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KESICI TAKIM VE

PROSES -’/
OPTIMIZASYONUNDA

Dogru Data ile Dogru Karar Verme

Takim marka farki, malzeme degiskenligi,
tezgah rijitligi, CAM stratejisi ve sahadan
toplanan veriler birlikte okunmadan
gercek optimizasyon yapilamaz.

@ o O kamsiasTR - @) STANDARTLASTIR
Sahadan dogru Denemeyi kontrollii Basarili prosesi
veriyi topla. kosullarda yap. kalici hale getir.

¢¢  Olgiilmeyen proses gelistirilemez;

kayit altina alinmayan problem tekrar eder. ”’

Kesici takimlar  proses verimliligi e teknik danigmanlik murat ayata
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Dogru Data ile Dogru Karar Verme

Takim marka farki, malzeme degiskenligi, tezgah rijitligi, CAM stratejisi
ve sahadan toplanan veriler birlikte okunmadan gercek optimizasyon

yapllamaz.
. OLC KARSILASTIR . STANDARTLASTIR
Sahadan dogru veriyi Denemeyi kontrolll Basanl prosesi kalici hale
topla. kosullarda yap. getir.

“Olciilmeyen proses gelistirilemez; kayit altina

alinmayan problem tekrar eder.”

Kesici takimlar « proses verimliligi » teknik damsmanlik murat ayata
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Proses bir sistemdir

Bir takimin performansi; malzeme, baglama, tezgah, CAM ve sogutma sartlariyla birlikte
degerlendirilmelidir.

Operator

Sogutma Olciim

PROSES
CAM PERFORMANSI Malzeme

Baglama Takim

Tezgah

Ana faktor Etkisi Kritik soru

Malzeme Cok ylksek Gercekten ayni malzeme mi?
Baglama Cok yliksek Rijitlik ve salgi kontrol edildi mi?
CAM stratejisi Cok yiliksek Takim yiiki sabit mi?

Sogutma Yiksek Yon, basing ve debi yeterli mi?

Kesici takimlar « proses verimliligi » teknik damsmanlik murat ayata
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Ayni malzeme kodu, ayni islenebilirlik demek
degildir

Ayni standart icindeki kimyasal toleranslar, mikroyapi ve sertlik dagilimi sahada ciddi proses
farki olusturabilir.

. Sertlik farki » Mikroyapi . Tedarikci farki
Kesme kuvveti, ylizey ve Sunek/kirilgan davranis ve Parti stirekliligi yoksa proses
takim émrini dogrudan talas formunu etkiler. sonucu degisir.

degistirir.

Kontrol verisi Neden dnemli? Sahadaki sonuc

Sertlik HB/HRC/HV Kesme kuvvetini belirler Asinma, titregim, yuzey dedisir
Kimyasal analiz islenebilirligi etkiler Talas karma davranisi degisir

Isil islem durumu Mikroyapiy degistirir Kirilma ve yuzey riski artar
Partiftedarikci Surekliligi belirler Ayni proses farkh sonug verebilir

Sahada sorulmasi gereken ilk soru

“Biz gercekten ayni malzemeyi mi isliyoruz, yoksa sadece adi
ayni olan farkli davranistaki malzemeleri mi isliyoruz?”

Ornek sertlik sapmasi (HB)

186 215 195

Parti A Parti B Parti C

Kesici takimlar » proses verimliligi » teknik damsmanlik murat ayata
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Takim markasi mi, proses sarti mi?

Kontrolstiz takim denemesi muhendislik analizi degil, deneme-yaniimadir.

Soru Neden sorulmali?

Ayni malzeme partisinde mi denendi? Malzeme farki sonucu dedgistirebilir,

Ayni baglama ve takim boyu mu kullamidi? Rijitlik ve titresim farki clusabilir.

Ayni kesme parametresi mi uygulandi? Ve, f, ap, ae degisirse kiyas bozulur.

Ayni sogutma sarti mi vardi? Isi ve talas davranisi degisir.

Sonug sadece adetle mi &lcildi? Yuzey, 6lcl, slre ve kinlma da izlenmelidir.

Kontrolli deneme modeli

. Sabit tut Tek . Olg . Karar ver

degisken

Dogru kiyas icin her seferinde yalnizca bir ana degisken degistiriimelidir.

Kesici takimlar « proses verimliligi » teknik damsmanlik murat ayata
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Dogru data olmadan dogru proses secilemez

Veri eksikse kararlar genellikle kisisel yoruma, aliskanliga veya marka algisina dayanir.

Takim Cevrim Yiuzey Kirilma
omru suresi kalitesi tipi
adet + dakika parca basi stire Ra / gorsel kayit fotograf +
aciklama

Veri alam Ne kaydedilmeli?

Operasyon Parca, operasyon no, tezgah Karsilastirma zemini olusturur
Malzeme Standart, sertlik, tedarikgi islenebilirik farkim gosterir

Takim Kod, kalite, geometri, kaplama Dodgru teknik eslesmeyi saglar
Parametre Vc, n, f, ap. ae Takim yiikiind ve isiyi belirler
Sojutma icten/distan, basing, yon Talas ve sicakhk kontrolinu etkiler
Sonug Omiir, yuzey, olcu, hurda Karar veriye baglar

Mini saha kurah

® Takim omrini yalnizca adet olarak degil, dakika olarak da takip edin.

® Talas formunu fotograflayin; “iyi/kétl” yorumu tek basina yeterli degildir.

® Her deneme sonucunu ayni formatta kaydedin.

Kesici takimlar « proses verimliligi » teknik damsmanlik murat ayata
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Takim omru tek basina basari kriteri degildir

En uzun omurlG takim, toplam proses maliyetinde her zaman en iyi secenek olmayabilir.

Takim omru (adet) Cevrim suresi (dk/parca)
100 6
75
4
A takimi B takimi A takimi B takimi

Kriter Neden izlenmeli?

Takim omrii Tuketim ve degisim sikligim gdsterir.
Cevrim slresi Tezgah saat maliyetini dogrudan etkiler.
Hurda oramni En pahali gizli kayiplardan biridir.

Durus siiresi Takim degisimi ve ayar kaybim gésterir.
Yizey/dlcl Miisteri sartimin korunmasini saglar.

Dogru takim = kaliteyi saglayan + cevrim siresini dlusiren + prosesi
stabil hale getiren + toplam maliyeti azaltan takim.

Kesici takimlar » proses verimliligi » teknik damsmanlik murat ayata
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Karar matrisi ile muhendislik temelli secim

Takim secimi; sadece fiyat, marka veya adet lizerinden degil, agirlikli proses kriterleriyle
yapilmalidir.

Radar karsilastirma ornegi

Kriter Adgirhik A B C
Omir
Ol kararlihd %20 ] 8 7
Yuzey kalitesi %20 7 8 9
Maliyet - ‘A 5 Sire Cevrim siresi %20 6 9 7
Takim dmri %15 8 7 6
Talas kontrold %10 [ 9 7
Parca basi maliyet %10 7 9 6
Operatdr midahalesi 955 6 8 6
Olgi Yizey
Talas
Yorum

Sadece takim omrune bakildiginda A takimi avantajli gortnebilir. Ancak cevrim
suresi, talas kontrolu ve parca basi maliyet birlikte okundugunda B takimi daha
dengeli bir proses ¢cozumu sunar.

Kesici takimlar » proses verimliligi » teknik damsmanlik murat ayata
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Olc, karsilastir, standartlastir

Sardurulebilir verimlilik icin basarli deneme mutlaka proses standardina donustartlmelidir.

Mevcut durumu tanimla e .
Proses kontrol listesi

4 Malzeme standardi ve sertlik net mi?
Minimum veriyi topla

4 Tekim kodu, kalite ve geometri kayith mi?
Kék nedeni ayir 4 Tutucu ve salgi kontrol edildi mi?
4 Sogutma yéni/basinci yeterli mi?

Kontrollii deneme plam yap R4 Ve f. ap, ae kayit altina alindi mi?

EZ Talas, ylzey ve kiriima fotograflandi mi?

Sonucu olg

Prosesi standartlastir

Sonraki bulten konulari

Periyodik olarak izle 1. Talas kirma problemlerinde kék neden
analizi
2. Paslanmaz malzemelerde ylzey ve
takim omri
3. Delik delme operasyonlarinda kirilma
sebepleri
4. Uretim dashboard kullanimi ve teknik
takip formlan

murat ayata

Kesici takimlar « proses verimliligi » teknik damsmanlik murat ayata



