1% 55 uypnlamalan {le fabrikayr canma ve denctlems | 1% Giini Savise: &

* Fabrika isleyisinde énemli yere sahip olan 58 kurallarinin ve uygulamalarinin |
dgreniimesi

e SEIRI [Siniflandirma) : Gerekli ve gereksiz malzemelerin tasnif edilmesi ve
gereklilerin kolay ulagilabilecek bir yerde bulundurulmasi, gereksizlerin ise
hemen atilmasinin saglanmasini 6grenme

= SEITON{Dizenleme):Malzemelerin ~ gerektiginde  kolayca  ulasilabilecek
pozisyonda yerlestirilmesini, saha malzeme ve raflarin etiketlendirilmesini

saglamayl 6frenmek.

o SEISO({Temizlik): Makine ve is alanlarinin temizlik hususlarim dfrenme ve
lkkontrol etme hakkinda calismalar yamld.

« SEIKETSU(Standartlasma): Calisma sahasi bidlgelere aynlmasim, sorumluluklar
ve kontrol noktalan belirlenmesini 6grenme.

»« SHITSUKE (Egitim ve Disiplin) : Onceki adimlann disiplinize edilmesinin
dgrenilmesi

o 55 kontrol cizelgeleri ile fabrikamn bir cok béltmdnin tarafimizea teftis edilmesi
« Fabrikanin mevcut dizeninin 55 kurallarini ne kadar uyguladi@ini porme

o Fabrika da ki genel isleyis ile ilgili bilgi sahibi olma

Ogrencinin imzas:.....

Kontrol edenin (invam, soyvad,adi..

-~

i

fmza ve kase:,




YAPILAN ISLER ve ONAY SAYFASI 3
Fasim = ASSAN ALUMINYUM TUZLA - MEKANIK BAKIM Cabigsban varihiler: 16.08.2010-

17.08.2010

Yamlan |s: Kazan dairesi ve o aritma tesislering inceleme |5 (Ginid Savesi: 2
]

o Kazan dairesini gezerek isleyisi gizlemleme

* Suantma sistemini gezerek islevisi gozlemleme

* Razan dairesinin bakim perivotiann Gfrenme

» Razan dairesinde 55 uygulamas: yaparak isleyisi kontrol etme

« BAkimlarda dikkat edilmesi gereken noktalarin 6grenilmesi

(Ofrencinin imzas

kRontrol edenin dnvani, sovad, adi:. ...

Imza ve Kase




YAPILAN iSI.EII ve ONAY SAYFASI 4

Kisim  ASSAN ALOMINYUM TUZLA - MEKANIK BAKIM Cabigilan Tarihler: 16.08.2010-20.08.2010

Yapilan is: Fabrikada ki dakiim battinin incelenmesd I5 Giind Says: 3

» Dokiim isletmesinin ve fimnlarin tamtim

¢ Diikiim Tekniklerinin Gfrenilmesi

¢ Dogrudan sogutma dokiam teknolojisinin detaylarimn 6grenilmesi

» Bant Dokim yinteminin detaylarinin 6grenilmesi

o |kiz Merdane Dokiim sisteminin adimlarini 6grenme

s Dokimde kullamilan aliminyumlar ve diger metaller hakkinda bilgi edinme

* Makinelerin periyodik bakimlariyla alakal bilgi alma

Ogrencinin imzasi

Kontrol edenin dnvani, soyad, adi:. ..

Imza ve kase




YAPILAN ISLER ve ONAY SAYFASI 5

Kisim AsaAN ALUMINYUM TUZLA - MEKANIE BAEIM L
Cahsitan Tarlhler: 23.08.2010-24.08.2010

Yapilan Iy Rulmankar ve bakimian haklanda bilei edinme Is Gt Sapnse: 2

sFabrikada rulmanlarin kullanidifiy verlerin Ggrenilmesi
sRulmanlarin dmurleri ve bakimi haklanda bilgi alma
sRulman'in kisimlarnm yapildign maddeleri 6grenme

# Rulman kullamimimin getirdig faydalan égrenme

# Cesitli rulmanlarn ézelliklering inceleme

{,'Igrr_'nunun imzasi _ e
Eontrol edenin Gnvani, sovady, adi:. _ e S L

[miza ve kase




YAPILAN iSLER ve ONAY SAYFASI 6

Kistm ASSAN ALUMINYUM TUZLA - MEKANTE BAKIM L-abhsilan Taribler: 2508 20126082010

Yapilan l5 Levha ve Folyo isletme ve tiretlm sdrecinl ogreme Is Gind Sayis; 2

¢ Levha isletmesi sirecinin dg@renilmesi
* Levha [sletmesinde bulunan makinelerin Incelenmesi

* Levha isletmesinde bulunan makinelerin calismasi ve kontroli ile alakal bilgi
edinme

# Folyo dretim sdrecinin goriilmesi

* Artik malzemenin nasil tekrardan kullanmildifinm gorme

Dgrencinin imzasi

Kontrol edenin Gnvam, sovadi, adi:.

Imza ve kase



2. Staj Degerlendirme Raporu

2.1 ONsOZ

Assan Aliminyum fabrika disiplin ve diizeni ile 6rnek bir igletmedir. 20 is glinliik stajimin
biyik bir kismi 55 diye adlandinlan ve verimlilii arttiran sistemi analiz ederek ve
uygulayarak gectl. Oryantasyon da hem Kibar Holding hem Assan Aliminyum hakknda
genis bir sekilde bilgilendirildim Nk yardim uygulamalan ve is giivenligi lle alakals
sunumlara katilmig bulundum.

35 uygulamalarini 6grenirken fabrikay: enine boyuna gezme ve ghzleme imkani elde
ettim, Fabrika da gezerken imalat prosesleri ile alakall direk ¢aliganlardan bilgi alma
imkanina sahip oldum. Assan'da size eglik eden bir milhendis veya yetkili biri olmaksizin
sahaya inmeniz yasak oldugundan 55 uygulamalar sayesinde tiim fabrikay1 goziemledim.
Fabrikay! gbézlemlemem ve sistemler haklanda bilgi almamin yam sira, 58 uygulamalan ve
disiplini hakkinda da bir cok sey tecriibe ettim.

Kazan dairesi ve aritma tesislerinde gecirdigim glinler boyunca bu tesisleri gezme ve
bilgi alma imkam elde ettim. Biylk bir fabrikanin isitma, sogutma, su gibi temel
Ihtiyaglarini nasil sagladigini gbrdim.

Rulman bakim béliiminde kaldifim siire boyunca, haddelemede kullanilan biyik
rulmanlan gérme sansim oldu. Bu rulmanlann ¢ofunun A.B.D den geldifini ve yuksek
maliyetieri oldugunu Ggrendim. Assan Aliminyum'un bu rulmanlarin bakimini siklastirarak
omriinid uzatbifim &8rendim. Rulmanlar hakkinda vzmanlasms teknikerler bu rulmanlan,
rulmanlan Greten fabrikalarin belirledigi streden ¢ok daha fazla kullamlmasim saghyorlar.

Fabrikayr gezerken asil is olan folyo ve levha dretim stirecine de tamk oldum. Bu
sirecler ileri diizeyde makineler sayesinde yapilirken, her makineden sorumlu ekipler
bulunuyor fabrikada.

Dikim hatti fabrikada ki en tehlikeli alanlardan biriydi. Burada edinilen bilgiler
gizle ghriildr olmaktan biraz daha uzakt, Finnlardan sonra haddelemenin ilk bastadif
bélim ise burada. Aliminyum kilceler seklinde alinan hammadde, istenilen alasima gére
metal eklenerek bu Ainnlarda olusturuluyor.



2.2 KURUM TANITIMI

2.2.1 KIBAR HOLDING

1984 yilinda Tuzla merkezli kurulan holding. flerleyen willarda 7 farkh sektorde
faaliyet gosteren grup sirketleriyle is hayatinda bulunmaya devam etmektedir. Holding
Bunyesinde 25 Sirket ve yaklasitk olarak 6000 cahsan vardir. Holdingin faalivet
gosterdigi sektorler asafidaki gibidir ;

= Metal

# Otomotiv

¥

Dhs ticaret
Gida ve Paketleme

» Teknolaoji

Y

# Hizmet

# Lojistik

Kibar Holding Blytime Sireci ise agafidaki sirada gerceklegmigtir :
» 1972 yilinda Grup, sanayicilige ilk adimim Kartal Sac [sleme Unitesi'yle atti.
1977 yilinda Assan Demir ve Sac San. A.5. kuruldu.

1982 yilinda Assan Galvaniz Uretim Tesisleri faalivete baslads.
1984 yvilinda Kibar Holding A.5.kuruldu,

1985 Grubun ilk dis ticaret firmas: olan Kibar hg Ticaret dncelikle grup ici
sirketlere hizmet vermek dzere faalivetlerine basladi.

1987 Assan Aliminyum Tuzla Tesisleri kuruldu.

» 1990 Assan Panel San. ve Tic. AS. firmasi, ilk olarak Assan Prefabrik adi altinda
faaliyetlerine baslad:.

1992 Celik servis hizmetleri veren Assan Celik Uriinleri San. ve Tic. A.S. kuruldu

1994 Grubun ilk yabanc ortakh firmasi Hyundai Assan ile otomotiv sektdriine ilk
adim atilda

Y ¥ ¥ ¥

L
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> 1996 Koreli Hanil Ehwa Co. Ltd. firmasimin %40 kanlimi ile Otomotiv Yan Sanayi
sektériinde faalivet ghsteren Assan Hanil firmasi dretime baslad.

» 1998 Assan Guda, Susurluk’ta ki dretim tesislerinde Ik olarak salga ve  ketgap
tretimleriyle faaliyete haslad.

> 2003 Grubun ilk teknoloji ve yazihim firmas) olan Assan Teknoloji Billisim Hiz. A5, grup ici
girketlerin yambim ihtivaglarm karsilamak Gzere kuruldu

» 2006 Assan Aliminyum Dilovasi Tesisler] devealindi ve faaliyete girdi,
> 2007 Sicpa Assan Urlin Givenligi Sanayl ve Ticaret A.S. ve Assan Yap AS. kuruldu.

Asim Kibar - KIBAR HOLDING KURUCUSU

1932 Yilinda Kayseri'de dinyaya gelen Asim Kibar, ilk orta ve lise &firenimini
Kayseri'de tamamladh. |s hayatina 1964 yilinda Tirkiye'nin ilk jean kumas tireticisi Orta
Anadolu Mensucat Fabrikasi'nda baslayan Asim Kibar bu sirketin Yonetim Kurulu
Baskanhg'na kadar yukseldi,

1970 vilinda kendi isini kurmak Gzere [stanbul’a gelen Asim Kibar, sanayi birikimini
degerlendirmek tizere, Assan Demir ve Sac Sanayi A.S.'vi kurarak galvanizli sac iretimine
1980 yilinda baslade

Atthmaer ve girisimei rubunun etkisivle elde ettigi birikimleri hep yatnma
yonlendirmesi sonucunda, giiniimiizde toplam 23 firmadan olusan Kibar Holding'in
dogmasim ve bilylimesini saifadi.

Sosyal yonii ile de bir cok yenilige ve yatirima imza atan Asim Kibar, Kayseri'de,
Avrupa'mn dnde gelen organ nakli hastahanesi Ercives Universitesi Semiha Kibar Organ
Nakli ve Diyaliz Hastahanesi'nl kurmus ve Erciyes Universitesi tarafindan *Fahri Doktora”
dnvan ile onuriandinimistir.

1997 yilinda Sivaset Dergisi tarafindan “Yilin Isadami”, 1998 yilinda Milli
Prodiktivite Merkezi tarafindan “Yihin isadami”, 1998 vilinda Kayseri Sanayi Odas
tarafindan dzel adal ve 1999 yilinda Rotary Club Kocaeli ve Nokta Dergisi tarafindan *Yilin
Isadami”Gdiillerine layik pirilmistir. 2002 yilinda [talyan Cumhurbaskanhi@ tarafindan,
sirketlerinde ltalyan teknolojisini tercih etmesi ve endiistriyel uygulamalarin tatbik
etmesinden dolay) Commandatore Livakat Nisam ile adillendiritmistir.

Halen lktisadi Kalkinma Vakfi'min damigma kurulu dyeligi ve |ktisadi Arastirmalar

Vakfi 'nin yonetim kurulu dyeligini yinitmektedirAynca Toplum Goniillileri Vakfi'mn da
kurucu lyesidir. ;

b



2.2.2 ASSAN ALUMINYUM

7 4
.;5‘" ASSAN
) ALUMInyum

Firmamn yilhk iiretimi 133.294 ton/yil olarak ger¢eklesmistir.Fabrika Tirkiye'de
Sektoriinde 1. Dinyada Ise 7 sirada yer almaktadir. Firmamn Oncelikli hedefi 2011 yilinda
sektorinde diinyada 1. olabilmektir, Firmamn Gegen yil ki cirosu 710 Milyon §. ASSAN
ALUMINYUM yassi mamul driinleri, rulo ve levha olmak Gzere 1000, 3000, 5000, 8000
grubu alagim serileri ile dlkemiz ihtiyacimn yaridan fazlasim kargilamakta, diinya pazarina
sundugu irinlerini de 40°dan fazla dlkeye ihrag etmektedir. ASSAN ALUMINYUM, folyo
iiretimine 1995 yilinda baslamis ve 1998 yilinda 6.35-200 mikron aras: kalinhklarda wilhk
14.000 ton folyo Giretim kapasitesine ulasmistir. ASSAN ALUMINYUM, folyo @rtinleri, istin
kalitesi sayesinde i¢ ve dig pazarlarda hakl bir yer edinmistir. Folyo haddeleri 1700 mm
genisliginde degerlendirilmis folyo, mutfak folyosu, bilister, sise kapag, burusuk kap,
finstock ve filtre Grinlerini dreticilerine sunmaktadir. ASSAN ALOMINYUM, cevreye duyarh
teknolojisivle biiyiiyen pazar ihtiyaclanm karsilamay amag edinmis olup, insana ve pelecege
yatinma devam etmektedir.

03.08.2010 itibariyle Fabrikanin Toplam Calisan Sayisi : 935 dir.Bunfarin 731 %
Saat Ucretli Cahisan mavi yaka diye isimlendirilen isgiler olusturmaktadir.Geriye Kalan 204
Kisl ise Ayhik Ucretle Calisan beyaz yaka diye isimlendirilen Memur ve yonetici kisnu
olugturmaktadir. Fabrika Tarkiye'nin Aliminyum [hracaatimin % 65 ini karsilamaktadir.
Yamilan lhracaatin % 22 AB ye diye dlkelere,% 43 i Asya ya vapilmaktadir.Sirket 2003 BOI -
Ulusal Kalite Basan Odili'ne Sahiptir.

[}
L
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2.2.3

Assan Aliiminyum insan Kaynaklan Politikas :

> Efitim dizeyl ylksek, iyl yetismis, yenillk ve degisimlere acik, girisimel, kendisini ve
Isinl  gelistirebilen, gorevin Ozellifine wve tarifine uygun personeline
gorevlendirilmesini saflamak ve tiim personele kigilik ve veteneklerine gire yetisme
ve gelisme imkanlan saglamak.

¥ Personeli haberdar etmek, giris ve fikirlerinl dst kademelere bildirmeleri amac ile
haberlesme yontem ve kaynaklarinin gelistirilmesini saglamak.

> Caligan verimlilifini artinc, sorumluluk bilincini gelistirici bir kathmao yénetim
politikasini izlemek,

Fabrikanim miigteri profili :

-Tagimacilik, Ambalaj Sanayiiingaat ,Elektrik -elektronik ,Dayankl Esya Makine-
ekipmanlan, dier sekttrlerin bir cofunda kullanilmaktadir,

Fabrikanin Misterileri Arasinda ; Mercedes-Benz A5, Areva, BMC ,ABB,ISUZU
JFord Kent,Ulker gibi Gnemli firmalar vardir.

Seminer :

>

Is giivenligi ve cevre semineri : Fabrika l.dereceden afir sanayi olarak kabul
edildigi icin fabrika sahasina qkmadan énce bize is givenligi haklanda genel bir
seminer verildi.Bu seminer sirasinda fabrika icerisinde baretsiz  ve saha
ayakkabisim giymeden dolasmanin yasak ve tehlikeli oldugundan bahsedildi.Ayrica
fabrika icerisinde gezerken yiirime yollarimi kullanmamiz ve calisan ving ve ¢
kancalarin altindan gezilmemesi gerektifi stvlendl

Assan AlGminyum Fabrika Genel Goriinis



2.3.1 Folyo Uretim Siireci

Aliminyum folyo iretim asamalari asafidaki sekilde gisterildigi gibi islemlerden

i

gecmektedir,

Folyo adl:"l.-ll-"‘f Esieme

Follstock

Dilmeles

Genel olarak 0.200 mm ve daha ince kalinhkta olan aliminyum yass: malzemeler
folyo olarak isimlendirilir. Dokidm hatlarinda folyo amach dikilen rulolar, levha
isletmesindeki sofuk hadde ve tav islemlerinden gectikten sonra 160-350 mikron kalkhk
araliklarinda folyo isletmesine gelirler,

Folyo isletmesine gelen bobinler sira ile, haddeleme, ayirma-dilme, tav islemlerine
tabi tutulurlar. Haddeleme isleminde, malzemeler istenilen kalinliga ulasilincaya kadar
inceltilirler. Haddeleme islemi tek kat ve ¢ift kat haddeleme olarak 2 ye ayrlir.Tek kat
haddelemenin 2 yizi de parlaktir.Cift kat haddelenen malzemelerin ise,dis yiizeyleri
parlak,i¢ yiizeyleri mat olur.

Haddelenerek istenilen kalinh@a ulasan bobinler, folyo ayirci ve dilmelerde, en ig
cap,dis cap olarak musterinin istedigi nihai ebatlara ulasirlar, Tek kat bobinler dilme
makinelerinde, cift kat bobinler ise ayirict makinelerinde bu islemi gorur.

Bu igletmenin yardimcr bélimleri; Yag filtre odasi , kirpinti presi, boru kesme
testeresi ve paketleme bolimleridir. Yag filtre odasinda, haddeleme isleminde kullamlan
yvag siirekli olarak temizlenmektedir. Kirpinti presinde, makinalarda folyolarn
kenarlarindan kesilen kenar artiklan preslenerek hurda merkezine gonderilmesi saglanr,
Paketlemede ise driin haline gelmis olan folyolar miisterinin istedifii sekillerde
paketlenerek sevkiyvat ambarina teslim edilir. Folyo isletmesinden gikan driinler; mutfak
folyosu, sigara folyosu, ambalaj folyosu, burusuk kap, finstok ve esnek boru gibi dedisik
alanlarda kullanilmaktadir

14



2.3.2 LEVHA ISLETME SURECI
Levha isletmesi icerisinde bulunan makineler ;

3 Soguk hadde
10 Levha tav firnm
& Dilme hatn

3 Gerdirme hatti
3 Boy kesme hatt

YY¥YYY

Levha isletmesinin is stirecide asagidaki gibidir ;

Malzeme Akisi

Ana Bobin

Dokum Hatt

Tiim levha tav finnlarinda azot gazh veya gazsiz tav yapilabilmektedir. Tav firinlan
briilérleri LPG ile calismaktadir.Gazh tav islemi yiksek sicaklarda aliminyum oksitlenmesi
amaciyla ; dzellikle homojen,ara ve yumusatma tav uygulamalarinda yagh gelen
malzemenin dstiinde leke kalmamasi igin oksijenin ortamdan uzaklastinimasidir.Bu
sebehle bu isletme % 99,99 saflikta azot gam kullamimaktadir,

15



2.3.3 MEKANIK BAKIM

Mekanik bakim mekanik ve hidrolik sistemlerin bakim ve anza giderme
faaliyetlerini yiritmektedir.

>

P

't."

Assan Aliminyum Fabrikasinda Bakim, Onarim ve Imalat islerinde |5 istekleri
Kibart Pro bakim modili dzerinden yapilir.

Kibar Pro Balom Modiliinde Balum, Onarim ve Imalat islerinde ‘ARIZA IS
ISTEGI' kismi kullamilir, Talep edilen is, formun "Anza acklamasi” "Arza
Baslama Saati” ve “Durus Var / Yok" bolimleri isi isteyen tarafindan
doldurularak sisteme kayit edilir.

ls istegini alan ilgili balam sorumlusy, meveut bakim faaliyetlerinin @ncelik
siralarini dikkate alarak, isin ne zaman yapilmasi gerektigini belirler.

Isi teslim alan ilgili balom sorumlusu, yapti@ analiz neticesinde, isin baska bakim
grubunu da ilgilendirdigine karar verirse, ilgili balom grubunun sorumlusu ile
temas saglayarak ¢alismalara baslanmasim saglar. Bu durumda aym Is istek
formu her iki bakim grubu tarafindan kullamlir.

Is teslimi, igi tamamlayan Bakim Grubu Sorumlusu tarafindan talepte bulunan
Unite Yetkilisine vaphir

Vardiya amirligine, islerin éncelik sirasi Balkam Mihendislik tarafindan verilir.

Vardiya Amirli§i bu bilgilerin dogrultusunda balom, onarnim ve imalat islerini -

organize eder.

Isi teslim alan ilgili Bakim Grubu, yaptigi analiz neticesinde isin kendi bakim
grubuna ait olmadifina karar verirse, is istek formunu flgili bakim grubu
sorumlusuna teslim eder. |5 teslimi, isi vapan balam grubu sorumlusu tarafindan
tnite yetkilisine yaphr.

Bakim grubu yaptig calismalari Kibar Pro Bakim Modillinde agilmis olan Anza s
Istek sayfasinda gerekli apiklamalan yazarak, agilmis olan is istefini kapatir.

18



Teknik Biiro: Uretim hattinda kullamlan makine /tezgahlara ait yerlesim resimleri oldugu
gibi, yeni tasanmlar, degisiklik énerileri, yedek parca resimleri,Parca liretim
resimlerisartnameler kataloglar,el kitaplar,montaj/demaontaj aparatlan .genel yerlesim
fuygulama resimeritagima /depolama fambalaj ve amach kullanilan araglar igin yerlesim  *
resimleri ve parga resimleri fabrika tesisat cizimleri yapiimaktadir Son Revizyonlu haliyle
layitlar tutulmaktadir.Ayrica fabrikaya yeni alinmasi planlanan {retim hatti,makine ve
ekipmanlar haklanda gbriis bildirmektir.

Bilgi Merkezi : Makine /donammla ilgili olarak gerek fabrika tarafindan hazirlanan gerekse
saticl tarafindan temin edilen hertirli dokimanin
saklanmass,izlenmesi,cagaltlmas),dagiblmasi gibi isleri yirdtmektedirler.

Olgik Kontrol Birimi : Burada disardan alinan veya fabrikanin atélyesinde yaptirilan
imalatlarin projeye uygun olarak iretilip retilmedigi Kontrol edilerek raporlanir.Kontrol
sonucuyla ilgili Saunalma,ambar vb, bilimlere bilgi verir,

Mekanik Atdlye: Talash imalat bélimunde Holding vapisindan gelen mekanik imalat,
taglama, iyilestirme ve onarim islemlerinin yaninda tiretim bélimlerinin taslama,
mimparalama, bileme vh. gibi periyodik islemleri ile balom balimlerinden gelen mekanik
vedek parca imalatlan ve revizyonlarina ait gahismalar afirhkl olarak bu bélimde
yapilmaktadir.

Kaynakli imalat bélimiinde; elektrik ark kaynafiipaz alt kaynag ve toz alty
kaynag gibi imalat yontemleri kullamilir. Oksi-asetilen kesme ve dogrultma islemleri de bu
kisimda yapilmaktadir.

Taglama Atdlyesinde Gretimin her asamasinda kullamilmakta olan celik
merdanelerin yiizey ivilestirme calismalan yapilir. Merdane Yizey parizidligu, bombesi,
siniis agisi ve yizey kalitesinin artinlmasim saglamaktadir,

Mekanik atdlye imalat, ivilestirme ve onarim faalivetlerine ek olarak dretim ve

balim balamlerinden gelen istekler dogrultusunda, ayrica tedarikei firmalara yaptirlan
imalatlarin kontrol ve kabul gcahismalan yapilmaktacdir.
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2.3.4 RULMAN
Milin dénmesini kolaylastirmak i¢in degisik bigimlerde yuvarlanan pargalan bulunan
yataklara rulmanli yataklar denir.

Rulmanlar agafidaki parcalardan olugmaktadiriar ;

fc bilezik

Yuvarlanan parca (bilye)

Kafes

D15 bilezik olmak izere 4 temel kisimdan olusmaktadir.

TR

=

l¢ Bilezik : I¢ bilezik celikten yapilir, sertlestirilir ve taslanir. Bilezigin mil ile
beraber dénebilmest igin mile sikoca gegirilir.

B. Yuvarlanan Parca : Yatak icindeki siirtiinme direncini azaltmak amaciyla kullanilan
i¢ bilezik ile dig bilezik arasindaki parcalardir, Yilksek kaliteli celikten yapilan bu
pargalara rulman dendifinden, bu tir yataklara da rulmanli yataklar ad: verilir.
Rulmanlar, mil dénerken kendi ekseninde doner ve i¢ bilezigin cevresinde
yuvarlanma hareketi yaparlar. Rulmanlar gesitli bicimdedir ve yatajin
adlandirilmasi, bunlarin bigcimine gire olur.

Glinimiiz teknolojisinde hibrid rulmanlar kullanilmaktadir. Hibrid
rulmanlarda yuvarlanan parca seramik, bilezikler ise geliktir. Hibrid rulmanlar
yiiksek sicaklikta ve yitksek hizlarda basanh olarak gérev yaparlar. Bu rulmanlar,
giniimiizde dzellikle basta havacihk ve uzay endistrisi (gaz tlirbinleri) olmak tlizere
elektrik motorlar, digli kutulari, pompalar, talom tezgihlan ve kompresorier gibi
gegitli sistemlerde kullamimaktadiriar, Hibrid rulmanlar, yiksek sicaklikta ve yiitksek
hizh sistemlerde disik titresimle tistlin bir performans sergilemektedir. Hibrid
rulmanlarin dmiirleri daha uvzundur. Bu gibi dzelliklerden dolayi seramik esash
rulmanlarin kullanim giin gectikee yavgnlasmaktadir,

C. Kafes: Rulmanh yataklarda kafes, rulmanlara klavuzluk vaptif icin kilavuz bilezigi
de denir. Eer kafes kullamilmazsa rulmanlar birbirine defier. Mil donme hareketi
yapinca da rulmanlar kasa zamanda birblrlerini asindinrlar. Kafes, rulmanlar egit
mesafede tutarak birbirini asindirmasini dnler. Ayni zamanda rulmanlarin esit
degerde yilklenmesini saglar. Bu nedenlerden dolay: kafes dnemli ghrevler
yiklenmistir. Kafes, sirekli rulmanlarla strtineceginden asinmanin rulman yerine
kafeste olmasi igin yumugak gereclerden yumusak ¢elik, piring, bronz, cam elyaf
takviyeli polyamid vb. yapilir. Hatasiz montajlarda kafese fazla yiik gelmez ve kafes
olarak celik sac yeterli olur.

. Dug bilezik : Dis bilezik ¢elikten yaplir, sertlestirilerek taslanir. Dis bilezigin vatak

kutusuna, makine govdesine sikica ge¢mesi veya Gzel bir konstriiksiyonia alindan
siktinlarak dénmesi énlenir.
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2.3.5 Rulman Balom Prosesleri :

Rulmanh yataklarda isletme sicakhg +120 °C' yi gegmemelidir. Ancak ozel olarak
hazirlanmg yataklarda bu sicaklik +150 °C' ye kadar yiikselebilir. Rulmanl yatak ne kadar
az isimrsa, o derecede rahat ve sessiz ¢ahisir, Yagin viskozitesi dismez, yag cabuk eskimez  *
ve yatak uzun dmiirli olur. Normal isletme kosullarinda rulmanh yataklar genellikle gres
yag ile yaglamr. Gres yafimin yapisma yetenegii fazla, nem ve pisliklere kars: koruyucu
dzelligi de dstindiir. Rulman yatagina ait boglugun %30 ila %50 kadan gres yag ile
doldurulmalidir. Aksi halde yag rulmanlar ile i¢ bilezigin dontsini guglestirerek gereksiz
isinmalara neden olur.

Rulmanh yatak ¢aligma sirasinda en ¢ok +60 °C' ye kadar isimiyorsa kalsiyum sabuniu
gresler kullanmak uygundur, -30 °C ile 80 °C arasinda 1siniyorsa sodyum sabuniu gresler
kullanmak uygundur. Ozellikle kiigiik gaph ve sabit yataklar talalacagy zaman yaglamr,
Yagin émri yatafin dmriinden fazla oldugundan sonraki yaglamalar gereksizdir, Buyuk ve
oynak rulmanh yataklar yag fazla eskitirler. Bu durumda yatagin bir veya iki yilda bir
sokllerek yikama benzini ya da temiz benzinle yikanmasi ve temizlenmesi gerekmektedir.
Temizlenmis yatak iyice gbzden gecirilmeli ve iyice yaglandiktan sonra yerine takalmalidir,
Yataktan yersiz ses aliniyorsa hemen yenisiyle degistirilmelidir. Yagin yatak icinden
disariya sizmasini ve digandan toz, talas, su vb. gibi zararh seylerin yatak igine girmesini
dnlemek i¢in yag keceleri kullamlmahdir, Yatagin tasidii milin yatak kutusundan gikas
verlerinde birer yag kegesi bulunmahdir. Baylece yag kecesi mili iyvice sardifimdan dolay
yag sizmasi dnlenmis olur.

Rulmanh yataklarin paslanmaya kars: korunmas igin yatak ambalajlanmadan 6nce
bir madde ile islem goriir. Yatak ambalajindan, cahisacag yere takilacagi anda cikarilmali ve
gereksiz sekilde agikta birakilmamalidir.

2.3.6 Rulman Secim

Rulmanlann seciminde hacim él¢tilerinin yam sira vatak yikiniin cinst ve miktar,

ongdrilen ¢alisma omri ve yataklama emniyeti dikkate alinir .Rulmanh yataklarda iki tiir
yiik vardir

Statik yiik: Rulman yik altinda hareketsiz duruyorsa yada sadece tam devir yapmadan
sallaniyorsa veya devir sayis1 33 devir/dakika'nin altindaysa yuvarlanma elemani ile
yuvarlanma yolu arasindaki en ¢ok zorlanan temas noktasindaki kahci deformasyon hesap
Igin esas alhimr.

Dinamik yiik: Rulman yiik altinda déniiyorsa, rulman parcalarimin yuvarlanma
yiizeylerindeki malzeme yorulmas: hesaplamada esas alimir,
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Rulman seciminde etkin olan dzellikler sunlardir.

Yikleme: Rulman seciminde yiikin etkili oldugu yol ylkin biyikliginden daha

onemlidir. Once yikiin radyal mi eksenel mi yoksa her ikisi de mi oldugu tespit edilir.

Buyik yiklerde makarali rulman kullanmak daha ekonomiktir. Kiigik ve orta biyiklikeeki  *
viklerde Bilyal rulmantar kullanibr, Bilyali rulmanlar radyal ve eksenel yikleri her iki

yande de tasiyabilirler.

Rulman yeri: Bir konstrilksivonda genellikle rulman igin ongérilen ver lasithdir.Belli
birmil cap igin biition rulman tiplerinde normlara gére dis cap ve genislik
kademelendirmesi vardir.Bu nedenle pek cok uygulama imkam séz konusudur.

Efik konum: Birbirini karsilamayan rulman yuva eksenleri ve millerin yilk altinda
esnemeler] nedeniyle ortaya gikan egik konumiary, oynak bilyali ve oynak makarah
rulmanlar cok ivi sekilde biiyik rulman boslufu bulunan bilyali rulmanlarda lasith olarak
dengeler.

Hassaslyet: Cok hassas yataklanan ve yiiksek devirlerde calisan miller aghr sartlar
yaratmaktadir.Bu nedenle rulmanlarin ¢ahsma dlgileri daha dar toleranslarda imal edilmek
zorundadir.Rulman pargalarimin hassasiyveti mil ve gévdedeki rulman verlerinin miimkiin
olan isleme hassasiyetine baghdir.Cok hassas rulmanlar igin belli tip ve imalat dizisi
lkasitlamasi yoktur,

Caligma sesi: Normal dretilmis rulmanlar sessiz ¢aligir. Bazi 6zel durumlar igin cok sessiz
calisan rulmanlarda meveuttur.Bunlann simiflandinlmasinda herhangi norm
kullanilmamakla beraber tiim rulman imalatgilan aym standartlara bagh kalmaktadir.

Esnemezlik: [sletme yiikil altinda rulman pargalarinda meydana gelen esnemeler,difier
normal imalat toleranslar yaninda dikkate alimmas gereken boyutta degildir.Bu konularda
esnemelere imkan tamyacak sekilde yataklanmas: biiyiik dnem tasiyan takim tezgahlarina
alt is milleri istisna olusturmaktadir.Cizgi temasi olan silindirik makaral ve konik makarali
rulmanlar nota temasi olan bilyali rulmanlardan daha stkadir lkisi bir arada kullanilan tek
sira egilc bilyal rulmanlarin esnemezlikleri eksenel dn gerilimle yikseltilebilir,

Devir sayisi: Devir sayisi rulmanin i¢ yamsina baghdir. Makarali rulmanlar yiksek
devirlerde kullamlmaya uygundur.Aym anda radyal ve eksenel yikler sz konusu
oldugunda egik bilval rulmanlar; ve sirayla konik makarah ,oynak makaral ve eksenel
bilyali rulmanlar kullamlir. Eksenel yuklerde ve yitksek devirlerde radyal bilyali rulmanlar
eksenel bilyal rulmanlardan daha iyidir.



2.3.7 DOKOM

1-Ergitme Firim

2-Tutma Firimi

3-Yolluk gaz giderme dnitesi
4-Kenar Kesmeg

5-5aric

Dikiim Teknikleri :

Altiminyum yassi mamiil levha tdretiminde endistride yaygin olarak dogrudan
sogutma (Direct chill casting), kemer (belt] ve ikiz merdane dokiim yontemleri
kullamilmaktadir. ikiz merdane dikim teknigi ve kemer dékim sirekli dokim teknigi
olarak bilinmekte, dogrudan sofutma yontem| Ise yan siireklt dokiim teknigi olarak
adlandinimaktadar.

* Dogrudan Sofutma Dikiim Teknolojisi (Direct Chill)

= Bant Daktm Teknolojisi (Belt Casting)
» lkiz Merdane Dokam Teknolojisi {Twin roll casting) (SDT)

A. Dogrudan Sogutma Dikiim Teknolojisi (Direct Chill) :

Bu teknikte alasimlandinhp dokime hazirlanmis ergiyvik metalin su ile
dogrudan sogutulan kaliplara dokulip katilagtinimasi ile saglanir. Proseste yiiksek
sicakhklara isitilmis sivi metal refrakter kaph sivi metal dolu bir kalibin igine akitalir,
Bu kalibin 6n kismuna acik kenarh bir kahip eklenmistir. Bu kahp sogutma suyu ile
sofutulmakta boylece kalip ile temas eden sivi metal sofuyarak, kalibin seklinde ince
kabuk olusturur. Bu teknolojide kullamlan dikiim kabplar metal malzemeden
vapilmis olup tekrar kullanlabilirler. Yass: rin dretimi igin kullamlan stz konusu
kaliplar genelde dikddrtgen kesitlidir. Dikdortgen kesitli ddkilen alazimlar daha
sonra degisik asamalardan gegirilerek levha ve folyo drinlerinin dretimi saglamr.
Sekil de yatay ve dikey dogrudan sogutma teknolojisi gematik olarak gosterilmigtir.
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Dogrudan Sogutma Dikiim Teknolojisinin proses adimlan :

= Ergitme Firtu

# Tutma Firiny

= Diikiim Makinesi

= Slab Bicag

= Frezeleme

# lsitma-Homojenizasyon Firim

= Sicak Hadde
BESLEYICE
Kalip —
LA LT
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B. Bant Dikiim (Belt Casting ) :

Bu yantemde, ergitilmis sivi metal yolluklar vasitasiyla dékim makinesine transfer
edilerek bir tandis veya nozul denilen bir kahptan gecerek Sekil ‘deki dokim makinesine
ulagir. Kahiptan gecen sivi metal su ile sogutulan ve surekli plarak dénen karbon-gelik
kayislarin arasina girerek burada katilasir ve yassi mamiil levha seklinde makineyi terk
eder.

Bant Dikiim Yonteminin Proses Adimlan ;

¥ Ergitme Firim
¥ Tutma Finm

¥ Dikiim Makinesi
¥ Sicak Hadde



Bant Dokiim Yénteminin Sematik Resmi :
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A. Ikiz Merdane Dikiim (Twin roll casting) :

Bu dokiim teknolojisinde, ergitme finninda ergitilip alasimlandirilan sivi metal,
tutma firtnina transfer edildikten sonra dokim makinesine yolluklar vasitasivla
ulagir, Tutma firmindan gikan metal dncelikle besleme seviyesinin ayanmm yapildig
bas kutu olarak tabir edilen dikdortgensel tasarima sahip hazneye gelir. Sivi metal
buradan su ile sofutulan ve birbirine gore ters yénde donen dikiim merdanelerinin
arasina ozel bir seramik kaliptan (seramik tip) gegirilerek ulasir, ikiz merdane
arasindak! bogluga akan sivi metal merdanelere temas ederek katilasir, Katilasan
metal levha seklinde dokiim makinesini terk eder. Ergimis metalin merdane ile

temasi esnasinda olusacak yapismayi engellemek icin merdane yizeylerine devamh
olarak grafit ajam piiskirtiilir.

Ikiz Merdane Dokiim Yonteminin Sematik Resmi :

CRTELT]
SPREY

MERDANE e
seeEll o)
&I METAL
[==———=3
i EATILAGAN

LFWHA
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ey
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ikiz Merdane Dokim Yonteminin is Akis Semas: :

Ikiz Merdane Dokiim (Twin roll casting) Proses Adimlar :

¥ Ergitme Firin
¥ Tutma Firnim
¥ Dakiim Makinesi



2.3.8B Kazan Dairesi Balam

Kazan dairesi icersinde 2 adet kazan bulunmakta bu kazanlarla fabrikadaki makinelerin ve
genel kullamm alanlarimin sicak su ihtivao karsilanmaktadir.Bu kazanlann haftahik olarak
ve belirli periyot araliklarinda bakimdan gecirilmektedir.

Haftalik balkim dahilinde tim kompresarierin, hava filtresi, motor fani, radyatori, kapakian
ve genel temizlii yapilir. Yag seviyesi kontrol edilir. Eksik yag tamamlanir.

Vibrasyon (titregim] otira gevseyebilecek baglanti elemanlan kontrol edilerek gevsemis
olanlar sikihir, Haftahk bakimlar haricinde de genel periyodik bakimlar yapilamakta
bunlarda asagidaki gibiler ;

» Her 2000 saat periyodunda bitin kompresirlerin hava ve yag filtreleri
defistirilip bakimlan yapilmaktadir.

» Tim kompresarlerin 8000 saatte bir servis tarafindan hava - yag ve seperatdr
filtreleri degistirilip genel balom yapihir,

» Her 20.000 saatte bir ATLAS TEKNIK ve HAMAMCIOGLU firmalan tarafindan
kompresarler genel revizyona alimir,

Kazan Dairesinden Genel Goriinim
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2.3.9 Torna

Par¢aya kesici alet yéniinde bir hareket vererek talas kaldirmaya tornalama islemi
denilmektedir. Bu islemi yapan tezgihlara da torna tezgihlan denir.

Torna Tezgahinin Bashca Kisimlan

1)Gévde:Torna tezgahinin en bilyik parcas: ve temel orgamdir. Tornanin biitiin parcalanim
dzerinde tasir.Govdesinin dst ylzeyinde V yataf bigiminde kayitlar bulunur. Boylelikle
fener mili,gezer punta ve arabanin montaji ditizgin yapilmus olur, V kayis, Gzerinde araba ve
gezer puntanin saga-sola, ileri-geri hareketleri diizgiin saglanmis olur,

Z)Fener Mili ve Kutusu:Fener mili kutusu torna tezgahimn sol tarafina sabit bir sekilde
montaj edilmistir. Fener mili, fener kutusunun uglarinda bulunan iki yatak dizerinde dénen
bir mildir. Fener milinin on kismina gesitli aynalar baglanabilir.

3)Gezer Punta:Uzun parcalarin desteklenmesinde kullamlir, Gavde kayitlan boyunca
hareket edebilir. Gezer punta ile fener mili aym eksen dzerinde bulunur.

4)Araba:Torna tezgahi Uzerinde arabalar, kesici aletl kontrol eder. Araba kayitlar boyunca
safia-sola hareket eder,

5)Hiz Kutusu:Vida adimlarim ayarlamak yada talas islemelerini elde etmek igin ana mil ve

talas miline hiz vermeye yarar,
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2.3.10 Kaynak

Makine kaynag kaynatilan malzemeyi darbeli sekilde kaynak telini vurdurarak yapar.
Isik dalga boyu gok yiiksektir, Burada torg isindifit igin sofutmalar kullamlmaktadir. '
Sogutucu olarak yag kullamimaktadir. 99 hafizah kaynak makinesidir. Islemleri kanallarla
ayariamr.16 adet metal ile [ Fe, Al vb. ) calisma dzelligi vardir. Kaynak makinesinin teli 0,8
- 1,6 milimetreye kadar kaynatilabilir. Diinya standartlarinda bu sekildedir. Kaynak telleri
sanlyede maksimum 200 damla alatilir.

Assan Aliminyum'da kullamlan kaynak ¢egitleri agagida ki gibidir.

1- ) Elektrik ark kaynaf
2- ) Toz alti kaynag
3- ) Normal gaz alti kaynagi

1-)Elektrik ark kaynag

Bu yéntemde kaynak yapmak igin, kaynak elektrodu (dolgu metali) ve ana malzeme
arasinda bir gii¢ kaynag kullamlarak elektrik arka yaratihir, Bu yéntemde dogru (DC) veya
alternatif (AC) akim ¢esitlerinin her Ikisi de kullanilabilir. Bu y6ntemde kaynak yapilan
bdlge baz durumlarda, koruma gazi olarak da bilinen bir gaz ile korunarak elektrik ark
kaynaf vamhr.

2-) Tozalty kaynag:

Bu kaynak usuliinde, bir bobinden safilan kaynak teli, bir motorun tahrik ettifi
makaralar arasindan ve bir memeden gecerek dikise iletilir; ark icin gerekli akomi memeden
alan tel ile is parcas) arasinda ark tesekldl eder, ayn bir kanaldan gelen ve silikat ve toprak
alkali metalleri ihtiva eden dzel bir toz ark bélgesini atmosferin menfl tesirlerinden korur.
Kaynak teli ve Is pargas) arasinda meydana gelen arkin sicakhgindan tel ve esas metalin bir
kismi eriyerek arzu edilen birlesmeyi saglarlar.

Arkin devaml olarak toz yigimi altinda yanmas: bu usule tozalt ark kaynag Isminin
verilmesine sebep olmustur.

3-) Normal Gaz Alti Kaynag:
Normal gaz alt kaynaginda bitin isler operatire bagh sekilde ayarlamr. Makinenin

highir dzelllgi yoktur. Amper [A] ayan, tel llerleme ayan, darbe ayari, volt [V] ayan (
Genelde kaynak islemi 25 Voltta yapilir, Maksimum 34 Volta kadar qikartilabilir. Bu
malzemenin kalinligina, sert veya yumugakhifina gore ayarlanir ) operatdriin ¢alistig

pargaya gore ekip liderlerinin egliginde yapilmaktadir



2.3.11 58 Uygulamalan

islermeler verimiiliklerini arttirmak icin ekipman, malzeme ve isgiiciinden en Iyl
sekilde faydalanmak zorundadirlar. Diizensiz, dafimk, kirli, yagh calisma ortamlarinda ve
makinelerde kayiplar artar ve verim giderek azalir.,

Ornek vermek gerekirse;

Caligma ortamindaki diizensizlikten kaynaklanan aramalar ve zaman kayiplan,
kirliligin sebep oldugu oldufu ekipman anzalan, arzalarin ve kirliligin sebep oldugu kalite
kayiplan, caligma ortamindaki ig glvenligi risklerinden dolay: ortaya gikan kazalar vs.

Tiim bu kayiplarin yasandif isletmelerde ise calisma ortaminda ve makinelerde
sorunlar tespit edilemez sonug olarak ta isgtic kayiplar kagimilmaz bir sekilde ortaya gikar.
Sorunlar, normal ve anormal durumlarin tammlanabildig, is glivenligi risklerine karsi
tedbirlerin alindig ve bunlanin caliganlara 6gretildigi diizenli ve temiz isletmelerde daha
kolay tespit edilir. Calisanlar dikkatlerini ve enerjilerini sorunlan aramak igin degil de
ghzmek i¢in harcarlar ve kayiplarim yok ederier,

55 metodolojisi cahsanlarm bilinglenmesini saglayarak, yukarida bahsettigimiz
kazamimlan elde etmis ve sirekli ivilestirmeye agik bir sisteme sahip isletmeler
olusturmaw hedefler. 55 is glvenligi, kalite, verimlilik, makine performansi, stok kontrold,
gahisanlarin katilim ve motivasyonuna biiyiik katkilarda bulunan basit ve kolay
uygulanabilen, ¢alisanlara uygulatilan degil, bizzat cahganlar tarafindan uygulanan bir
sistemdir, 55 galisanlara keyifli ve giivenli calisma kosullan sajlar, isverine "ait olma”
duygusunu hissettirir, "benim saham, benim makinem ve benim fabrikam” bilincini
asilar ve ekip calismasim gelistirir.
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Ismini sistemi olugturan 5 adimin japonca bas harflerinden alan 58 metodolojisi kendi
kendini yineten sihirli bir sistem degildir, etkili olabilmesi icin sirketteki herkesin tekrar
tekrar bu sistemi uygulamasi gereklidir. Uygulamada istenen basarinin elde edilmesi ve )
strekliliginin safilanmasi i¢in Sirketin (st yonetiminden operatir seviyesine kadar herkesin
metodolojive inanci ve destegi sarttir.

55'In Adimlan
a)  SEIRI (Toparlama-Ayiklama)
b} SEITON (Diizen)
¢}  SEISO (Temizlik)
d)  SEIKETSU (Standartlastirma)
e]  SHITSUKE (Disiplin)

55 Nerelerde Uygulamir 7
a)  Uretim sahalan
b} Atdlyelere
c] Makinelerde
d) Depoalanlaninda
e¢] Ofislerde
f)  Ozel yasamda [Evierde)

55'In amaclan
a) Hata oramm azaltmak
b}  Verim ve kaliteyi artirmak
c]  Maliyeti diistirmek
d) Kurulum siirelerini azaltmak
e} Arama kaybim yok etmek
f) s givenlifini saplamak
g) Motivasyon ve iletisimi gelistirmek
h} Cahsanlarin distince sistemini ve davramislar degistirmek
i) Sorunlarn erken teshis edilmesini saglamak
il Keyifli calisma ﬂrtam_] yaratmak
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55'in faydalan

a) ls Givenligi artis:

b) Verimlilik artisi

c) Kalite ivilesmesi

d) Moral artisi

e] Makine performans: artisi

585 Adimlary;
1.Adim SEIRI (Toparlama-Ayiklama)

Ayiklama adiminda saha detayh bir sekilde gozden gecirilerek gerekli ve gereksiz
malzeme, stok malzeme, demirbag, el aleti vs. birbirinden ayirihir, Bu malzemeler genelde
bir giin lazim olur diye tutulmus veya bozulmus ancak elden gkanimams malzemelerdir,

Ayiklanan bu gereksiz malzemeler bir alana toplanarak degerlendirme yoluna gidilir.
Ik yapilmasi geren ilgili tiim birimlerin bu malzemelerden haberinin olmasin saglamak ve
ihtiyaci olan departmanlara vermek olmahdir. Geriye kalanlar Ise hurda olarak satma,
bajiislama vs, Tasnif yéntemleriyle elden gikanlir. Bu adim binanin temeli gibidir, mamkin
oldugu kadar sika aygulanmalidir.

2.Adim SEITON (Diizen)

Diizen adum siirekli ihtiyag duyulan tiim malzeme, demirbas, el aleti vs. igin
adresleme yapma adimidir. Amag ihtivag duyulan tiim malzemelere mimkiin olan en lasa
siirede ulasmak, alinmasim ve lirakmasim kolaylastirmak olmalidir. Bu adimda tiim bu
malzemeler ¢alisma alamna en valan sekilde ergonomi ve is giivenligi goz tninde
bulundurularak dizenlenir, yerlestirilir, isaretlenir ve minimum ve maksimum stok

seviyeleri belirlenerek siparis ve stok miktarlarnna karar verilir.
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3.Adim SEISO (Temizlik)

Temizlik adiminin amac ¢alisma alamindaki bitin toz ve kirligi ortadan kaldirmak
ve tertemiz tutmaktir. Calisanlar kendi alanlarini temizliginden sorumlu almalidirlar,
ancak zamanlarim biytik bélimiinii de temizlik yaparak geciremezler. Bu adimda sahasini
tamiyan ¢alisan tim kirlilik kaynaklarini tespit eder ve kaizenler yaparak iyilestirme yoluna
gider.

Her boliimiin ve alanin bir sorumlusu olur. Cesitli temizlik yontemleri gelistirilerek
standartlagtirma yoluna gidilir.

4.Adim SEIKETSU (Standartlastirma)

Bu adim ilk ii¢ adimda elde edilen baganlarnn {gahsmalarin) sirekliligini saglamak ve
sahaya yansiyan bu alumlu durumun stirdirilmesi igin olusturulacak standartlar,
ivilestirmeler ve kontrol yontemleridir. Ug ana amaa vardir:

0 Sifir Karisakhilk
o Sifir Gereksiz parca
0 Sifir Kirlilik

Saha yukaridaki ti¢ bashik dilkate alimarak yirayen sistemin sorgulanmasi gereken
noktalarm tespit eder ve lyilestirme faallyetlerini yiiritir.

5.Adim SHITSUKE (Disiplin)
5.Adim kurallara baghhfin aliskanbk haline getirilmesi, faaliyetleri gelistirmek ve
sitrekliligini saglama adimidir. Herkes her an caligma alamni ve ekipmanini denetlemeli ve

yveni katilan her ekip Gyesine gerekli egitimi vermelidir. Calisma alan artik kendiliginden
harekete gegmelidir.
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Disiplin adimimin faydalar:;

Calisanlarin sorumluluk bilincini gelistirir

Calisanlarin 6zgliveni artar.

Calisamin rolleri belirlenir,

Gahisan varhgim hissettirir.

Geriye donisler yasanmadif icin faalivet kaybi yasanmaz.

2oL S o

Calisanlarin motivasyonu artar.

Assan'da 55 Uygulamalan

Assan Aldminyum 55 uygulamalarimi gok aktif olarak uygulayan bir fabrikava sahip.
Biz Mekanik Bakim stajyerlerine, fabrikayi gezmemiz, fabrikamin isleyisini gérmemiz, 55
uygulamalarinin 8grenmemiz ve 55 uygulamalarnnin fabrika da nasil uygulandifin
gormemiz igin 55 takip gorevi verildi. Bir haftayr askin bir siire boyunca fabrika’nin bir ok
yerinde 558'in uygulamip uygulanmadigini kontrol ettik. Boylece hem 55 konusunda bilgl
kazanmus olduk, hem de fabrikay: gezerek genel isleyisi tekrardan gordilk. Fabrika
calisanlan ile direk lletisim kuracagimiz bir ortam olustufundan, fabrikamin sadece
mekanik bakim degil tim alanlarina gitmemizi sagladifindan ve 58 uygulamalarim bire bir
girmemize yol actiindan dolay bu uygulama amacina ulasmis bulunmaktadir.



2.4 Sonug

Assan Aliminyum Tuzla Tesislerinde mekanik bakam baliminde vaptifim staj ile
birlikte bir ok tecriibe edindim. Bayik bir fabrikanin isleyisini gérme firsati buldum.

Diékum prosesi ve ardindan aliminyum'un cesitli alasimlarla birlikte levha veya
folyo haline gelmesini adim adim gizlemleme firsati buldum. Bakim konusunda cesitli
yerlerde bulundum. Kazan dairesi ve antma sisteminin bulundugu tesislerde gecirdigim
zaman boyunca yetkililerden direk bilgi aldim. Rulman balim béliimiinde ise bulunmas: ve
uretimi zor buyik rulmanlar gérme, inceleme sansi buldum. Bu rulmanlann bakim
prosesleri ile ilgili bilgi aldim.

Stajimin en onemli ve kilit noktalarindan biri olan 55 uygulamalan ile fabrikay
bastan sona tarama imkam elde ettim. Disiplin, diizen ve temizlik konusunda fabrikanin ne
kadar ilerlemis oldufunu gordim. 55 uygulamalarim 6grendikten sonra, zamanimizi
fabrikamin ¢esitli birimlerinde bu uygulamamin kontrollerini vaparak gecirdim.

Kisacasi Assan Aliminyum'da ki 20 i gunlik stajim boyunca bir ¢ok yeni sey
tirendim ve tecriibe ettim.ls giivenligine ve disipline onem veren bu kurulusta staj vapmak
bana ok sey kath. Pratik bilgi ve el becerisi olarak pek tecriibe yasamasam da, gbrsel ve
teorik olarak bir cok bilgiye sahip oldum.
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